Operatia de brosare
[image: image35.png]platou
brosd \% 7 flansa

piesd

222

%

- Dispozitiv pentru brosarea pieselor

cu perefi subtiri




[image: image2.png]



Broşele sunt scule aşchietoare de productivitate ridicată, fiind folosite la prelucrarea alezajelor circulare, alezajelor canelate, poligonale, a diverselor canale interioare, precum şi la prelucrarea suprafefelor exterioare plane simple sau profilate oarecare. Sunt scule de complexitate ridicată din care motiv se utilizează numai la fabricaţia de serie sau la operaţii care se repeta. 
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                                                                                    Fig. 6.2  

Broşele pot fi asimilate cu o serie de cuţite de rabotare sau mortezare, fixate pe corpuri de forma prismatică (fig. 6.1) sau de forma circulară (fig. 6.2), care realizează indepartarea adaosului de prelucrare prin atacul succesiv al taişurilor, in cursul unei singure miscari relative a sculei faţă de semifabricat, ca urmare a creşterii dimensionale a fiecarui dinte care urmează să aschieze, cu cota a. Rezultă deci că brosele sint scule multi-cuţite cu aşchiere continuă.
Broşele se construiesc pentru prelucrarea unei anumite suprafeţe (plane, rotunde, profilate etc.), de o anumită dimensiune si pentru o anumită lungime de aşchiere, luând în considerare totodată şi felul materialului de prelucrat. Aşadar, forma broşei, dimensiunile, pasul dinţilor aşchietori şi de calibrare sunt determinate de parametri dimensionali şi de formă ai piesei supuse pre​lucrarii şi ai materialului de aşchiat.
Există deci o legatura dimensională strinsă între sculă şi piesă, prin care se exclude contribuţia calificarii muncitorului. Forma, dimensiunile şi netezirea suprafeţelor prelucrate rezultă nemijlocit in urma trecerii ultimului dinte al broşei, care realizează forma şi dimensiunea prescrisă a suprafeţei, cât şi finisarea ei completă.

Adausul de prelucrare pentru broşare se determină pentru fiecare tip de profil interior sau exterior, în parte în funcţie de :
-dimensiunile semifabricatului obţinut la operaţia de prelucrare anterioară broşării, când acestea sunt deja realizate;

-necesitatea de a obţine prin broşare, cu siguranţă dimensiunea finală cerută
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Broşarea alezajelor canelate, cu caneluri cu flancuri drepte (fig. /6.12), cu caneluri in evolventa (fig. 6.13) 
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                                 Fig.6.12                                   Fig. 6.13
Se pot alezaje poligonale (fig. 6.16) sau profilate oarecare (fig. 6.17)
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Fig.6.16                                Fig. 6.17

Pentru diametre mai mari ale broşelor si materiale dificile, aşchierea aceleiaşi suprainalţări pe dinte, se poate efectua de grupe mai mari de dinţi (pină la patru), având forma ca în figura 6.50, a sau b
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Fig. 6.50
din soluţii se efectuează de regulă în funcţie de posibilitaţile de care se dispune la execuţia  broşelor.
Suprafeţe prelucrate prin broşare:

1.Prelucrarea suprafetelor plane

         Broşa execută mişcarea principală de aşchiere care este o mişcare de translaţie în lungul suprafeţei de prelucrat. În timpul deplasării, dinţii broşei desprind de pe suprafaţa de prelucrat aşchii subţiri de metal, colectate într-un canal special prevăzut între doi dinţi. Fiecare dinte al broşei lucrează ca un cuţit de rabotat, însa stratul de metal se indepartează printr-o singura cursă de lucru, broşa având un numar mare de dinţi care lucrează unul dupa altul.

Mişcarea de avans necesară la prelucrare este executată tot de broşă. În acest scop, între doi dinţi există o decalare în sens perpendicular pe suprafaţa de prelucrat, numită supraânălţarea dinţilor (sz), care asigură înlaturarea unui strat de metal de o anumită grosime. Mărirea supraânălţării dinţilor se alege în funcţie de construcţia broşei, a materialului de prelucrat, a suprafeţei care urmează a fi broşată. Această variază în limitele 0,04 – 0,3 mm.

2.Broşarea de finisare – se execută dupa broşarea de degroşare şi are ca scop să îndeparteze urmele lasate de scule în prelucrarile de aşchiere preliminare, asigurându-se obţinerea formei definitive a suprafeţei; adaosul de prelucrare are valori de 0,6-1,4 mm, în funcţie de diametrul broşei şi raportul l/d.

