Obrazecky , protahovacky a hoblovky

1. Obrazecky

» S ohledem na konstrukci stroje, se kterou souvisi smér hlavniho pohybu,
rozliSujeme vodorovné a svislé obrazeni.

a) Vodorovné (Sepinky) se pouzivaji pro obrabéni kratkych rovinnych tvarovych a
ploch pro pfedsvarovou upravu.

Pfi vodorovném obrazeni vykonava hlavni fezny pohyb nastroj upevnény ve
smykadle stroje a vedlejSi pohyb vykonava obrobek na konci vratného pohybu
smykadla .

Obr. 1 Vodorovné obrazeni Obr.2 Vodorovné obrazecky ($epinky)

b) Svislé jsou vhodné pro obrabéni ploch, které nelze jinym konvencénim
zpusobem obrobit — napf. vnitfni tvarové plochy (drazky, raznice, formy, apod.)

Pfi svislém obrazeni vykonava hlavni fezny pohyb nastroj upevnény ve
smykadle stroje a vedlejSi pohyb — posuv a to bud' pfimocary, nebo kruhovy
vykonava obrobek.
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Obr. 3 Svislé obrazeni
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Obr. 4 Svislé obrazecky

Obrazeci noze

Pracuji stejné jako tangencialni noze pfi soustruzeni.
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obrazeci nuz hrubovacit obrazeci niz drazkovaci obrazeci nuz drazkovaci dvoubrity

Obr. 5 Obrazeci noze

Hlavnim feznym parametrem pfi obrazeni je opét fezna rychlost, ktera pfi vodorovném
obraZeni byva do v = 60 [m. min "] a pfi svislém obrazeni do v = 30 [m . min 1.
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2. Protahovacky a protlacovacky

> Jsou stroje urCené pro vyrobu pfesnych kruhovych a tvarovych dér, drazek
v nabojich, vnitfniho ozubeni a také presnych vnéjSich ploch. Uplatiuji se v sériové,
Ci spiSe ve velkosériové a hromadné vyrobé.

» Charakteristickym parametrem je tazna nebo tlaéna sila F; = (40 aZ 400) [kN].
RozliSujeme dva druhy protahovacich stroju:

a) Vodorovné protahovacky - jsou konstrukéné jednoduché a Ize u nich pouzit
delSich nastrojli, coZz umoznuje dosazeni vétsiho ubéru na 1 zdvih stroje.
Viyrobnost je (60 az 120) [ks . hod.™]. Nevyhodou je, Ze zaujimaji vét§i ptidorysnou

plochu.
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Schema vodorovné protahovacky

Obr. 6 Vodorovna protahovacka

b) Svislé protahovacky - Fezny pohyb u téchto stroju je shora dol. Dovolu;ji
opracovavat vnitini i vnéjsi plochy. U vnéjSich ploch musi byt obrobek pevné opfen
a upnut v pfipravku po celé délce, aby bylo eliminovano jednostranné pusobeni sil.

Pfi zpétném pohybu musi byt mozZno pfipravek s obrobkem oddalit od nastroje, aby
nedoslo k jejich neZzadoucimu kontaktu.
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c) Protlacovaci stroje jsou vlastné hydraulické lisy. Opét jde o jednoduchou konstrukci,
ktera umoznuje obrabéni vnitfnich i vnéjSich ploch obrobkud protlatovanim. Nastroje
jsou namahany na vzpér, a proto jsou kratsi jak protahovaci trny. Dalezitym
faktorem je také konstrukce nastroje a geometrie prutlacniku a pratlacnice. Nelze
volit libovolné ukosy, radiusy, zaobleni, apod. tvarovych ¢asti nastroje. Nastroj,
ktery je slozen z pratlacniku a prutlacnice jako hlavnich ¢asti, je namahan
vysokymi mérnymi tlaky, proto zavisi na jeho materialu, tepelném zpracovani a
drsnosti povrchu. Zivotnost tvarovych &asti nastrojd je od 3000 do 50000 kusd.
Proces protlacovani oceli za studena je omezen pevnosti materialu pratlacnice, ale
pfi zpétném protlacovani i pevnosti materialu prutlacniku.

Obr. 8 Protladovaci lis

K protlaCovani za studena se pouZziva vétSinou mechanickych klikovych a
kolenovych vertikalnich lis a lisu hydraulickych. Lisovaci sila je 300 az
120000 kN. Pf¥i protlacovani za tepla se zpracovavaji materialy, jejichz
tvaritelnost je za studena omezena a napf. valcovani by bylo pfiliS nakladné.
Po protlaCovani jsou protlacky vysunuty z pracovniho prostoru vyhazovacem
nebo sfouknuty stlatenym vzduchem. Pfi kombinovaném protlaCovani se
vyhazuji protlacky bud vyhazovacem nebo stéraem podle toho, zda ulpi na
prutlaéniku nebo zlstanou v pratlaénici. Vnitini stény protlackl jsou mirné
kuzelové s Ukosem 1 az 2°. Nastroj musi byt opatien otvory pro tnik vzduchu
a maziva.

» Hlavni — pfimoc¢ary pohyb vykonava protahovaci resp. protladovaci nastroj — pro
vicedrazkové profily se pouziva nazev protahovaci resp. protlaCovaci trn. Trny jsou
mnohobfitové nastroje, jejichZ bfity jsou usporfadany tak, Ze nasledujici zub
prevysSuje ten pfedchazejici o posuv na zub f,.

