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(54) Sposob obrabania pléch krehkych keramickych virobkov

a zariadenie k jeho vykonéavaniu

Vynélez spadd do odboru keramického
priemyslu. Jeho podstatou je, Ze sa vyrobky
obrébaji plynulym pretlatovanim medzi ne-
hybnymi reznymi hranami funk&nych pl6éch
reznych pretlaovacich néstrojov, ktoré ob-
rdbaju operatny pridavok na obrébanie su-
tasne z aspoit dvoch protilahlych pléch vy-
robku. Zariadenie pozostdva z posuvného
mechanizmu s aspoii jednym una$acim ¢lan-
kom vyrobku na pretldCanie vyrobku jeho
protilahlymi obrdbanymi plochami medzi si-
beZné protilahlé rady dopruZovanych syme-
trizatnych kladiek. V preruSeni radov sy-
metrizaénych kladiek sd symetricky po
oboch strandch vyrobku umiestnené v linii
s radmi rezné pretlacovacie néstroje. Ich
plochy si opatrené jednou alebo viacerymi
hranami pre odoberanie operatného pridav-
ku v jednej alebo viacerych elementarnych
vrstvach. Z dalSich dvoch protilahlych stran
vyrobku je stibeZne s radmi symetrizanych
kladiek z jednej strany rad dopruZovanych
dotladacich kladiek pre dotldanie vyrobku
na rad opornych kladiek, ktoré st z druhej
strany.
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(54) Spoésoh obrabania pléch krehkyeh keramickych vyrobkov
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Vynalez sa tyka spdsobu obrdbania pidch
krehkych keramickych vyrobkov a zariade-
nia k jeho vykonéavaniu, napr. vyrobkov
z normélneho a vysoko hlinitého penoSamotu
a im vlastnostami podobnych materidlov,
ktoré sa z vyrobného hladiska musia vy-
rdbat s pridavkami na opracovanie alebo
u ktorych nie je moZné dodrZat predpisant
rozmerovii a geometrickt presnost.

Dosial zndme spdsoby a =zariadenia na
obrdbanie pléch vyrobkov z krehkych kera-
mickych materidlov pracuji spdsobom {re-
zovania, brasenia alebo rezania pilou, s rez-
nym néstrojom frézovacim, brusnym alebo
rezacim. Rezné rychlost u tychto spdscbov
obrabania je vysokd a velandscbne prevy-
Suje rychlost posuvu néastroja do rezu. Plo-
chy tvarového vyrobku sa vécSinou obraba-
baji postupne po jednej ploche za sebou,
a to tak, Ze mdstroj cely operadny pridavok

odobera naraz. U tychto spdsobov je vysokd ™

zmétkovitost vyrobkov, vznikajica poSkode-
nim ich hrdn a rohov, vytrhdvanim a vy-
lamovanim, ktoré je umerné velkosti odo-
beraného pridavku. Toto zniZuje efektivne
vyuZitie vykonu obrébania. PouZitie uvede-
nych rotaénych reznych ndstrojov spdsobu-
je tieZ vysokd prasSnost prostredia, ktord
negativne podsobi na pracovnikov obsluhu-
jacich zariadenia a zniZuje Zivotnost ro-
tafnych a posuvnych mechanizmov zaria-
denia.

Tieto nedostatky st odstrénené spdsobom
obrdbania pléch krehkych keramickych vy-
robkov, ktorého podstatou je, Ze sa vyrobky
obrabaju priamoc¢iarym pretlaCovanim, s vy-
hranami, obrédbajucimi operatny pridavok
sitasne z aspoii dvoch protilahlych ploch
vyrobku.

Podstata zariadenia na obrdbanie ploch
krehkych keramickych vyrobkov je v tom, Ze
pozostava z posuvového mechanizmu s aspori
jednym undaSacim ¢lankom vyrobku na pre-
tladanie vyrobku jeho protilahlymi obraba-
nymi plochami medzi stibeZné protilahlé ra-
dy dopruZovanych symetrizacnych kladiek,
pritom v preruSeni radov symetrizacnych
kladiek st symetricky po oboch strandch vy-
robku umiestnené v linii s radom symetni-
zatnych kladiek rezné pretlafovacie néstro-
je, ktorych funk&né plochy st opatrené jed-
nou alebo viacerymi reznymi hranami pre
odoberanie operatného pridavku v jednej
alebo viacerych elementarnych vrstvdch a
z dalgich dvoch protilahlych strdn je sibeZ-
né s radmi symetrizaCnych kladiek z jednej
strany rad dopruZovacich dotlacacich Kkla-
diek pre dotlaCanie vyrobku na rad opor-
nych kladiek, ktoré st z protilahlej strany.

