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Vyndlez se tykd zplusobu opracovdni obrobkﬁ Snekového nebo zdvi=
tového tvaru, zejména jednochodového nebo vicechodého Znekového nebo
zévitového obrobku jednochodym nebo vicechodym 3nekovym nebo zdvito-
vym nédstrojem, p¥i némZ se v prib&hu otddeni obou Snekii ndstroj pri=-
bliZuje a oddaluje vzhledem k obrobku radidlng, a pri némZ pomér otd-
éek odpovidd zdkladnimu poméru otdéek, vyplyvajicimu z pom&ru stoupd-

ni obou Snekl.

Je zndm zplsob profilovdni obrobkil $nekového tvaru, p¥i némZ je

jako orovndvaci ndstroj pouZita odvalovaci fréza Snekového tvaru, uvd=

dénd do zdb&ru s chody Snekového obrobku. Volbou vhodného profilu o-
rovndvaciho ndstroje je dosaZeno, %e jeho osa miZe probihat paralel-
nd s osou obrobku, takfe orovndvaci ndstroj, ktery je v zédbéru s ob-

robkem, musi byt pro orovndni p¥ibliZovdn jen v radidlnim sméru.

Ndstroj je opatien rteznymi plochami z tvrdokovu nebo z jinych
materidlh o vysoké tvrdosti. JelikoZ ndstroj je v zdbéru s celym pro-
filem obrobku, jsou p¥i orovndvani vznikajici ¥ezné sily a tudi? ta-
ké pri tom vyvijené teplo, znadéné. To méd za ndsledek v#robné-technic-
ké potiZe. V disledku tepelné dilatace je také zti%eno dodrZeni poZa-
“dovanych toleranci. Ddle neni moZno timto orovndvacim ndstrojem pro-

vést zddné korekce tvaru boki na obrobku.

Zémérem vyndlezu je odstranéni uvedenych nedostatkti. Zejména mé
byt umoZnéno opracovdvat jednochody nebo vicechody $nekovy nebo zdvie
tovy obrobek jednochodym nebo vicechodym 3nekovym nebo zdvitovym nd-
strojem s malymi ¥eznymi silami tak, aby byla dosa%ena velkd pPesnost
a krdtky 8as opracovdni. Postup md také umo¥nit provddéni libovolnych
korekci profilu na obrobku, '

.Uvedené nevyhody a nedostatky odstranuje zpusob opracovéni obe

robku 3nekového nebo zd#lritového tvaru, zejména jednochodého nebo vi=

~
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cechodého 3nekového nebo zdvitového obrobku jednochodym nebo vice-—
chodym Snekovym nebo zdvitovym ndstrojem, p¥i némZ se v pribdhu o-
tdéeni obou 3Snekt néstroj pP¥ibliZuje a oddaluje vzhledem k obrobku
radidlné, a pFi némZ pomér otddek odpovidd zdkladnimu poméru otddek,
vyplyvajicimu z poméru stoupdni obou 3neki, podle vyndlezu, jehoZ
podstatou je, %e ndstroj se uvddi do jednoduchého nebo vicendsobné-
ho zdbéru s obrobkem, piidemZ podet mist zdbdru je funkci stoupdni
obrobku a $ifek obou Snekl, pridemZ mista zdbéru le#i{ v ka¥dém okam=
%iku na stejném priméru a na stejnych usecich osového podélného pri-
fezu profilu zubl obrobku a zdmérnym, s radidlnimi p¥ibliZovacimi
a oddalovacimi pohyby .sladénym doplnkovym relativnim axidlnim pohy~
bem mezi nédstrojem a obrobkem, respektujicim piipadné korekce profi=-
lu, se mista zdbé&ru posouvaji, &imZ na obrobku se opracuje poZadova-

ny Snekovy nebo zdvitovy profil.