> Prvni zuby obrabé&nou plochu hrubuiji, dalsi ji obrabéji na gisto a posledni ji kalibruiji,
pfipadné jesté hladi a zpevnuiji.

» U protahovani je nastroj pfi praci tazen — namahan na tah a v pfipadé protladovani
je nastroj tlacen — kratké nastroje jsou namahany na tlak, dlouhé nastroje na vzpér.
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1 - obrobek; 2 - ndstroj
L, f, ... posuv na zub; L, .... protahovana délka
Obr. 9 Princip protahovani resp. protladovani

Nastroje pro protahovani a protlacovani
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0 a=(2,5az 3) [mm] (cca 0,95h)
—p f =(0,3 az 0,5) [mm]
R =cca 0,5h
Legenda:
a... zabrit; f.. fazetka; f,.... posuv na zub (prevySeni zubii fezné casti); h .... hloubka zubové mezery,
ly ... délka upinaci éasti; |y .... délka vodici casti; I, ....délka rezné casti; ... délka kalibrovaci casti;
ly ... délka hladici casti; L .... celkova délka nastroje; P .... rozte¢ zubii; R ... polomer zubové mezery;

ag .... uhel hitbetu;  yy .... uhel cela

Obr. 10 Protahovaci nastroj s detailem geometrie zubti fezné ¢asti s béznym tvarem A zubové mezery



Typické vyrobky a tvary obrobenych ploch protahovanim a
protlacovanim

Vyrobky obsahuji obrabéné plochy — vnéjsi a vnitini a stejné tak nazyvame i zpusoby
protahovani. Obecné technologie obrabéni protahovanim resp. protlacovanim se aplikuje
ve velkosériové a hromadné vyrobé tvarové slozitych a pfesnych prvkl. Nékteré prvky
vnéjSich a vnitinich tvard jsou naznaceny na nasledujicim obr. 11.
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a) Protahovdni vnéjsich tvarii b) Protahovani vnitrnich tvarii

Obr. 11 Ptiklady protahovani resp. protlacovani

3. Hoblovky

Hoblovky jsou relativné velké a jednoduché stroje, které tvofi tyto zakladni ¢asti:

¢ |oZe s plochym nebo prizmatickym vedenim

e pracovni stul s pohonem mechanickym nebo hydraulickym
e jeden nebo dva stojany

e pficnik

e suporty

Charakteristickym rozmérem hoblovky je Sifka pracovniho stolu — byva od 800 do 4000
[mm].

Presnost: Hoblovanim Ize dosahnout rovnobéznosti b&zné (0,1 az 0,2) [mm . m™], na
$pickovych strojich Ize dosahnout az 0,02 [mm . m™]. Podle zp(isobu obrabéni Ize
dosahnout dalSich parametr podle tab. 1.

Tab. 1 Dosahovana piesnost a drsnost povrchu p¥i hoblovani

Zpusob prace Piesnost IT Drsnost povrchu
Ra [pm]

Hrubovani 11 az 12 6,3 az25

Na Cisto 9az 11 3,2az6,3

Na Cisto Sirokym hladicim noZem 7az8 1,6 az 3,2

Do vieteniku upevnéného na pficniku stroje se daji upnout i brusné nastroje a je
mozno hoblované plochy jesté dokon it rovinnym brousenim, ¢imz je kone¢na
presnost jesté vysSi a dosaZitelna drsnost ploch odpovida metodé brouseni, tj. Ra =
0,8 [um].




Hoblovani je metoda, pfi niz hlavni pohyb vykonava obrobek a vedlejSi pohyb
vykonava nastroj v uvrati vratného pohybu obrobku.
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Legenda: &, .... hloubka Fezu v jedné vrstvé, fq, ..... posuv na dvojzdvih (vedlejsi pohyb nastroje),
Vo Feznd rychlost (hlavni pohyb obrobku), v, ...... zpétnd rychlost obrobku

Obr. 12 Hoblovani

Hoblovani se pouziva pfi obrabéni dlouhych ploch, které vyzaduji dodrzeni hlavné pfimosti
a rovinnosti - napf. loze stroju, vedeni, lisovniky a lisovnice ohrafiovacich lisq, listy
ohybace apod. VSe hlavné v kusové a malosériové vyrobeé.

VVyhody: pomérné levny stroj, jednoduché nastroje a jejich snadné ostfeni, metoda
umoznuje dosazeni velkych ubéru pfi velkych priafezech tfisky na jeden zabér. Pri
hrubovani Ize opracovavat vice ploch nékolika nastroji sou¢asné. Metodu Ize zproduktivnit
opracovanim vice obrobku soucasné.

Nejcasteji se pouzivaji hoblovaci noZe s ohledem na obrabénou plochu:
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Obr. 13 Hoblovaci noze
Hospodarny ubér Ize zvysit:

> zvySenim optimalni fezné rychlosti pouzitim nastroju s bfitovymi destiCkami ze
slinutych karbid(

» soucasnym obrabénim nékolika nozi — vyuzitim zabéru vice suporty najednou

» obrabénim vice obrobkl za sebou



