05 Soustružení zvláštních závitů

Do skupiny zvláštních závitů patří tyto profily závitů:

( plochý

( oblý

( lichoběžníkový - rovnoramenný

                             - nerovnoramenný

Technologie výroby těchto profilů je obdobná jako při soustružení ostrých závitů, pouze s tím rozdílem, že profil se dotváří postupně několika nástroji.
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Podobně jako závit oblý se i lichoběžníkový provádí nejprve zapichovacím nožem, který nejprve vytvoří pravoúhlou drážku.                                                    

Poté se roztáhne levá  a pak pravá                                                  

strana, na závěr se zhotoví celý

profil najednou.

Řezný odpor je příliš velký,

proto je třeba odebírat malý průřez 
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třísky.

Při soustružení závitů s velkým stoupáním je třeba počítat se změnou nástrojových řezných úhlů na pracovní.

Aby byl nástroj vůbec schopný obrábět, je třeba u velkých stoupání provést vytočení nože.

Produktivní způsoby soustružení zvláštních závitů
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Klasický způsob soustružení závitů je zdlouhavý a málo produktivní. Jednou z možností jak zvýšit produktivitu práce je použití těchto způsobů:

( 1) použití nožů z SK

( 2) soustr. závitů současně několika noži upnutých vedle sebe nebo proti sobě

( 3) soustr. závitů s využitím obou smyslů posuvu suportu

( 4) řezání závitů okružovacím způsobem

ad2)                    

První nůž hrubuje, druhý hladí. Výhodnější je způsob upnutí nožů proti sobě. Nevznikají tak velké radiální síly, které se tímto ruší. Tímto způsobem lze soustružit táhlé závity bez podpěr. Rovněž není třeba široký zápich jako když jsou nože vedle sebe. Posuvový šroub příčných saní však musí mít levý i pravý závit.

ad3) 


Vhodné pro soustružení dlouhých závitů. Nože jsou upnuty čelem nahoru a vzájemně proti sobě posunuty o polovinu rozteče řezaného závitu. Po dokončení  obrábění předním nožem se přehodí smysl otáčení posuvového šroubu, zabere tříska a soustruží zadní nůž. Výhoda spočívá především v tom, že odpadá neproduktivní čas potřebný pro přejezd nože.

ad4)

Provádí se otáčející se nožem, který je v přerušovaném řezu s obrobkem. Přerušovaný záběr nože vzniká tím, že osa otáčení nožové hlavy není totožná s osou soustružení. Nůž se zařezává jen v krátkém úseku své dráhy, odřezávané třísky jsou krátké a tenké.

Soustružení vícechodých závitů

Vícechodé závity se používají u závitů speciálních a to především u těch, které mají velké stoupání. V praxi to znamená, že soustružíme na válci (na kuželu) několik samostatných závitových drážek.

Způsoby výroby

( pootočení obrobku výměnnými OK

( pomocí speciální unášecí desky

( posunutím nožových saní


Pootočení obrobku výměnnými OK

Při najíždění do příští drážky si před demontáží OK označíme kolo z1 křídou (rozdělíme podle počtu chodů), ryskou označíme i vložené kolo.

Poté jej demontujeme, pootočíme vřetenem (např. u tříchodých závitů o 120( ) a opět převod spojíme. Soustružíme druhou drážku a po zhotovení celý postup zopakujeme.


Pomocí speciální unášecí desky

Skládá se ze dvou spolu sešroubovaných částí. Těleso 1 je našroubováno na vřetenu, druhá část má na obvodu stupnici. Po vyrobení první drážky povolíme šrouby a  potočíme stupnicí spolu s obrobkem o požadovaný úhel, šrouby utáhneme a soustružíme příští závit.

Posunutím nožových saní

Nejjednodušší a v praxi nejpoužívanější způsob. Princip spočívá v tom, že po vysoustružení prvního chodu se závitový nůž posune o hodnotu rozteče.


Příklad :                                                                          


Máme soustružit závit Tr 48 x  16/2

         






         1
    2    1   2     1

stoupání…………………16                                                                                            

počet chodů………………2

                     stoupání

rozteč  =  ----------------------

                  počet chodů                                              

Rozteč je 8mm                     po vysoustružení drážky posuneme nožovými saněmi o 8 mm

Opakování - příklad

Zadání                                                                                                 Materiál O….11 600

                                                                                                             Materiál N….RO 



                                                                                                         

                                                                                                              Chlazení olejem                                   

                                                                                                              Otupení hřbetu  0,4 – 0,8

1) Zjistěte a vypočítejte  ŘR a s tím související  skutečné otáčky  (otáčková řada viz. předchozí tabulka)

2) Vypočítejte úhly (L  a  (P , aby pracovní řezné úhly hřbetů byly 3(
3) Popište postup seřízení stroje

4) Popište postup prohlubování závitové drážky

5) Popište postup najíždění do další závitové drážky

6) Spočítejte teoretický strojní čas pro výrobu závitu              nájezd = přejezd = 8

7) Spočítejte teoretický čas potřebný pro vyjetí ze zápichu

8) Vysvětlete rozdíl mezi nástrojovými a pracovními řeznými úhly

9) Nakreslete geometrii hlavního břitu tohoto nože v ortogonální rovině.

10) Spočítejte, jak dlouhý by musel být zápich, aby čas na výjezd byl 0,1 min

11) Spočítejte, jaké otáčky bychom museli nastavit pro zadání, aby čas na výjezd byl co nejblíže k  0,1 minuty.