Podstatou k provddéni zpusobu za¥izeni podle vyndlezu, u néhoZ
je otddivé pohén&ny Snekovy nebo zdvitovy ndstroj pfibliZitelny nebo
odddlitelny v radidlnim sméru vzhledem k rovndi otd&ivé pohénénému
Snekovému nebo zdvitovému obrobku, a u ného% pomér otd&ek odpovidd
zédkladnimu poméru otd&ek danému pomdrem stoupdni obou 3nekiu, je, Ze
nédstroj je s obrobkem v jednoduchém nebo vicendsobném zdbdru, pri-
dem¥ mista zdbdru lezi v kaZdém okamZiku na stejném priméru a na
stejnych usecich profili zubi obrobku, pFidemZ tloustka hlavy profi-
1u néstroje je men3i neZ $i¥ka mezery v paté& profilu obrobku, a
uhel profilu ndstroje je pribliZné stejny nebo mensi nez ﬁhel pro=-
filu obrobku, kdyZ celkovd plocha okamZitych mist zdb&ru je podstat=
n& men$i ne% celkovd plocha profilu obrobku a pro vyvijen{ doplmko-
vého axidlniho relativniho pohybu mezi ndstrojem a obrobkem jsou za-

¢lenény elektronickd mechanickd nebo hydraulickd ﬁstroji.

P¥ikladné provedeni vyndlezu je zndzornéno na.v#kresech, kde
obr: 1 predstavuje ndstroj v podélném osovém Yezu v zdbéru se Snelid=-
vym obrobkem, obr. 2 a 3 dva z moZnych tvari utvd¥eni profilu nd-
stroje v osovém fezu, obr. 4 schematické zndzornéni v osovém ¥Yezu
drédhy hlavy profilu ndstroje p*i profilovédni profilu obrobku, obr.
5 blokové schéma uspordddni zatizeni pro orovndvédni a profilovéni
obrobku néstrojem, pri&em# doplmkovy relativni axidlni pohyh je vy-
vijen doplnkovym otd&ivym pohybem ndstroje, obr. 6 blokové schéma
uspofddédni daldiho provedeni orovndvaciho za¥izeni, u né&hoZ je do=-

plnkovy relativn{ axidlni pohyb - vyvozovédn p¥imo axidlnim posouvdnim
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mechanicky, obr. 7 blokové schéma uspo¥ddéni jiného provedeni orov-
ndvaciho zarizeni s elektronicky ¥{zenym soubdhem ndstroje a obrob=
ku, obr, 8 schema usporddéni ryze mechanicky valkou ¥izeného orovnd-

vaciho zarizeni.

Podle obr. 1 je %nekovy orovnévaci ndstroj, oznadovany ddle
jako ndstroj 1, v zdb&ru se 3nekovym brousicim ndstrojem, oznadova=
nym ddle jako obrobek 2., Ndstroj 1 i obrobek 2 jsou jednochodé a
roztet T nédstroje 1 je shodnd s roztedi T, obrobku 2. Nédstroj 1 i
obrobek 2 jsou také provedeny se stejnym modulem m, p¥idemZ plati
vztah

V daném zndzornéni v osovém podélném ¥ezu je chod ndstroje 1
i obrobku 2 n¥kolikrdt zobrazen v fezu, piidemZz profily 3 podélnych
osovych Pezli zubll ndstroje 1 jsou v zédb&ru s profily 4 podélnych o=
sovych ezl zub@ obrobku 2. Profil 3 zubu ndstroje 1 je opatfen brus-
ﬁim oblo%enim 5, které miZe byt tvofeno diamantem, kubickym nitri-
dem boru nebo jinym materidlem o vysoké tvrdosti - obr. 2. Brusné
obloZeni 5 tvo¥{i celou vn&j3i plochu 6 hlavy 7 zubu, jako% i krdtké

bodni dseky 14 na hlavé 7 zubu smérem k paté zubu ndstroje 1. Tento
bodni usek 14 brusného obloZeni 5 miZe byt velmi krdtky.

Tlousfka D hlavy 7 s bodnimi useky 14 ndstroje 1 je men3i ne¥
éifka L mezery u paty profilu 4 obrobku 2. Ghel Ea profilu 3 néstro-
je 1, md¥eny v podélném osovém tezu, je obecné mensi ne% uhel %ﬁ
profilu 4 obrobku 2. Oba Uhly profilu &_, %  mohou viak také byt
stejné, to je o, S Ry V popisovaném pi¥ikladu provedeni je ﬁhel

o( a=15°, tak¥e vrcholovy lhel 2 o = 30°,

Jak vyplyvéd z obr. 1, je ndstroj 1 ve vicendsobném zdbéru s
obrobkem 2, pridemZ jak je gpézornéno ve vyfezu = obr. 4 -, jsou
hlavy 7 s bodénimi useky 14 nédstroje 1 ve styku s profily 4 obrobku 2
vidy jen na malém mistu zdbdru 8. Tato mista zdb¥ru 8 leii v kaZdém

