Nastroje pro obrabéni , praskova metalurgie

Pod pojmem obrabéci stroj se rozumi specializovany
stroj zkonstruovany pro t¥iskové obrabéni materialu.
Nejrozsifenéjsi jsou obrabéci stroje na kovy, za nimi
nasleduji obrabéci stroje na dievo, sklo, um¢lé hmoty,
keramiku a dals$i materialy. Diilezitym znakem
obrabéciho stroje je triskoveé obrabeéni, z ¢ehoz

vyplyva, ze mezi obrabéci stroje nepatii vSechny 1
tvareci stroje (kupt. lisy, buchary, véalcovaci stolicea |
ohybacky) dale pak i stroje jako ohratiovacky, strojni
nizky, lesti¢ky, lapovaci a (super) finiSovaci stroje

apod. Soustruh, ptiklad obrabéciho stroje

Pivodné se obrabéci stroje rozdélovaly podle hlavniho fezného pohybu na stroje s pohybem
a.) pfimocarym (hoblovky, protahovacky, ...), a b.) otaCivym (soustruhy, vrtacky,
vyvrtavacky, frézky, brusky). Protoze vSak existuji obrabéci stroje, u nichz nelze jednoznaéné
urcit, ktery z téchto pohybi je hlavni (typické jsou honovacky), bylo toto prvotni tfidéni strojt
opusténo a obrabéci stroje se nadale déli na univerzalni, specialni a jednoucelové.

Univerzalni obrabéci stroje

jsou ty, u nichZ je mozné obrabét obrobky riznych druhti a rozméra riznymi
operacemi. Typickym univerzalnim strojem
je vodorovna vyvrtavacka (viz.obr.), na niz
je mozné provadét fadu zékladnich operaci
(vrtani, vyvrtavani frézovani, obtaceci
soustruzeni, fezani zaviti, a s pomoci
ptidavnych pomiicek a zafizeni i
protahovani ¢i obrazeni). U nékterych
obrabécich strojli zafazené do skupiny
univerzalni je pocet realizovatelnych operaci
mensi - napf. u konzolové frézky jde vzdy
jen frézovani, nicméné volbou nastrojii a
polohovacich piipravki miiZze mit vysledny produkt dost slozity tvar. Jest¢ méné
operaci umi nepostradatelny obrabéci stroj - vrtacka.

Specialni obrabéci stroje

jsou ty, na kterych se obrabé¢ji jedinou
operaci plochy stejného druhu na
obrobcich riznych druhti a velikosti.
Patii mezi n€ napt. stroje na vyrobu
ozubeni(viz.obr.).
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Jednoucelové obrabéci stroje
jsou urceny pro stale stejné operace na stale stejném obrobku. Jsou urceny pro

hromadnou vyrobu nebo pro Uzce specializované technologie (napf. vrtani hlavni at’
kan6nt nebo ruc¢nich zbrani)

Kategorizace obrabécich stroju

e Soustruhy
o hrotové soustruhy
o celni soustruhy
o svislé soustruhy
o revolverové soustruhy

e Vrtacky L L
o stolni ol
o sloupové
o stojanové

e Vyvrtavacky
o vodorovné vyvrtavacky

= stolové
= s pficnym stolem
= deskové

o jemné vyvrtavacky

o Frézky
o konzolové
o rovinné
o kopirovaci
o hazavity
o specialni

e Pily na kov
o ptimocaré
o okruzni

e Hoblovky

e Obrazecky
o vodorovné
o svislé




Protahovacky

Brusky
o hrotové
o nadiry
o bezhroté
o rovinné
o narozbruSovani materialu

(tzv.rozbruSovacky)

Stroje na vyrobu ozubeni

o pracujici s tvarovym nastrojem

o kopirovaci

o odvalovaci

o obrazecky pracujici s
hfebenovym nozem

o obrazecky pracujici s
kotou¢ovym nozem

o odvalovaci frézky

o odvalovaci brusky

o

o stroje na Seving ozubeni

frézky na zaktivené ozubeni kuzelovych kol

Praskova metalurgie

Je to technologicky proces, pti kterém vyrabime soucasti zpracovanim prasku

Vysoka cistota vyrobkt

Pti vyrobé nevznika témér zadny
odpad

Moznost vyroby materialu s pfesnym
chemickym slozenim

MiZeme spojovat kovové materialy
s nekovy

Moznost vyrobit material

S pozadovanou strukturou ( urcitou
porovitosti )