       3.Broşarea de calibrare – se aplică cu scopul de a mări gradul de netezire a suprafeţelor şi mai puţin pentru modificarea dimensiunilor. Adaosul de prelucrare variază între 0,005 - 0,1 mm , în funcţie de materialul piesei şi de calitatea prelucrării anterioare.

Broşe cilindrice cu canale elicoidale. Broşele cilindrice cu canale elicoidale (broşe elicoidale) se folosesc în cazul broşării găurilor adânci (găuri cu diametrul D<10 ... 15 mm şi lungime mare, LP>100 mm). Această soluţie este impusă de necesitatea cuprinderii şi eliminării uşoare a aşchiilor rezultate, lucru ce nu ar fi posibil în cazul canalelor drepte, care formează camere închise. De asemenea, prin folosirea canalelor elicoidale se obţine o creştere substanţială a rezistenţei la tracţiune prin mărirea corespunzatoare a secţiunii transversale minime.
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Din punct de vedere constructiv, broşele elicoidale se prezintă ca în figura 6.51, având 2—3 începuturi (broşele cu trei începuturi dau o suprafaţă mai puţin ondulată). În timpul lucrului broşa execută mişcarea de translatie, iar piesa o mişcare de rotaţie, în aşa fel încât mişcarea efectivă de aşchiere să fie perpendiculară pe tăiş.
Broşe pentru caneluri drepte. Broşele pentru caneluri drepte se diferenţiază între ele în funcţie de forma flancurilor canelurilor (fig. 6.57) în urma careia rezultă:
· broşe pentru caneluri cu flancuri rectilinii paralele;
· broşe pentru caneluri cu flancuri in evolvent;
· broşe pentru caneluri cu flancuri in V etc.
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Din punct de vedere constructiv, broşele pentru caneluri drepte se compun din aceleasi parţi principale, iar dimensiunile lor se determină în mod asemănător. Diferenţa dintre aceste broşe constă doar in forma flancurilor; in figura 6.58 se prezinta schematic o brosă pentru caneluri cu flancurile rectilinii paralele, de unde rezultă principalele elemente constructive.
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Broşele combinate rezultă prin reunirea a două sau mai multe broşe ele-mentare, cu funcţii diferite, în una singură. La această soluţie s-a ajuns dato​rită atât avantajelor de ordin productiv cât şi al preciziei de prelucrare finală. Aşa de exemplu, la prelucrarea butucilor canelaţi, în multe situaţii este raţio​nal a se lucra cu broşe combinate, care execută dintr-o singură tragere, succesiv broşarea circulară şi apoi broşarea canelurilor, inclusiv teşirea muchiilor.
În funcţie de pregătirea găurii pentru broşare şi deci de diametrul găurii realizate în prealabil, broşa se construieşte cu 4—10 dinţi de aşchiere şi 3 dinţi de calibrare pentru prelucrarea definitivă a diametrului interior al gău​rii canelate, dupa care urmează dintii pentru broşarea canelurilor. Porţiunea broşei prevazute cu dinţi cilindrici asigură în continuare aşchierea în bune condiţii a dinţilor pentru caneluri şi în acelaşi timp o bună centrare intre cele doua diametre.
In ceea ce priveste ordinea broşării, sunt de remarcat mai multe posibi-lităţi. Astfel este posibilă realizarea mai intâi a diametrului interior şi apoi a canelurilor (fig. 6.G4, a) sau iniţial a canelurilor şi apoi broşarea diametru​lui interior (fig. 6.64, b). Dacă este necesar a se realiza si teşirea muchiilor, atunci aşchierea se poate desfaşura conform uneia din schemele prezentate în figura 6.64, c, d, e sau /", în care cu numărul unu s-a notat partea de inceput a broşei, cu doi partea de mijloc, iar cu trei partea finală.
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0 construcţie asemănătoare se poate folosi,  de asemenea, şi în cazul prelucrării alezajelor circulare, când la finele broşei de aşchiere se prevăd si dinţi de tasare (fig. 6.65).
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Broşele pentru prelucrări exterioare se folosesc la broşarea suprafeţelor simplu plane (fig. 6.66, a), a suprafeţelor plane corelate (fig. 6.66, ft), sau a suprafeţelor profilate oarecare (fig. 6.66, c). In funcţie de aceste situaţii broşele se execută diferenţiat, dintr-o bucată sau pe elemente,
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iar prin montare se obţine îndepărtarea în întregime a adaosului de prelucrare, simultan sau succesiv.
În cazul broşării exterioare se poate recurge la îndepărtarea adao​sului după lăţime (cu aşchii de laţime egală cu cea a adaosului de prelucrare) sau treptat progresiv, după grosime (aşchiile având laţimea egală cu grosimea adaosului).
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Pentru prelucrarea orificiilor pătrate sau dreptunghiulare se face treptat  trecerea de la secţiunea rotundă la secţiunea cu colţuri, conform figurii 5.12 a şi b.
Scheme de  broşare:                                              Fig. 5.13                                                 
a-orificiu pătrat;                        Broşe pentru orificii dreptunghiulare:
b-orificiu dreptunghiular,  b > a;                    a-cu două tăişuri;

