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Vyndlez se tykd no%ové hlavy pro radidlné=-axidlni obrdbé-
ni rovinnych Sablon zejména na &islicovd Fizenych obrdbécich
strojich. |
Pri vyrobé rovinnych sablon na dislicové Fizenych obrdbé-
cich strojich je t¥eba obrdbst plech o tlousfce pribliZné 1 a¥
5 mm éelnim ndstrojem s osou otadeni leZici v rovind plechu.

Frézovaci ndstroje dosud pouzivené pro tuto vyrobu vyvozu-
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ji p¥i obrdbdni velkou Yeznou silu, kterd rozkmitédvd obrébé-
ny plech. Obvyklé frézovaci ndstroje maji vétSi podet Celné
rozmistényech stejnych zubl pracujicich v jedné Fezné ploSe.
Presnost naost¥eni b¥itd jednotlivych no%G vzhledem k spolecd-
né bezné roviné spolu s presnosti vystPedéni frézovaciho néstro-
je a vbetene stroje ovliiviuji vyslednou pFesnost tvaru obrédbé-
né rovinné Sablonye

Nevyhoda dosavadnich frézovacich ndstroji se projevuje na
vyrédbéné rovinné Sablond, kterd ma nestejnomérnou kvalitu, jejdi
profil byvd nepresny a vyZaduje pracné rudni dokondovdni s pri-
b&¥nym proméfovénim v jednotlivych rovindch Pezll vedenych vyrd-
bénym profilem.

Uvedend nevyhody odstrenuje noZové hlava pro radidlné-axidl-
ni obrdbéni rovinnyeh Sablon podle vyndlezu. Podstata vyndlezu
spodivd v tom, Ze no¥%ovd hlava md alespon na jednom ele svého
kxotoudového nosného t&lese upraveny hrubovaci noze rozméﬁiéﬁg

oc
v Ghlovych roztedich vzhledem k ose nospého t&lesa na{%fhpgqvi-
té se zvétdujicich polomérech p¥i vzdjemném pracovnim presahu
delnich bPitd sousednich hrubovacich noZl. Na obvodé nosného -té-
lese je upraven alespon jeden dokondovaci ni% s dokondovacim
b¥item le¥icim ne poloméru presehujicim pracovni polomér posled-
niho hrubovaciho noZe. |

Podle jedné alternativy provedeni vyndlezu dokonfoveci biit
je na hrotu dokonovaciho noZe zaoblen do rédiusu, jehoZ stied
p¥i obrdbéni prochdzi ekvidistantou obrdb&ného profilu rovinné
Sablonys |

-~

Podle druhé alternativy rovina Fezu dokonéovaciho b¥itu
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dokondovaciho no¥e phesshuje axidlnd rovinu ¥ezu radidlnich
b¥itd hrubovacich nozi.

V¥hodou noZové hlavy podle vyndlezu je, Ze hrubovaci obra-
béni rovinné'éabldny se %@zdéluje na ndkolik postupné pracuji-
cich hrubovacich no¥d, které odebiraji z materidlu plechu melé
t#isky a vyvozuji p¥itom malou Feznou silu. Dokondovaci ndz
odebirénim slabé t¥isky obrdbi profil naéisto.!Pfi pouziti pou~
ze jednoho dokondovaciho noZe lze noZovou hlavﬁ snadno ustavit,
vyiobenj profil vykezuje vysokou tvarovou presnost, vyroba ro-
vinnych Sablon mé vysokou produktivitu préces

Priklad provedeni vyndlezu je zndzornén ne vykrese, kde
predstavuje obre 1 schéma obrdbéni rovinné Sablony v perspektiv-
nim pohledu, obr. 2 pohled na noZovou hlavu smérem P ¥ obr, 3,
obr. 3 Pez vedeny rovinou A-A v obr. 2, a obr. 4 ndrys rovinné
Sablony s jednotlivymi vrstvami obrdbéni.

No¥ovd hlave 10 md alespon na jednom Cele 12 svého Kotoudo-
vého nosného télesa 1 upraveny hruboveci nofe 2, rozmisténé v j

. posfupuns
Ghlovych roztedich vzhledem k ose g nosného télesa 1 na[ggupﬁo-
vité se zvétdujicich polomérech. Na kaZdém hrubovegim nozi 2 je
gelni bPit 6, odklondny o dhel _7@_ od redidly 7 spojujici stied
nosného t&lesa 1 se Spidkou p¥isludného hrubovaciho noze 2. Ve=
likost dhlu 7%2_ je ddna druhem a $loudtkou obrdbéného meteridlu.
Selni b¥ity 6 sousednich hrubovacich nozl 2 meji vzdjemny pracov-
ni presah.