Nevyhody

Mensi hutnost nez u odlitki = mensi
pevnost

Vysoka pofizovaci cena lisovacich
nastrojit = pouziti k sériové vyrobé

Vyroba PM — ocelovych produkti

grafitové elektrody
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Technologie vyroby

1- Vyroba prasku

2-  Uprava prasku

3- Lisovani

4-  Slinovani (spékani)

5- Dodatecné upravy ( kalibrovani )

Druhy vyroby prasku

Mleti
» Mechanicka vyroba Rozprasovani
Kondenzace

» Chemicka vyroba
»  Elektrochemicka vyroba

Vyvroba prasku mletim

- Pro drceni, mleti prasku se pouzivaji rizné typy mlyni
Kulovy mlyn

- Buben se otaci takovou rychlosti, aby koule nebyly unaseny odstfedivou silou, ale aby se jen zvedaly a
prehazovaly
- Koule dopadaji na melivo a lopatky, tim drti prasek

mleci buben

Planetovy mlyn

- Prasek se mele v mlecich bubnech, které se otaceji v opaéném sméru neZ nosna deska
- Prasek se drti pomoci odstiedivé sily

milec] bubny  motor
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Vvroba prasku rozprasovanim

- Tenky proud tekutého kovu je strhavan velmi rychle proudicim vzduchem nebo vodou
- Kapicky padaji do nadrze s vodou kde ztuhnou a poté se vybiraji, susi a prosévaji
- Méné pouzivana metoda

Dyzovani

Roztaveny kov je nalévan do nalevky, poté v dyze rozfoukdvan nete¢nym ( inertnim ) plynem, ktery
zabrafiuje vzniku slou¢enin s praskem

- Dpyza je tryska, ktera vyfukuje neteény plyn, jenz rozprasuje kovvy prasek
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Vvroba prasku kondenzi

Material nejdiive pfivedeme do stavu plynného a poté ho vhanime neteénym plynem na télesa, ktera
maji niz‘i teplotu = dojde ke kondenzaci ( zkapalnéni )



Vvroba prasku chemickym zpusobem

- Nejcastéji se pouziva reduxe ( opak oxidace ) oxidi vodikem, uhlikem, ¢pavkem

- redukci vodikem ( pro vyrobu nejCistéjSich praska )
FeO + H, —» Fe + H,0

- redukci uhlikem ( chceme ziskat materidl s velkou tvrdosti a vysokou teplotou tani )
FeO +2C —» FeC + CO

Vvroba prasku elektrochemickym zpusobem

- Anoda se rozpousti a vylucuje se ve formé prasku nebo tenkého povlaku, ktery je velmi kiehky na
katodé
- Nevyhodou je, Ze u tohoto zpiisobu je velkd spotieba elektrické energie

Elektrolyza - ve vodnim roztoku
- V rozpusténych solich

Uprava prasku

- Ttidéni, prosivani

- Cisténi, vysouseni

- Redukce prasku (u kovovych praskd, které zoxidovali )
- Zihani ( pro odstran&ni vnitiniho zpevnéni )

- Michani prasku v pozadovaném poméru

Lisovani prasku ( zhutiiovani )

- Je potieba velkych lisovacich tlakd, az 1000 MPa

- Musi se specialné konstruovat formy,protoze prasek se posouva jen ve sméru lisovaci sily

- Forma se naplni a lisuje bud’ za tepla nebo za studena

- Prasek se nasype do zasobniku nad valci. Valce se otaceji a prasek je unasen do mezery odkud vychazi
pas, ktery plynule postupuje do pece, kde dojde ke slinovani. Poté se znovu prevalcuje

Tato metoda se pouziva pro vyrobu past a plecht o tloustce 0,1 — 1 mm

Zpusoby lisovani jsou:

Jednostranné — nejveétsi zhusténi materialu nastava pod pistem = nerovnomérna struktura.

Oboustranné — zhutnéni materialu je rovnomérnéjsi. Jde o nejpouzivanéjsi metodu.