okam¥iku na stejném primdru & obrdb&ni obrobku 2 a na stejném use~

ku jeho profilu &. V porovnédni k celkovému obrysu profilu 4 obrobku
2 jsou pPfislusnd mista zébéru 8 velmi mald, To md tu vyhodu, Ze v
pribéhu opracovdni nevznikaji vysoké Fezné sily nebo tepelnd zatiZe-

ni, tak¥e profilovéni nebo oremdvéni obrobku 2 miZe byt provéddéno
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Neni tu ji% nutné brzdéni obrobku 2 pro jeho orovndvédni, &imZ
je umo¥néno orovnévéni piimo pfi otdékdch brouseni. Z &asovych a.
energeticko~ technickych hledisek to tudiZ predstavuje podstatny po=
krok.

Orovndvaci proces, p¥i némZ je orovndvén cely profil 4 obrobe
ku 2, sestdvd ze dvou soulasnd probfhajicich fédz{i postupu, které
se vzdjemnd prekryvaji :

V prvai fézi ndstroj 1 a obrobek  jsou pohédnd&ny stejnymi zdklad-
nimi otadékami W aw. JelikoZ polomér 'x ndstroje 1 je menSi neZ
polomdr r obrobku 2, jsou jejich obvodové rychlosti rozdilné, &imZ
dochdz{ mezi nimi k prokluzu. Tato diference obvodovych rchlosti je

oznadovédna jako orovnavaci rychlost.

Ndstroj 1 a obrobek 2 Jjsou ve std1ém styku, podobné jako roto-
ry u Snekového 6erpad1a nebo u snekového kompresoru. Na obrobku 2
je p¥i tom profilovédna linie celé plochy profilu 4, Tato linie lezi
na poloméru konstantni velikosti, pritemZ je profilovéani provadéno
soudasn® na viech stejnolehlych bocich profilu 4 obrobku 2, to je
po jedné otddce obrobku 2 jsou vsSechny stejnolehlé boky profilu 4 -
- pii pohledu v osovém podélném Fezu - vyprofilovény na stejném mis-
té a to nezévisle na $i¥ce obrobku 2, pokud je Sifka ndstroje 1

alespon rovna $ifce obrobku 2.

V drubé fdzi obrobek 2 stoji a ndstroj 1 se otd¥i: Md-li otd-
gejici se ndstroj 1 byt ve stdlém styku se stojicim obrobkem 2, mu-
s{ byt podle poZadovaného tvaru profilu‘& obrobku 2 v osovém podél-
ném fezu doplﬁkové posunut v radidlnim sméru. Tim je obrobek 2 pro-
filovdn na drihé 1inii, odpovidajici p¥ibliZné& profilu 4 v podélném
osovém Fezu a le¥ic pfibli%ﬁé kolmo via&i predchdzejici prvni linii.
Kdy% se ndstroj 1 otoéi o jednu oté&ku, vytvo?i se tvar profilu &

v podélném osovém Fezu na celé $ifce obrobku 2, pridemZz jsou soudas-

ng vyprofilovédny viechny zuby profilu 4 v podéiném osovém rezu.

Druhd linie neodpovidd phesnd profilu 4 v podélném osovém Fe=
zu, jelikoZ neleZi v jedné roving, protoZe z divodu uhlé stoupdni
obrobku 2 a nédstroje 1 leZi sty¢né body bqénich usekit 14 hlavy 7
ndstroje 1 s obrobkem 2 jen pri profllovéni vdlcovych &dsti v té ro-
viné kterd je dédna obéma osami obrobku 2 a ndstroje l. Tim vznikaji.
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chyby, které je vSak moZno snadno odstranit zaddnim odpovidajici
korekce profilu 4.

Vzdjemnym piekryvdnim obou fdzi se opracuje celd plocha pro=-
filu 4 obrobku 2, V dﬁsledku‘doplﬁkového natédéivého pohybu AY¥ né-
stroje 1 viadi obrobku 2 dochdzi k doplnkovému axidinimu posouvani
mist zdbdru 8 mezi ndstrojem 1 a obrobKem 2. Velikost tohoto doplnm-
kového natd&ivého pohybu, pFipadnd relativniho axidlniho pohybu je
dédna poZadovanym prib&hem obrysu profilu 4 obrobku 2 a velikosti

radidlniho piibliZovaciho a oddalovaciho pohybu nédstroje 1. .

