25 Zvláštní druhy broušení
Broušení ozubených kol

Kalená OK pro velké výkony nebo pro velké obvodové rychlosti mají zuby broušené
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Účel broušení ozubení je zlepšit tvarovou přesnost profilu boku zubu (evolventa) a zkvalitnit drsnost jejich povrchu zejména po tep. zpracování. Nejhladšího povrchu pak dosáhneme lapováním.
Zuby čelních kol se brousí dvěma způsoby:

- dělícím způsobem
- odvalováním

Dělící způsob broušení OK

Provádí se jedním nebo dvěma brusnými kotouči

a) Broušení jedním kotoučem
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Brousíme oba boky zubu současně. Tvar profilu kotouče je závislý na modulu, na počtu zubů kola a na úhlu záběru kola. Tento způsob je méně přesný.
b) Broušení dvěma kotouči
Kotouče mají vybroušenou evolventu na obvodu kotouče. Menší opotřebení, vyšší produktivita, vyšší přesnost. 
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c) Broušení lichoběžníkovým kotoučem
Tvar kotouče není evolventní nýbrž lichoběžníkový, evolventy dosáhneme kývavým pohybem obrobku.
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Obr. 39. Méfeni roztede pomooi
kalibrii



d) Broušení  kotoučem tvaru evolventního šneku
Na brusném kotouči je zhotoven lichoběžníkový modulový závit. Otáčením OK dochází obroušení OK.
e) Broušení dvěma kotouči

Kotouče čelní plochou brousí současně boky zubů za kývavého pohybu OK.  Menší opotřebení, vyšší přesnost. 
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Měření ozubených kol
[image: image8.png]Obr. 329. Brouseni zubl lichobéz-
nikovym kotoudem





Nejčastější způsob měření je pomocí mikrometru přes zuby. Měřené hodnoty lze vypočítat nebo porovnat s hodnotami tabulkovými.


V sériové výrobě můžeme použít třmenovou měrku, pomocí které zjistíme, zda je OK vyrobeno v toleranci nebo mimo ni.

Bezhroté broušení

[image: image9.png]Obr. 330. BrouSeni zubd kotoutem
tvaru evolventniho $neku





Používá se u jednoduchých součástí. Součást je vtahována podavačem rychlost posuvu se řídí zvětšováním nebo zmenšováním úhlu (. Součást je vedena po kalené liště mezi oběma kotouči. Osa obrobku je 5 až 30 mm nad osami obou kotoučů. Obvodová rychlost brousícího kotouče je stejná jako při broušení mezi hroty.Obrobek je při broušení přidržován adhezním účinkem podávacího kotouče, jehož obvodová rychlost odpovídá rychlosti potřebné pro otáčení obrobku. Používá se základních dvou způsobů
· Průběžné       (válečky do ložisek, pístní čepy, tyče. trubky, hřídele apod.)
· Zapichovací  (kuželové a tvarové plochy součástí, které nemají mít středící dúlek)
Bezhroté broušení se uplatňuje hlavně v sériové a hromadné výrobě, při níž lze dosáhnot vysoké produktivity práce. Toto broušení lze plně automatizovat.

Broušení závitů

Závity se brousí zejména v těchto případech:

a) Vyžaduje-li se vysoká přesnost profilu,středního průměru a stoupání závitu.

b) Nelze-li závit vyrobit jiným způsobem např. do kaleného dříku

c) Vyžaduje-li se vysoká jakost povrchu z důvodů menšího tření mezi šroubem a maticí a tím i vyšší odolnost proti opotřebení.

Způsoby broušení:

1) Podélné – a)jednoprofilovým kotoučem

                    - b)několikaprofilovým kotoučem

2) zapichovací-několikaprofilovým kotoučem

3) bezhroté-několikaprofilovým kotoučem
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a) Podélné broušení jednoprofilovým kotoučem

  -u všech způsobů broušení závitů 

je nutno zabezpečit: 

1)    řezný pohyb kotouče

2)    otáčivý pohyb obrobku

3)    podélný posuv ve směru osy obrobku a to 
tak,   aby se kotouč nebo obrobek posunul  o 
hodnotu stoupání závitu za 1 otáčku 

           obrobku
Při podélném broušení jednoprofilovým kotoučem se profil jednoduše přejede a rychle vytváří a udržuje diamantovým orovnávačem.Styčné plochy kotouče i obrobku jsou malé a proto vzniká málo tepla, obrobek se málo zahřívá,proto lze pracovat i s většími řeznými podmínkami.

Tento způsob se používá pro broušení mikrometrických šroubů, kalibrů a dalších přesných závitů.

b) Podélné broušení několikaprofilovým kotoučem
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Kotouč může mít na brousící straně až 7 profilů. Celý přídavek je tak rozdělen na několik profilů hrubovacích a několik dokončovacích.

Použití: -přesné součásti s delším závitem-závitové šrouby z kvalitního materiálu, někdy se používá jako hrubovací pro jedno profilový kotouč.

Výhody: mnohem lepší trvanlivost kotouče než u jedno profilového

Nevýhody: nelze brousit závity plného profilu až k osazení

2) Broušení zapichovacím způsob. několikaprofilovým kotoučem
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-je obdobou frézování závitů na frézkách na krátké závity.Brusný kotouč je rovněž několikaprofilový a musí být širší než délka broušeného závitu.

Kromě otáčení kotouče se radiálně posouvá k ose obrobku až na plný profil závitu a obrobek koná pohyb rotační ve směru své osy.

c) Bezhroté broušení několikaprofilovým kotoučem

Používá se při hromadné výrobě součástí bez středícího důlku a s menšími nároky na přesnost.

Druhy:  a) průchozí

             b) zapichovací


a)  Průchozí  bezhroté broušení

Brousící kotouč je několikaprofilový a nastavuje se šikmo k ose obrobku o úhel stoupání závitu, unášecí kotouč je hladký bez profilu.


b) Zapichovací - U zapichovacího způsobu je princip obdobný, šířka brusného kotouče musí být větší než broušená součást