Vsestranné — zhutnéni materialu je rovnomérné. Prasek je uloZen v poddajném obalu v kapaling. Tlak se
v prasku nesiti pfi lisovani v§emi sméry jako v kapaling, ale pouze ve sméru pisobeni sily = neni
mozno zhotovovat soucasti, které¢ maji vystupky kolmé ke sméru lisovani

- zpUsoby lisovani ovliviiuji pérovitost, nejméne poérovity je prasek nejblize lisu
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Spékani prasku ( slinovani )

omp

- Pomoci spékani dosahneme dal$iho zhutnéni, ovliviiuje se porovitost, zvysi se pevnost, tvrdost a taznost

-V ptipadé vyrobku z jednoho druhu prasku, je teplota spékani niz‘i nez je teplota taveni

- Pokud spékdme vyrobky z dvou a vice druhu prasku, je teplota spékani vy‘‘i, nez je teplota taveni
prasku s niz‘i teplotou taveni



- Hustota je niz‘i ¢im je vét‘i teplota spékani a nebo ¢im je delsi doba spékani

- Spékani se provadi v elektricky vytapénych pecich, ve kterych bud’ proudi ochranny plyn, nebo jsou
vakuové, aby nedoslo k oxidaci

- Na vzduchu se spékaji pouze drahé kovy

Dodateéné upravy prasku

SuSeni
- Pouziva se u prasku vyrabénych rozprasovanim

Zihani na odstranéni vniténiho pnuti
- Pouziti u mletych praskd, aby se odstranila kiehkost

Pro zvySeni hustoty
- Neékolikanasobné lisovani a spékani
- Dolisovani vyssimi tlaky nez je tlak lisovaci
- Plnéni port roztavenym kovem ( médi )

Pro zlepSeni geometrické presnosti
- Dolisovani niz§im tlakem nez je tlak lisovaci ( kalibrovani )

Pro zvyseni tvrdosti
- Povrch soucasti se syti uhlikem a poté se kali do vody nebo do oleje

Pro zvySeni odolnosti proti korozi
- Soucast se napousti parafinem

Materialy vyrabéné praskovou metalurgii

Slinuté karbidy
- Jsou kiehké, odolné proti otéru, snesou vysoké teploty

- Zakladem slozeni slinutych karbidd je WC ( karbid wolframu )
- Pro zvySeni otéruvzdornosti se na povrchu vyrabéji povlaky TiC, TiN ( karbid, nitrid titanu )
- Pouzivaji se na btitové desticky, stiiznice, stfizniky, pravlaky...
- Déleni slinutych karbidu:
Skupina P — Plynula dlouha tiiska ( oceli )
Skupina M — Dlouha i kratka ttiska ( korozivzdorné oceli, legované a temperované litiny )
Skupina K — Kratka tiiska ( Sedé litiny, kalené oceli, neZelezné kovy )

Treci materialy
- Pro obloZeni brzd a spojek
- Velka odolnost proti odéru, vysokym teplotam, korozi a vnéj§im vliviim ( vlhkost, povétrnostni vlivy )
- Velky soudinitel proti tfeni, bezpe¢ny zabér, dostate¢na pevnost v ohybu a tlaku
- Pouziva se: cinoolovnény bronz s grafitem
cinoolovnény bronz s grafitem a kiemenem
cinoolovnény bronz s grafitem a kiemenem a kovy

Kluzné materialy
- Jsou to porovité matridly jejiz pory jsou vyplnény vhodnym mazivem
- Pouziti na loziska

Porovité zelezo
- Je tvofeno Zeleznym praskem a grafitem

Pérovity bronz
- Tvoten bronzovym praskem a grafitem nebo cinem

- Levnéjsi a pevnéjsi nez Zelezo, ale rychleji podléha korozi

Maagnetické ferity
- Chemické slouceniny dvou nebo vice feritii
- Pouziti na antény rozhlasovych a telefonnich vysilact, kondensétory




Mekké magnetické ferity
- Polovodivé materialy, tvrdé, kithké, odolné proti korozi a opotiebeni, nesmi se namahat na ohyb

Tvrdé ferity
- Slouceniny kovi s vyraznymi magnetickymi vlastnostmi, napfiklad oxidy baria, stroncia a Zeleza

Pérovité materialy
- Obdoba keramickych materiald, maji v8ak vétsi pevnost a houzevnatost, ale mensi chemickou stalost
- Daji se pouzivat i za vysokych teplot
- Pouzivaji se k vyrobeé filtrit nebo chladiciho zafizeni, nebo k vyrob¢ lopatek spalovacich turbin

Superslitiny
- Pouzité materialy: niklu + chrom a dal‘i prvky ( titan, hlinik, wolfram, ... )
- Pouziti: proudové motory, turbokompresory

Pseudoslitiny
- Zaru pevné, dispenzn¢ zpevnéné materialy, které nelze vyrobit tavenim
- Maji velmi vysokou odolnost proti korozi, dobré mechanické vlastnosti

- Pouzivaji se jako soucasti atomovych reaktord

Vysokoteplotni slinuté materialy
- Pouzité materialy: wolfram, titan, tantal, niob a jejich slouceniny
- Oxidy, Silicidy, boridy, nitridy, cermety