Na obr. 4 jsou schematicky ve vyifezu zndzorndna okamZitd mista
zdbéru 8 mezi hlavou profilu 3 ndstroje 1 a profily 4 obrobku 2 v
pribéhu orovndvéni. Hlava 7 profilu 3 ndstroje 1 se pohybuje postup=
n& kolem vndjs$i vdlcové plochy 10 hlavy profilu 4 obrobku 2, pak po=
dél boku 11 profilu 4 a kolem paty 12 mezi profily 4, naleZ ddle
podél druhého boku 13 profilu 4 a znovu podél vn&jsi védlcové plochy
10 hlavy sousedniho profilu 4 obrobku 2 a to po relativni dréze 9.
Profil brusného obloZen{ 5 na hlavé 7 profilu 3 néstroje 1 je udel=
né volen tak, aby.stopy po obrobeni byly relativn® ploché. Podle
obr., 2 je vnéjsi plocha 6 hlavy 7 profilu 3 ndstroje 1 vytvofena
Jako védlcovd, aby mohla byt opracovdna pata 12 profilu 4 a vné jsi
vdlcovd plocha 10 hlavy profilu 4 obrobku 2.

Boéni ﬁseky 14 brusného oblofeni 5 jsou vyklenuté a jsou pro=
vedeny v teéném 6hlUJQ v rozmez{i uhlt fa a ‘éﬁ' V uvedeném priklae=
du je velikost t&chto uhla 14° ptipadng 31°.

Na obr. 2 zndzorn&nd hlava 7 profilu 3 nédstroje 1 je urdena
pro opracovani rdznych obrobkh 2, jejichZ Uhel 5% profilu 4 miZe
byt v rozmez{ od 15° do 30°. Pro respektovdni pifipadnych korekei
profilu 4 je minimdln{ p¥{padnd maximdlni hodnota teiného vhilu 2
hlavy'Z profilu 3 nédstroje 1 zménéna o doplnkovou hodnotu = napri-
klad o 1° viéi minimdln{ pPipadné maximdln{ ‘hodnoté uhlu 55 profie
lu 4 na obrobku 2. Plati tudi%, Ze

o _ 0

I
b
=

Ay =30° +1
fg =15 =1° = 14°

Je-li-ndstroj.1l uréen jen pro profilovéni jednoho urditého obe
robku 2, postaéi u néj zmdna obou teénych éhlﬁ é& a’ge Jjen o ﬁhlo-
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vou hodnotu, potifebnou pro provedeni korekci profilu 4 = v negative

nim nebo pozitivnim smyslu, PFi ublu 9< profilu 4 na obrobku 2
o velikosti nap#iklad 20° mohou byt napfiklad te&né uhly @ alﬁ
hlavy 7 profilu 3 rovany nap¥#iklad 21° a 19°, Stopa po opracovani
je pak velmi plochd a nedochdzi ke vzniku ostrych piechodd mezi

sousednimi stopami po opracoviani,

U daldi formy provedeni hlavy 7 profilu 3 nédstroje 1 miZfe pri-
tez brusného obloZeni 5 mit tvar &4sti krufnice = obr. 3. Takto
utvéfenoﬁ hlavou 7 profilu 3 je pak moZno opracovédvat velky podet
ruaznych tvarG profilt 4 obrobku 2, pridemZ pouzitim p¥isludné niz-
ké rychlosti posuvu podél relativni drdhy 9 mus{ jednotlivé stopy
po opracovéni leZet tak tésné& vedle sebe, aby byla dosaZena poZado=-
vand jakost povrchu profilu 4 obrobku 2. Brusné oblo¥eni 5 muZe
také probihat po celych bocich profilu 3 ndstroje 1.

I kdyZ obecné k orovnani pouZivany ndstroj 1 md stejné stoupd=~
ni jako oﬁrobek 2, Jje také moZno vytvoiit roztede profild 3 ndstroe=
Je 1 jako cely ndsobek roztele profild 4 obrobku 2. V tom p¥ipadd
nen{ pak ndstroj 1 v zdbdru s ka%dym profilem 4 zubu obrobku 2,
nybrZ jen s kaZdym druhym, tfetim nebo n-tym profilem h zubu Vv po=

délném osovém Fezu obrobku 2.

