1.4 Hoblovanie a obrazanie

V modernej strojarskej technolégii sa hoblovanie vo velkej miere
nahradilo inymi vykonnejSimi metédami - predovSetkym frézovanim. V
niektorych pripadoch je vSak hoblovanie alebo obrazanie nevyhnutné a
mdze byt aj ekonomicky vyhodné. Obraba sa nastrojom s jednou reznou
hranou (hobfovacim noZzom), priCom hlavny pohyb je priamociary vratny.
VedlajSi pohyb - posuv - je prerusovany a kolmy na smer hlavného
pohybu.

Hoblovanie sa vyznacCuje tym, ze hlavny pohyb zvyCajne vykonava
obrobok a vedlajSi pohyb vykonava nastroj v uvrate vratného pohybu
obrobku.

Obrazanie sa vyznaCuje tym, Ze hlavny pohyb vykonava nastroj
umiestneny v Smykadle stroja. VedlajSi pohyb vykonava obrobok na konci
vratného zdvihu Smykadla. Posuv méze byt bud priamociary, alebo
kruhovy. Aby sa zlepSila produktivita hobfovania aj obrazania, byva
rychlost spatného zdvihu (naprazdno) 1,5-krat az 4-krat vacSia ako
pracovna rychlost. Rezna rychlost’ aj rychlost’ spatného pohybu nie su
konsStantné, ale su poc€as zdvihu premenné.

Hoblovanie sa pouziva predovSetkym pri obrabani dlhych pléch.
Niekedy sa dosiahne ich vacSia geometricka rovinnost napr. pri
dokoncovani povrchov upinacich stolov frézovaciek. Hoblovanie sa tiez
vyhodne uplatiuje pri odoberani velkych triesok na jeden zaber, najma pri
suc¢asnom hobfovani niekolkymi nozmi pri hrubovacich operaciach.

Obrazanie nemozno v niektorych pripadoch vébec nahradit
frézovanim. Vyhodou hoblovania aj obrazania je jednoduchy a pomerne
lacny stroj aj nastroj a moznost' jednoduchého ostrenia nastroja. Tento

spOsob obrabania sa pouziva najma v kusovej a malosériovej vyrobe.



Zvislé obrazanie sa vyhodne pouziva na obrazanie vnutornych tvarov

striznic, drazok na pero v nabojoch kolies a pod..

Pracovné pohyby pri hoblovani a obrazani

a. hoblovanie

b. vodorovné obrazanie

c. zvislé obrazanie

1. posun nozov
2. rezny pohyb obrobku

3. rezny pohyb noza posuv

Obr.4.1 Charakteristika hoblovania a obrazania kovov

Nastroje na hoblovanie a obrazanie

Hoblovacie noze

Geometria reznej hrany hoblovacich a obrazacich nozov je v
podstate rovnaka ako pri sustruznickych nozoch. Hoblovacie noze su pri
zabere vystavené velkym razom, ktorym sa Celi velkym uhlom sklonu

ostria As =-10 az -15° a prehnutim tela noza.

V STN su zaradené len hoblovacie noze z RO, ale v praxi sa
pouzivaju aj iné noze, najma sustruznicke s platniCkami zo SK. Na
dokonCovacie operacie, pri ktorych sa pozaduje vysoka kvalita povrchu
Ra = 1,6 a rovinnost 0,1 mm na 1000 mm diZky, pouZivaju sa hladiace

noze so Sirokym, Casto zaoblenym ostrim.



Obr.4.2 Geometria uberacieho hoblovacieho noza x: = 45°

Obrazacie noze

Noze pre zvislé obrazaCky pracuju ako tangencialne noze pri
sustruzeni, a preto ich Celo a chrbat su na opacCnej strane tela noza. Velké
vyloZenie nozZov pri obrazani spdsobuje pruzenie a chvenie nastroja. Aby
sa zvySila tuhost, teleso noza sa zosilhuje. Takisto odvod triesok a

chladenie su velmi obtazné.

