20 Hoblování a obrážení
Podstata hoblování : 

Hoblování je obrábění jednobřitým nástrojem ( hoblovacím nožem), přičemž hlavní pohyb je přímočarý , vratný a koná jej převážně obrobek. 

Vedlejší posuv je přerušovaný, vykonává jej převážně také obrobek a je kolmý na směr hlavního pohybu.
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Obr. 72. Protahovani driazky niboje ozubeného kola




Podstata obrážení :

Obrážení je druh hoblování, při kterém hlavní pohyb vykonává nástroj umístěný ve smýkadle, posuv koná obrobek na konci vratného zdvihu smýkadla. Může být přímočarý nebo kruhový.
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Výhodou hoblování a obrážení je jednoduchý, levný nástroj i stroj, snadné ostření nástroje a možnost odebírání velkých třísek na jeden záběr.

Hoblovací a obrážecí nože, stroje

Hoblovací nože jsou při záběru vystaveny značným rázům způsobeným silou Fz (tangenciální). 

Těleso hoblovacích nožů – 11 700  (konstrukční ocel) 

Materiál břitu – SK  a RO
Hoblovací nůž
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Obrážecí nože se při obrábění pohybují ve směru své osy. Nevýhodou je velké vyložení břitů.Hloubka řezu je závislá na tuhosti a výkonu stroje, rychlost stolu u hoblovek a obráběček je 30 m  - 100 m za minutu. 

Výkon při obrážení a  hoblování :    
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Stroje pro hoblování a obrážení.
1. Hoblovky

     Základní části :  -  lože 

                                -  pracovní stůl

                                -  stojany

                                -  příčník

                                -  suport
    Pohon stolu :       -  mechanický

                                -  hřebenem a pastorkem

                                -  hydraulický

Hoblovky se stavějí o šířce stolu 800 – 4 000 mm , mohou být jednostojanové nebo dvoustojanové.
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Obr. 43. Hoblovani rovinnych ploch
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Obr. 44. Hoblovani tvarovych ploch
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Obrážečky 

Základní části :  -  smýkadlo

                                -  pracovní stůl         

                                -  stojan

                                -  křížové saně
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Konstrukce  obrážeček:  - vodorovné

- svislé

Protahování a protlačování
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Patří k produktivním způsobům obrábění, které se uplatňují zvláště v sériové a hromadné výrobě. Vyrábějí se přesné kruhové nebo tvarové díry, drážky v nábojích, vnitřní ozubení případně přesné vnější povrchy.

Protahovat lze vnitřní i vnější plochy. Při vnitřním protahování se musí díra nejprve obrobit s přídavkem na protahování a řádný tvar se dokončí protahováním. Materiál lze ubírat dvojím způsobem. Nástroj buď sleduje konečný tvar díry, nebo se ubírá podle výchozího tvaru. Jsou to mnohobřitté tyče s kruhovými, obdélníkovými nebo jinými průřezy, které se rozšiřují postupně až na požadovaný profil obráběné součásti. Odstupňováním zubů je určena velikost posuvu při obrábění a tvarem zubů velikost vznikající třísky. Protahováky jsou namáhány tahem, mohou být proto delší než protlačováky namáhané tlakem. 

Geometrie protahovacích a protlačovacích nástrojů.
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Protahovák má část upínací, vodící, řeznou (její průřez se postupně zvětšuje), kalibrovací a zadní. Zuby protahováku jsou přímé nebo ve šroubovici pro šroubovité drážky. Počet zubů se řídí převýšením zubů a hloubkou protahovaného tvaru..Vyjde-li velký počet a příliš dlouhá řezná délka nebo u větších protahováků velká hmotnost, rozdělí se protahovák na několik stupňů a provádí se sadou nástrojů.

Protlačováky mají stejný tvar i geometrii zubů jsou však kratší a stopky u nich nahrazuje kužel. Vodící část musí zajistit snadné a přesné zavedení nástroje do obrobku.