Pii stejném smdru stoupdni ndstroje 1 a obrobku 2 je orovndvé-
ni provddéno v protisméru a p¥i rozdilnych smérech stoupdni je orove
ndvédni provddéno v soubdhu. I kdy% v uvedeném p¥ikladu postupu by-
lo vysvétleno specificky orovndvdni a profilovédni obrobku 2 ndstro=-
jem 1, miZe byt tento postup podle vyndlezu uplatnén také pFi vyrom
bé libovolnych Snekovych nebo zdvitovych obrobki « misto orovnédva-
ciho Sneku je moZno napiiklad pouzit libovolny Znekovy nebo zdvito-
vy nédstroj, hapfiklad'pfetvéfeci nésfroj, a rovnd% brousici 3nek
miZe byt nahrazen jinym obrobkem.

Uspoitddédni zarizeni pro realizaci popsaného postupu orovndvé-

ni a profilovédni vyplyvd z obr. 5.

Nédstroj 1 je nasazen na radidln& ve smdru X prestavitelnych
sanich 20 a je pohédnén elektromotorem 21. Vieteno 22 obrobku 2 je
pohédnéno dal3im elektromotorem 36, pridemZ p¥isluind poloha uhlu
g, natoteni obrobku 2 je m&fena &idlem 23 spojenym s vretenem gg.'
Impulsy od &¢idla 23 jsou zavddény do elektromického reguldtoru 24



-8 -
226 737
soubdhu, do kterého jsou také zavddény impulgy z dalsiho &idla 25

mé#ictho vdhel ¢ a natodeni vietena 26 s ndstrojem l. V reguladnim
obvodé pro udrfovéni zdkladniho pom&ru otdlek mezi vietenem 22 a
dal3im vietenem 26 je je3té zadlenén vykonovy zesilovaé gz; ovldda~

" jici elektromotor 2l vietena 26 s nédstrojem 1.

Elektronicky podéita& 28 profilu obrobku 2, do néhoZ jsou pres
vstupni{ soupravu 29 zadédny rtizné parametry = jako pomér osovych roz-
teéd, ﬁhel profilu, tvar profilu, korekce profilu atd. = vypo&itd-
vé4 pribd3nd piHibliZovaci hodnoty jako funkci axidlni polohy mist
zdbéru 8, pridem¥ dalsi vstupni souprava 30 vyviji podle zadanych
dat profilu a posuvu a dané p¥ibliZ%ovaci hodnoty impulgy pro rela-
tovni natdleni mezi obrobkem 2 a ndsirojem 1 frekvenci podle zada-

ného programu,

Zatizeni obsahuje ddle regula&ni obvod 31 polohy s reguldtorem
32, vykonovym zesilovadem 34 a s krokovacim pohonem 33 prestavitel-
nych sani 20 pro moZnost kontinudlni zmény polohy ndstroje 1 ve smé~

ru X,

Poloha X sk prestavitelnych sani 20 je snimdna m&ficim &idlem
35 a pteddvdna do reguldtoru 32. Elektronlcky poéitaé 28 profllu
obrobku 2 vypoditdvd jmenovité hodnoty Xjm pribliZeni podle doplnko~
vych impulgi Xz, preddvanych pro vyvijeni doplnkového naté&ivého
pohybu ndstroje 1 ze vstupni soupravy 30.

Tento doplnkovy natdéivy pohyb, superponovany natélivému pohy-
bu ndstroje 1, vyplyvajicimu z poméru zdkladnich otddek mezi nésfro-
jem 1 a obrobkem 2, vyviji_doplﬁkovi axidlni pohyb ﬁist zdbéru 8
mezi ndstrojem 1 a obrobkem 2. Tim jsou mista zdb&ru 8 kontinudlnd
posouvéna tak, %e je vytvd¥en pofadovany profil 4 obrobku 2. Tento
profil 4 miZe sestdvat z p¥imodarych a k#ivkovych usekti, piiéems
mohou byt bez potizi soudasné respektovény jeho p¥ipadné korekce.,

Ob&ma vstupnimi soupravami 30, 29 je umo#n¥no stanoveni rych-
losti posuvu p¥i orevndvéni volbou vhodné velikosti radidlniho pii-
bliZovaciho pohybu., Tim je mo¥no optimdln& dodrifet poZadavky pri&lus-
ného profilovaného ﬁseku profilu 4 tim, Z%e kaZdému useku profilu
4 je ptidlendna optimdlni pkibliZovaci rychlost.