Na obvodé nosného télesa 1 je upraven alespon jeden dokon-
dovaci ni¥ 3 s dokondovacim biitem 14 leZicim na poloméru pre-.

sahujicim precovni polomér posledniho hrubovaciho noze 2.
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Dokondovaci b¥it 14 je na hrotu 9 dokonéovaciho noZe 3
zaoblén do rediusu R, jehoZ st¥ed p¥i obrdbéni prochdzi ekvi-
distantou obrdbéného profilu 1l rovimné Seblony 8.

Rovina Pezu dokoncoveciho b?%ty,;ijdokonéovaciho noze 3
presahuje axidlné rovinu rezu &éﬁégi;éeh b¥itd 6 hrubovacich .
nozl 2.

P¥i obrdbéni se plech 13 rovinné Sablony 8 upne na &isli-
cové Pizenou frézku nebo soustruh a podle programu ¥izeného pohy-
bu pracovnich posuvi se dokondovacim b¥item 14 dokonéovaciho noZe
3 ne $isto odebird p¥imo dokondovaci vrstva 5 obrdb&ného profi-
lu 1l. Hrubovaci noZe 2 pPitom Celné& odebiraji hrubovaci vrstvy
4 materidlu profilu 11, které jsou dédny polohemi &elnich b¥itd

6 vzhledem k ose o noZové hlavy 10.

Ne obre 1 a 4 je zndzorndno obrdbéni profilu i: plynule

probihajiciho ne rovinné Sablon& 8 od zaddtku 15 do konce 16
odebirandho materidlu plechu 13. Vraci-li se k¥ivka profilu 11
mezi zaddtkem 15 a koncem 16 odebiraného materidlu plechu 13
zp&t, upravi se dokondovaci nGZ 3 tek, Ze se jeho hrot 9 vybo-
81 axidln& za rovinu Yezu Selnich brith 6 ve sméru zpéiného vra-
ceni k¥ivky profilu 1l o vzdéienost,pfesahujici hloﬁbku zpétné—
ho vraceni. Radius zaobleni R dokondovaciho biritu 14 nesmi byt
vétdi, neZ je nejmensi radius k¥ivky profilu 1l.

NoZovd hlave podle vyndlezu je zegména uréena pro obrdbéni

. 2 W So v ~ ’ . v’ . W
rovinnych Sablon jednostranne otevienym profilem na cislicove

¥{zenfch obrédbécich strojich.
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1., No¥ovéd hlave pro radidlnd-axidlni obrdbéni rovinnych
Sablon s kotoudovym nosnym t&lesem a s hrubovacimi noZi roz-
misténymi alespon na jeho jednom &ele v Ghlovych roztedich na
postupnd stupnovité se zvétdujicich polomdrech pii vzdjemném
pracovnim piesehu Selnich bIitd sousednich hrubovacich noZi,
vyznadend tim, Ze na obvodé nosného télesa (1) noZové hlavy
(10) je upraven alespon jeden dokondovaci ntz (3) s dokondo-
vacim b¥item (14) le¥icim ne polomdru presehujicim pracovni
polomér posledniho hrubovaciho noze (2).

o, Nobovd hlava podle bodu 1, vyznadend tim, Ze dokonCo-
vaci brit (14) je na hrotu (9) dokondovaciho noZe (3) zaoblen
do radiusu (R), jeho% st¥ed p¥i obrdbéni prochdzi ekvidistantou
obrdbéného profilu (11) rovinné Sablony (8).

3, NoZovd hlavae podle bodd 1 a 2 vyznalend tim, Ze rovi-
na Pezu dokonlovaciho biitu (14)‘dokonéovaciho noze (3) pre-
sehuje axidlné rovinu Fezu Celnich bPitd (6) hrubovacich nozl

(2).

1 vykres
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obr. 3 | A<l obra

Vytiskly Moravskeé tiskafské zavody, Cena: 2,40 Ki&s
provoz 12, Legingva. 21, Olomouc
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