c- orificiu dreptunghiular, b»a                 b-cu patru tăişuri;

                                                                        c-cu trei tăişuri

Regimul de aşchiere la broşare


Operatia anterioara brosarii se stabileste astfel incit marimea adaosului sa necesite o brosa cit mai scurta.


La brosele pentru prelucrarea orificiilor cu profil circular, adaosul de prelucrare pe diametru se calculeaza cu formula:
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În care : D este diametrul gaurii dupa brosare;
               L-lungimea de broşat;


Valorile mai mici ale coeficientului din paranteză corespund ăreciziilor mai mari la broşare şi invers.

Cunoscând adaosul total de prelucrare prin broşare, A, se poate stabili diametrul iniţial al gaurii 
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, adaosul de prelucrare prin broşare se calculează:
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În care: Ai este abaterea inferioară a diametrului  D;
             TD- toleranţa de execuţie a aceluiaşi diametru D.


Avansul pe dinte la broşare se determină cu formula:
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, (pentru canale de pană);
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  ,(pentru alezaje cilindrice) 
În care b, Ds reprezintă lăţimea canalului de pană, respectiv diametrul alezajului.
Coeficientul cs şi exponentul xs au valori date în tabele;

Determinarea şi alegerea vitezei de aşchiere ţine seama ca rugozitatea suprafeţelor broşate corespunde operaţiilor  de finisare, şi prin urmare trebuie evitate vitezele care favorizează depunerile pe taiş.

Din acest motiv, vitezele de aschiere la brosare sunt mici si au valori sub 15m/min
Viteza de aşchiere la broşare se calculeaza cu formula:
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În care coeficienţii Cv şi exponenţii m, xv, yv, se iau din tabelele [1], iar kv Înglobează celelalte condiţii de aşchiere.


Se obişnuieşte ca forţa de aşchiere la broşare se obişnuieşte să se calculeze în funcţie de apăsarea specifică de aşchiere:
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În care 
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 este suma lăţimii tăişului care lucrează simultan, în contact cu      .............materialul;
            kF coeficient de corecţie ce ţine seama de complexitatea constructivă    .............a broşei;

             a-grosimea aşchiei, în mm;

             p-apăsarea specifică de aşchiere;


Suma lăţimii tăişurilor dinţilor broşei în contact cu materialul, 
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, se determină grafic: se trasează pe calc dinţii broşei şi se suprapune foaia de calc  peste desenul semifabricatului, măsurându-se lungimea dinţilor în contact cu piesa şi însumându-se (fig. 5.21).


Această metodă se aplică şi pentru cazul broşelor exterioare  
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Exemple:

1.Folosirea unui dispozitiv obişnuit impune condiţia ca suprafaţa de aşezare a piesei pe placa de reazem a dispozitivului sa fie perpendiculară pe direcţia de tragere.

           În cazul în care aceasta conditie nu este indeplinita, se folosesc dispozitive cu autocentrare, care se aseaza pe o placa, rezemata la randul ei pe o saiba cu suprafata sferica.


[image: image32]
Prelucrarea pieselor cu pereti subtiri necesita folosirea unor dispozitive speciale care sa previna deformarea pieselor.

      Un asemenea dispozitiv este reprezentat in figura urmatoare, unde piesa este introdusa in intregime in corpul placii de reazem.


[image: image33]
Dispozitivele de prindere a broşelor de interior care lucrează prin tragere depind de configuraţia cozii broşei(  ovală, cu degajare inelara sau cu degajare laterală).

Aceste dispozitive poartă numele de mandrine pentru prinderea broşelor.
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