Pro profilovdn{ dvouchodych 3nekti jednochodym Snekovym ndstro-
jem 1 by pom’r zdkladnich otdlek mezi ndstrojem 1 a obrobkem 2 mu-
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sel byt 2 : 1, &imZ by ale jiZ nebyla ddna piedepsand relativni
rychlost mezi hlavou 7 profilu J néstroje 1l a profilem & obrob=
ku g. ﬁéelnédéi metodou pro obejiti tohoto problému je, Ze se pra=
cuje se Snekovym nédstrojem s dvojndsobnou rozteéi. P¥i tom je pou=
ze nutno naprogramovat p¥islusdné zaddni pro elektronicky pod&itad
28 profilu & obrqbku 2 tak, aby vyvijené ovlddaci impulgy xé na
vstupu do elektronického poéitade 28 byly ndsobeny dvéma. V3echna
ostatni zaddni - nap¥iklad data profilu 4 obrobku 2 - se zvoli tak,
jako by byl profilovédn pouze jednochody 3nekovy obrobek. Touto me-
todou je moZno opracovdvat také Snekové obrobky s vice neZ se dvé-

ma chody.

Dalsi prikladné usporiddédni zairizeni pro realizaci postupu po=
dle vyndlezu je zndzornéno na obr. 6. Doplnkové axidlni posouvédni
mist zdb&ru 8 ndstroje 1 a obrobku 2, slad®né s radidlnim pFibli=-
fovacim a oddalovacim pohybem a dodrZujici korekce profilu, neni
zde vyvozovdno doplnkovym natddivym pohybem, ale probihd p#imo axie-
4lnim posouvédnim nédstroje 1, uloZeného v tomto p¥ipad& na axidlné
posuvnych sanich 37 usporddanych kolmo k piestavitelnym sanim 20,

priem% jsou uspordddny na nich nebo pod nimi.

Vietena 22 a 26 jsou p¥i tomto uspo¥dddni pohdnéna spoleénym
neznizornénym motorem., Vieteno 26 s ndstrojem 1 je usporddédno jako

posuvny h¥idel, aby byl moZny axidlni posuv ndstroje l.

Ob& vietena 22, 26 jsou vzdjemnd propojena ozubenymi koly 38,
39, 40 pies vioZend ozubend kola 60. Viechna tato ozubend kola 38,
39, 40 a 60 jsou v zdb&ru pres kolenové paky 4}],42. Pfepinacim piew
vodem 43 je mo%no ménit smér otdéeni vietena 26, aby bylo moZné o=
rovndvdni v soubdhu i v protib&hu, Pomér zdkladnich otddek, dany
ozubenymi koly 38, 40, odpovidd pomé&ru po&tu chodi 3nekového né-
stroje 1 a Snekového obrobku 2. |

Data profilu 4 obrobku 2 a jeho korekce jsou zaddvdna pies
vstupni soupravu 29 a zaiédéna do elektronického poéitate 28 pro-
filu 4 obrobku 2. Tento qlektrénicki poditad 28 vypoditdvd #idi-
ci signély pro pohonné motory 44, 45 posuvi kif{Zovych sani 37 ve
smérech X a Y. Soubéh ndstroje 'l a obrobku 2 miZe také byt regulo-
védn elektronicky, jak je to zndzornéno na obr. 7. K tomu ﬁéelu
slou#{ prvni ¥{dici souprava 46 s reguldtorem 24 soub&hu a s vyko-

£
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novym zesilova&em 27 pro elektromotor Rl. Do reguldtoru 24 jsou za-

védény Pidicd signdly z &idel 23 a 35.‘Stoupéh£ Snekového nédstroje
1 a 3nekového obrobku 2 jsou zaddvéna pies vstupni soupravu 47.