Řezná část má délku L1 a řezné zuby  kalibrovací část L2 dává obráběné ploše přesné rozměry a správný geometrický tvar a hladký povrch. Zubové mezery jsou normalizovány ve tvarech    A,B,C. Velikost zubové mezery záleží na objemu třísek. 
Pro lepší vytváření třísek a zmenšení potřebné řezné síly se  používá děliče třísek. 

Materiály protah. nástrojů :  nástrojová ocel rychlořezná

                                              slitinová ocel                                            

                                              slinuté karbidy

Dosahovaná přesnost a drsnost.

Běžně dosahujeme přesnost It = 6 až It = 8 a drsnosti Ra = 3,2 až 0,4. Při použití kalibrovacích a hladících zubů Ra = 0,4 až 0,1.

Protahovací a protlačovací stroje.

K protahování se používá vodorovných i svislých protahovaček. Vyráběné protahovačky mají průtažnou sílu 40 – 400 k N. 

a) Vodorovné protahovačky

Mají větší půdorysnou plochu než svislé, dovolují však použití delších trnů a jsou konstrukčně jednodušší.
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Obr. 60. Déleni tfisek

Obr. 61, Tandemova
konstrukce protlaoviku
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b) Svislé protahovačky

Používají se k protahování vnitřních a vnějších tvarových ploch. Jejich výhodou je menší půdorysní plocha, řezný pohyb protahováku je tažen z hora dolů. Obrobek je pokládán na stůl upevněný na svislých saních. 
Příklady použití protahování a protlačování
 Při protahování i protlačování může nástroj kromě přímočarého pohybu vykonávat i pohyb rotační, čímž můžeme vyrábět  i vnitřní šroubovité plochy.
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Obr. 67. Protahovani s nékolika protahoviky
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Obráběcí centra

- jsou číslicové obráběcí stroje, které jsou schopny vykonávat různé technologické operace při 

  jednom upnutí obrobku

- jsou schopna vybrat a vyměnit nástroj, nastavit vzájemnou polohu obrobku a nástroje, řídí 

  posuvy a otáčky …….

- obráběcí stroje jsou tedy víceúčelové stroje mající systémy AVN a AVO

Výhody obráběcích center
- vysoká rozměrová a geometrická přesnost obrobku

- odpadá náročná manipulace s obrobkem

- vedlejší časy jsou zkráceny na minimum

Nevýhody obráběcích center – jsou nevýhodné z hlediska výkonnosti 






( nástroje pracují postupně )

Integrované výrobní úseky ( IVU )

Prvořadým úkolem je zajistit co nejvyšší :

a) stupeň automatizace

b) stupeň integrace

c) pružnost výroby

Jednotlivé nasazení NC strojů je nevhodné, proto se přistoupilo ke skupinovému nasazení a to jako IVU a PVS.

IVU - jsou technologická pracoviště s lidskou obsluhou, které jsou řízena samostatným       

          pracovištěm ( tzv. velín )

· doprava obrobků a nástrojů je automatická pomocí zakladače

· je vybavena automatizovanými sklady mechanizovaným třískovým hospodářstvím

· IVU je sestavena s NC obráběcích strojů druhého stupně, zahrnuje i konvenční obráběcí stroje a to především pro operace, které jsou z hlediska efektivnosti výroby pro NC obráběcí stroje nevýhodné

· IVU dovoluje v krátké době přejít na výrobu součástí technologicky si podobných

Pružné výrobní systémy ( PVS )

Je možné charakterizovat jako seskupení více NC a CNC strojů s vysokou mírou bez obslužnosti a automatickou přepravou obrobků a nástrojů mezi stroji.

Jednotlivé NC stroje jsou automaticky řízeny a to nejen ve vlastních pracovních cyklech, nýbrž jsou napojeny na nadřazený řídící systém.

Snahou je, aby v PVS byly více profesní bezobslužné obráběcí centra, které by při změně programu mohly přejít na výrobu součástí jiného typu.

výhody – zvyšují výrobnost součásti, které dříve putovaly dílnou ze stroje na stroj jsou v PVS obráběcími centry obráběny na minimální počet upnutí.