Rezné podmienky

Rezna rychlost v sa voli v zavislosti od reznosti nastroja,
obrobitelnosti sucCiastky pouzivaného typu stroja a prierezu triesky.
Hoblovacky maju najvacésiu rychlost stola 30 az 100 m min™' (pri novsich

typoch).



Vodorovné obrazacky maju najvacsiu reznu rychlost 60 m.min 1,
zvislé az 30 m.min'. Vztahy reznej rychlosti k obrabanému materialu,
nastroju, posuvu a hibke rezu st v STN. Posuv na dvoj zdvih s zavisi od
tuhosti sustavy stroj-obrobok-nastroj a od vykonu stroja. Vhodny pomer s:
h =1: 3 az 1: 10. Pri hrubovani sa voli posuv o najvacsi. Na Cisto sa
hobluje posuvom 0,05 az 0,03 mm, v zavislosti od pozadovanej drsnosti
povrchu. Pri jemnom hoblovani Sirokym nozom sa posuv voli asi 70 %
Sirky pozdizneho ostria noZa. Hibka rezu h sa pre hrubovanie voli &o
najvacsia, podla vykonu stroja a tuhosti sustavy. Pridavok na Cisto byva
0,5 az 1 mm, pri jemnom hoblovani 0,1 az 0,7 mm a pri jemnom hobfovani

Sirokym nozom 0,03.az 0,05 mm.

b)

Obr.4.3 Schéma na vypocet Casu pre hoblovanie a obrazanie

a) pre jeden kus b) pre tri kusy



Dosahovana presnost’ a drsnost’ povrchu

Presnost prac na hoblovackach a obrazaCkach hodnotime jednak
podla rozmerovej presnosti, jednak podla dosiahnutej geometrickej
presnosti (tvaru a polohy). Presnost obrabania zavisi od stavu
obrabacieho stroja a nastroja. Na novych a dobre udrziavanych strojoch
sa dosahuje rovinnost’ a rovnobeznost az 0,02 mm na 1 m. Pri beznych

podmienkach sa dosahuje rovinnost 0,1 az 0,2 mm na 1 m.

Stroje pre hoblovanie a obrazanie

Hoblovaéky
Hobl'ovacky — delenie podl'a hobl'ovace;j Sirky

e Malé do 800mm
e Stredné 1000mm az 1600mm
e Velké 2000 az 5000mm

Delenie podl'a konStrukcie
e Jedno stojanové
e Dvoj stojanové
e Specidlne

Obr.4.4 Jedno stojanova hoblovacka



Obr.4.6 Dvoj stojanova hoblovacka s dvoma nozovymi hlavami

s mechanickym pohonom stola
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Obr.4.7 Dvoj stojanova hoblovacka s dvoma nozovymi hlavami

s hydraulickym pohonom stola

Obr.4.8 Jedno stojanova hoblovacka
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Jamovad hoblovacka

Hoblovacka na zvislé plochy Hoblovaéka na hrany plechov

Obr.4.9 DalSie typové rady hoblovadiek

Hobfovacky pracuju  jednoduchym  nastrojom  podobnym
sustruznickemu nozu, pricom hlavny rezny pohyb vykonava spravidla
obrobok, ale v niektorych pripadoch ho méze vykonavat aj nastroj. Posuv
je prerusovany, vzdy pred zaCiatkom nového pracovného zdvihu.
HobfovaCky su prednostne urCené na obrabanie rovinnych ploch,
najcastejSie rovnobeznych s upinacou plochou. Mézu sa na nich vSak
obrabat i rovinné plochy kolmé a sklonené k upinacej ploche a plochy v
prieCnom reze zakrivené (napr. kopirovanim podla Sablony).