PouZitim obrdbania vyrobkov pretlatova-
nfm medzi reznymi hranami sa znafne zniZi
rychlost obrdbania oproti doteraj$im spo-

2

sobom obrabania.- Podstatne sa tie¥ zlepsia
geometrické pomery pri vznikani reznych
hran do materidlu a znatne sa zmen3i tie¥
poCet tychto vniknuti a rdzov s tym spoje-
nych. PouZitim plynulého posuvu v§robku
pri pretlaCovani ako aj rezného pretlatova-
cieho néstroja s viacerymi stvislymi rezny-
mi hranami pre delenie celkového operad-
ného pridavku na elementarne a jeho si-
tuovania v celkovej koncepcii zariadenia
sa zmen3I poSkodenie hran-a rohov vyrob-
kov, zvy3i sa v§kon obrabania, zni% sa prag-
nost prostredia a zlepdl sa manipulacia
s odpadom, vznikajicim pri obrdbani. N&-
strojom moZno odoberat cely operatny pri-
davok naraz.

Na pripojenych vykresoch je schematicky
znazorneny priklad zariadenia na obraba-
nie pléch krehkych keramickych vyrobkov

_podla vyndlezu, kde obr. 1 zndzoriiuje po-
hlad zhora; -obr- 2 pohlad zboku a obr. 3

prieny rez zariadenim.

Zariadenie pozostdva 2z tychto &asti,
zobrazenych na jednotlivych obrazkoch. Po-
suvovy mechanizmus mé aspoil jeden uné-
Saci €lanok 1 vyrobku 2 pre prelaanie vy-
robku 2 jeho obrdbanymi protilahlymi plo-
chami 3. Obrdbany vyrobok 2 je medzi
stbeZnymi- protilahlymi radmi symetrizac-
nych” kladiek 7, priom v ich prerudeni st
symetricky umiestnené rezné pretlatovacie
nastroje -4,"’ktorych funktné plochy 5 si
opatrené jednou alebo viacerymi reznymi
hranami pre odoberanie operatného pridav-
ku v jednej alebo viacerych elementarnych
vrstvach a z dalSich dvoch strdn vyrobku 2
je stbeZne s radmi symetrizanych kladiek
7 z jednei strany rad dopruZovacich dotla-
Cacich kladiek 8 pre dotladanie vyrobku 2
na rad opornych kladiek 6, ktoré si z druhej
strany vyrobku 2.

Orientdcia reznych hran pretlaovacieho
nastroja je s vyhodou v smere vertikalnom,
aby odpad vznikajaci pri obrdbani padal
smerom dolu. Obrdbanie ploch je umoZnené
postupnym plynulym rezom, priom celkovy
operacny pridavok je s vyhodou deleny na
pridavky elementdrne. Funk&né plochy 5
s reznymi hranami st situované tak, Ze st
obrdbané naraz dve protilahlé plochy vyrob-
ku. Zariadenie na cbrédbanie ploch krehkych
keramickych vyrobkov pracuje tak, Ze po-
suvovy mechanizmus je zostaveny z unéasa-
cich €lankov 1, ktorymi sti vyrobky 2 unésa-
né do rezu. Pred stykom s reznymi hranami
je unéSaci ¢ldnok 1 s vyrobkom 2 stabilizo-
vany radom dopruZovanych dotlafacich kla-
diek 8 a opornymi kladkami 6. PruZzné boc¢né
symetrizaéné kladky 7 veda vyrobok 2 sy-
metricky medzi reznymi hranami funk&ngch
ploch 5.
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1. Spdsob obrdbania pldéch krehkych ke-
ramickych vyrobkov, vyznagujici sa tym, Ze
sa vyrobky obrébaju priamodiarym pretla-
tovanim, s vfhodou plynulym, medzi nehyb-
nymi reznymi hranami, obrédbajicimi ope-
radny pridavok stfasne z aspoii dvoch proti-
lahlych pldch vyrobku.

2. Zariadenie na obrdbanie ploch krehkych
keramickych vyrobkov, vyznadujice sa tym,
Ze pozostdva z posuvového mechanizmu
s aspoil jednym unéSacim &lankom (1} vy§-
robku (2) na pretla€anie vyrobku (2) jeho
protifahlymi obrdbanymi plochami (3] me-

dzi subeZné protilahlé rady dopruZovanych
symetrizaénych kladiek (7), pritom v pre--
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ruseni radov symetriza&nych kladiek (7) si
symetricky po dvoch strandch vyrobku (2)
umiestnené v linii s radmi symetriza&nych
kladiek (7) rezné pretladovacie nastroje (4},
ktorych funk&né plochy (5) s opatrené jed-
nou alebo viacerymi reznymi hranami pre
odoberanie operatného pridavku v jednej
alebo viacerych elementarnych vrstvich a
z daldich dvoch protilahlych stran je su-
beZne s radmi symetrizaénych kladiek (7)
z jednej strany rad dopruZovanych dotlaca-
cich kladiek (8) pre dotladanie vyrobku (2)
na rad opornych kladiek (6}, ktoré su z
protilahlej strany.

3 vykresy
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