Ve druhé ¥idici soupravé 48 jsou p¥es pohonné oba motory 44,
45 posuvii ovlivnovédny pohyby pPestavitelnych sani 20, pridemf tyto
pohonné motory 44, 45 jsou doplnkové osazeny krokovacimi &idly 4o,
. 50 dhld, Druhd #idici souprava 48 sestdvé ze vstupni soupravy 29
pro zaddvdni dat profilu 4 obrobku 2 a posuvi p#i jejich korekei,
z elektronického poéitade 28 pro vypo&et profilu 4 obrobku 2 a ze
dvou pomocnych zeéilovaéﬁ 51, 52 pro pohonné motory 44, 45 posuvii,

Na obr. 8 je zndzornéno uspordddni za¥izeni, u ného je p¥i-
fazeni mezi radidlnim p#¥ibli%ovédni pohybem a p¥idavnym pohybem, po~
tiebnym pro vytvoireni poZadovaného profilu 4 obrobku 2, vyvijeno v

mechanickym kopirovacim za¥izenim se snadno vyménitelnou Sablonou.

Ndstroj 1, uloZeny na sanich 53, posuvnych ve smdru X, je s
2 spojen pfes kolenové pdky 4l, 42 ozubenymi koly 38, 39,

40 s vloZenymi ozubenymi koly 60. Nédstroj 1 i obrobek 2 jsou pohde

nény lepoleénym nezndzornénym motorem.

obrobkem

a vietenu 26 s nédstrojem 1 je uspo¥dddn diferencidlni prevod
54, Jeho% vné&js{ ozubené kolo 33 vytvdi{i spole&nd s daliimi ozube=
nymi [koly 56, 37 a se dvima vloZenymi ozubenymi koly 60 a s koleno=
vymi |pdkami 58, 59 dalsi kolenovy ozubeny pfevod. VloZené ozubené
kolo 60, spojené s hnacim motorem 60°, zabird do ozubeného kola 57,
uloZeného na valkovém h¥ideli 61. Protilehly konec valkového hi¥{i-
dele 61 nese snadno vyménitelnou valku 62. .

Profil vadky 62 je snimén odvalovac{ kladkou 63, uloenou v
dridku 64, spoJeném sanémi 53 p¥es nastavovaci vieteno 65. Timto
nastavovacim vietenem 65, plsobicim na drzdk 64, je moino se¥idit
vychozi nastaveni sani 53.

Vatka 62 obsahuje ve svém valkovém profilu informace o hloubce
profilu 4 a jeho korekcich obrobku 2. Vyvozuje kopirovac{ pohyby
sani 53 ve sméru X. Rychlost profilovéni je moZno nastavit regula-
ci{ otd&ek hnaciho motoru ggf. Tim je definovdn vyrobni &as a také
hrubost povrchu profilu 4 obrobku 2. '



- 1]l -

PREDMET VYINALALEZU

228 737
1. Zpisob opracovéni obrobku Bilek¢V¥ld hEbo Zdvitoyéhd tvaru,

zejména jednochodého nebo vicechodého Bnexového nebo zdvitového
obrobku jednochodym nebo vicechodym Znekovym nebo zdvitovym nédstro=
Jem, p¥i ném% se v prub&hu otd&eni obou Znekl ndstroj pribliZuje

a oddaluje vzhledem k obrobku radidlng, a p#¥i némZ pomér otddek od=-
povidd zdkladnimu pomdru otd&ek, vyplyvajicimu z pom&ru stoupdni
obou #nekl, vyznadujici se tim, Ze ndstroj se uvddi do jednoduché- .
ho nebo vicendsobného zdb&ru s obrobkem, prilemf polet mist zdbéru
je funkci stoupdni obrobku a $i¥ek obou Znek\, prilemZ mista zédbé=
ru le#{ v ka¥dém okamiiku na stejném primdru a na stejnych usecich
osového podélného prifezu profilu zubl obrobku a zémérnym, s radi-
dlnimi pFibli%ovacimi a oddalovacimi pohyby siadénim doplnkovym
relativnim axidlnim pohybem mezi nédstrojem a obrobkem, respektuji=
cim p¥ipadné korekce profilu, se mista zdbé&ru posouvaji, &imf na
obrobku se opr-acuje pofadovany #nekovy nebo zdvitovy profil.

2. Zpusob podle bodu 1, vyznadujici se tim, %e doplnkovy rela=
tivni axidlni pohyb se vyviji doplnkovym natd&ivym pohybem néstro=-
je viiéi obrobku, prilem% tento dopInkovy otd&ivy pohyb je predia=-
zen otddivému pohybu ndstroje, vyplyvajicimu ze zdkladniho poméru

otd8ek mezi obrobkem a nédstrojem.