Nevyhodou hobfovaciek voci rovinnym frézovackam je mensi vykon
a horSia pracovna ucinnost spbsobena spatnym pohybom stola
naprazdno, zrychlovanim znaénych hmdét stola s obrobkom pri zmene
zmyslu pohybu a znaénymi stratami trenim medzi stolom a 16zkom. Aj
napriek tymto nevyhodam maju vSak hoblovacCky svoje uplatnenie a su

oblubené najma v kusovej vyrobe a vo vyrobe v malych sériach, pretoze



material sa odobera jednoduchym a relativne lacnym nastrojom, ktory sa
da jednoducho naostrit. Vyhodna je i moznost hoblovania pléch pomerne
zlozitych tvarov jednoduchym nastrojom, k <&omu pri frézovani
potrebujeme $pecialne a drahé nastroje. DalSou prednostou je vysoka
pracovna presnost ako désledok mensieho namahania stroja a obrobku
reznou silou a menSieho otepfovania (udava sa moznost dodrzania
tolerancii hrubky obrobku v rozmedzi 0,02 az 0,04 mm a najvysSSia
dosiahnutelfna presnost dodrzania rovnobeznosti opracovanej plochy s
plochou upinacou 0,01 mm na dizku 1000 mm a 0,02 mm na najvadsiu
hoblovanu dizku).Hoblovagky si vhodné na obrabanie dlhych a uzkych

pléch, kedy mozu mat aj vacsi vykon nez frézovacky.

Obrazacky

Princip prace obrazaciek je prakticky totozny s hoblovaCkami. Aj tieto stroje
pracuju jednoduchym nastrojom podobnym sustruznickemu nozu, ale hlavny rezny
pohyb vykonava nastroj a na podstatne kratSej drahe ako u hoblovaciek
(maximalna dizka zdvihu $mykadla s nastrojom je u obrazagiek 1 000 mm). Podla
polohy roviny, v ktorej nastroj kona hlavny rezny pohyb, rozdefujeme obrazacky na
vodorovné a zvislé.

Na vodorovnych obrazackach sa obrabaju vodorovné plochy rovnobezné s
upinacou plochou stola, zvislé, Sikmé i tvarové plochy, drazky v dierach (pozri obr.
13a) a priebezné drazky pre pera a kliny v hriadeloch; pri pouZiti Specialneho
zariadenia sa daju obrazat napriklad aj plochy rota¢né (obr. 13b). Vodorovné
obrazacky su urCené na obrabanie obrobkov malych rozmerov, predovSetkym v
nastrojarfiach a v kusovej vyrobe.

Zvislé obrazacky su vhodné na obrabanie rovinnych a rotacnych ploch
kolmych na upinaciu plochu stola na obrobkoch, u ktorych previada dizka a $irka
nad vySkou. Obrazaju sa na nich tiez drazky pre pera (obr. 13c), klinové drazky a
tvarové diery Stvorhranné, Sesthranné a pod. Rovnako sa obrazaju aj vonkajsie
tvarové plochy. Daju sa na nich pomerne lahko obrabat obecné valcové plochy

réznych tvarov. Uplathuju sa v kusovej vyrobe, v nastrojarnach a opravovniach. Ich



vyhodou je velka univerzalnost a jednoduchy tvar nastroja. Tvarovym nastrojom a
pomocou deliaceho zariadenia sa daju na zvislych obrazackach obrazat aj zuby

ozubenych kolies Celnych s priamymi, pripadne i Sikmymi zubami.

Vodorovna obrazacka
Hlavny pohyb vykonava Smykadlo s nastrojom. Zakladny pohyb
Smykadla tvori kulisovy mechanizmus. (Whitworthov mechanizmus)

VedlajSie pohyby vykonava obrobok s upinacim stolom

Obr.4.10 Vodorovna obrazacka

a)zakladna schéma, b)axonometricky pohlad

1. Stojan 5. Konzola
2. Smykadlo 6. Podpierka
3. Nozovy suport 7. Zakladova doska

4. Stol



Obr.4.11 Vodorovna obrazacka

Ry <=
|
.1D

| |
|

| Lh
r j a) I;__J b) \

Obr.4.12 Zvisla obrazacka

a-kinematika, b-nacrt
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1. stojan
2. Smykadlo

3. konzola s pozdiznym a prieénym suportom



