04 Soustružení závitů

Soustružení ostrých závitů

Princip:

Při soustružení musí mít závit rovnoměrný podélný posuv, který je odvozen od vřetene soustruhu. Z vřetene se otáčivý pohyb převádí ozubenými koly na vodící šroub a mění se v přímočarý posuvný pomocí vodící matice, která je spojena se suportem.

     Potřebného počtu otáček vřetene a vodícího šroubu se na soustruhu dosáhne vhodnou volbou OK.
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Postup při seřízení soustruhu

Před soustružením je nutno seřídit soustruh tak, aby se dosáhlo požadovaného převodu mezi otáčkami vřetene a vodícího šroubu ( při soustružení závitů nesmíme použít doraz!!! )
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   Na posuvové převodovce je umístěna tabulka, ve které vyhledáme nastavení požadovaných prvků.

Popis jednotlivých prvků                                           Ruční kolečko vpravo
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          Předloha  1:1- normální závity          *  modulový závit
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                          1:8- strmé závity
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          Ruční kolečko- levá část

                                                                     * palcový závit
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         Nortonova převodovka
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                                                                     * milimetrový závit
                                     Výměnná ozubená kola – levá část
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Tabulky závitů SV 18R
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Nastavení závitových nožů

Výškově nastavujeme nůž do osy soustružení, aby se neměnily jeho řezné úhly a tím i profil soustruženého závitu. Kromě toho je třeba nastavit nůž tak, aby osa jeho profilu byla kolmá k ose obrobku. K správnému nastavení používáme buď vzorku nebo závitové šablony.

Volba řezné rychlosti

Největší vliv na volbu ŘR má vliv materiál nástroje a obrobku. Pro nepříznivý tvar a značné namáhání špičky nože je nutné volit hodnoty o 1/2 až 2/3 menší než při soustružení vnějších vál. ploch.

Nože pro soustružení závitů : 

Druhy 1. Radiální = ploché ( vnější, vnitřní ) ,

           2. Hřebenové, 

           3. Hranolové

           4. Kotoučové

Radiální nože

Patří k nejpoužívanějším způsobům, příprava je jednoduchá. Při hrubování volíme úhel , γ= 5 -10°, při dokončování by měl být úhel čela nulový kvůli zachování profilu.

Hřebenové nože


Jsou tvořeny z několika profily, je nutný řezný kužel, při dokončení je nutný velký výjezd.


Hranolové nože 

Umožňují velký počet přeostření, je výškově přestavitelný.


Kotoučové nože

Podobně jako hranolový umožňuje velký počet přeostření, bývají jednoprofilové a víceprofilové. Osa nože je nad osou soustružení kvůli úhlu α.

Prohlubování závitové drážky

Závitovým nožem nelze vyříznout závit najednou. Příliš velký odpor obráběného materiálu a tlak vznikající třísky by závitový nůž poškodil. Proto se závit soustruží na několik záběrů.

Počet záběrů k soustružení ostrého závitu (ocel 11600 – RO)

	Hloubka
	závitu v mm
	1
	1,5
	2
	2,5
	3
	3,5
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	hrubování
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	11
	13
	15
	18
	20
	22

	Ostrý
	hlazení
	2
	2
	2
	2
	2
	3
	3
	3
	3
	4
	5
	5
	5


Přísuv závitového nože se provádí trojím způsobem:

1) příčným posuvem

2) příčným a podélným posuvem

3) šikmým posuvem natočením nožových saní


Závitový nůž se pohybuje                  kolmo k ose obrobku.             Způsob je nepříznivý,      tříska je odebírána oběma  břity současně, v oblasti špičky dochází k pěchování třísky a nadměrnému zahřívání.Tohoto způsobu se používá při soustružení malých profilů převážně u litiny a barevných kovů.

Závitový nůž se přisouvá  kolmo k ose obrobku a zároveň se nožovými saněmi přisouvá rovnoběžně s osou o hodnotu poloviny kolmého přísuvu. Nůž tak odebírá třísku především levým ostřím, který má z hlediska pracovních řezných úhlů příznivější geometrii. Rovněž i obrobený povrch vykazuje lepší kvalitu.

Vytočíme nožové saně o úhel (((, což je u metrického závitu 30(
Používá se především při soustružení hlubších závitů, ideální odvod třísky nezpůsobuje žádné pěchování, kvalita obrobené plochy je vysoká.

Postup výroby závitu dle výkresu


1) V ST. vyhledáme stoupání závitu – 4 mm

2) Seřídíme ovládací prvky

( posuv. předloha 1:1
( levé kolečko      1:1

( Nortonovka       10

( pravé kolečko    mm

( zkontrolovat převod

3) Upneme závitový nůž, zkontrolujeme jeho kolmost k ose obrábění

4) Překontrolujeme upnutí obrobku, podepřeme koníkem.

5) Páčku pod nožovou hlavou dáme do polohy vlevo, zapneme vodící matici

6) Nastavíme otáčky, spustíme stroj, zabereme kontrolní třísku

7) Po dokončení závitu přesuneme páčku vpravo a vzápětí změníme smysl otáčení šroubu. Toho dosáhneme buď přehozením smyslu otáčení vřetene (spojkou) nebo změnou otáčení šroubu (páčkou nad spojkou)

8) Překontrolujeme závit závitovými měrkami(hřebínkem)

9) Pokud je závit v pořádku, soustružíme dle tabulky – 9 krát-hrubujeme

   






   - 3 krát- na čisto                                       

                                                                         Najíždění do drážky volíme druhý způsob

10) Po osoustružení závitu závit lehce odjehlíme jemným smirkovým plátnem.

Příklad 1:

Výpočet strojního času potřebného k vysoustružení závitu.

Zadání- výkres, otáčky, ln = 8,  lp = 4


	14
	22
	36
	56
	112
	176
	288
	450
	560
	710
	900
	1120
	1400
	1800
	2240
	2800


1) Vypočítejte teoretický strojní čas

2) Vypočítejte teoretický čas potřebný pro vyjetí ze zápichu.

1)       L * i     112 * 12                                           2)             L * i        20 * 1

   ts = ((  = ((((  (  6  min                                   ts = ((  =  ((( = 0,089 min-5s
          n * s      56 *  4                                                              n * s       56 * 4

   tc = 2 * ts =  12 min