3. Zpisob podle bodu 1, vyznadujici se tim, Ze doplnkovy rela=
tival axidlni pohyb se vyvozuje posouvédnim nédstroje ve sméru jeho

08Y .

4, Zpusob podle bodu 1, vyznadujici se tim, Ze v kaZdém useku
profilu obrobku vykond nédstroj radidlni pfibliZovaci a oddalovaci
pohyb stanovené velikosti.

5. Zpisob podle bodu 1, vyznadujici se tim, %e sladéni dopln-
kového pohybu s radidlnimi p#ibliZovacimi a oddalovacimi pohyby
néstroje se vyvozuje mechanickym nebo hydraulickym kopirovacim za=

¥i{zenim,

6. Zpusob podle bodu 1, vyznadujic{ se tim, %e sladéni dopln~-
kového pohybu s radidlnimi p¥ibliZovacimi a oddalovacimi pohyby néde
stroje se vyvozuje elektronickym #{dicim nebo regulainim za¥{zenim,

7. Zpusob podle bodu 5 nebo 6, vyzna&ujici{ se tim, %e pro vy-



- ]2 =™
‘ 228 737
vijenipoZtadovanych korekci profilu se pou#iji ¥{dici Sablony, piie
padné se pfislusnd data zadaji vstupni soupravou do #¥idicich nebo
reguladnich za¥izeni,

8. Zpusob podlé bodu 1, vyznadujici se tim, Ze p¥i stejném
sméru stoupdni obou $nekl nebo zdvitl ndstroje se obrobek opraque
protismérné a p¥i rozdilnych smérech stoupdni se obrobek opracuje
soubéipé.

9. Zpusob podle bodu 1, vyznadujici se tim, Z%e p#¥i lichobé&Zni-
kovych profilech se hlava profilu nédstroje v prib&hu opracovdni po=-
hybuje podél vnéjsi vdlcové plochy hlavy profilu obrobku, pak podél
boku profilu a kolem paty mezi profily, naleZ ddle podél druhého
boku profilu a znovu podél vnéjsi{ vdlcové plochy hlavy sousedniho
profilu obrobku.

10. Za¥izeni k provéddéni zpisobu podle bodu 1, u ndho% je oté-
&ivé pohdnény Snekovy nebo zdvitovy ndstroj pribliZitelny nebo oddé-
litelny v radidlnim sméru vzhledem k rovné&% otd8ivé pohdn¥nému Sne-
kovému nebo zdvitovému obrobku, a u néhoZ pomdr otdlek odpovidd zd-
kladnimu poméru otddek danému pomérem stoupdni obou Snekl, vyznadu=
jici se tim, %e ndstroj (1) je s obrobkem (2) v jednoduchém nebo
vicendsobném zdb&ru, pridem? mista zdbdru (8) le%{ v ka¥dém okamZi-
ku na stejném pramdru (d) a na stejnych usecich profilt (4) zubh
obrobku (2), pridemz tloué%ka (D) hlavy (7) profilu (3) ndstroje
(1) Je ‘mens{ ne% ¥i¥ka (L) mezery v patd (12) profilu (4) obrobku
(2) a uhel (ma) profilu (3) néstroje (1) je pPfibliZiteln¥ stejny
nebo men3i ne% thel (ds) profilu (é) obrobku (2), kdy% celkovd plo-
cha okamZitych mist zdb&ru (8) je podstatn® men3{ ne# celkovd plo-
cha profilu (4) obrobku (2) a pro vyvijen{ doplnkového axidlniho
relativniho pohybu mezi nédstrojem (1) a obrobkem (2) jsou zadlené=
ny elektronickd, mechanickd nebo hydraulickéd ﬁstroji.

11, Za¥izeni podle bodu 10, vyzna¥ujici se tim, %e ndstroj (1)
méd rozted (Ta), kterd je celym ndsobkem (n) roztede (Ts) obrobku (2),
p¥idem¥ ndstroj (1) je v zdb&ru s kaZdym nebo s ka¥dym druhym, tie=
tim nebo n-tym profilem (4) zubu v osovém podélném ¥ezu obrobku (2).

12, Za¥izeni{ podle bodu 10, vyznadujici se tim, %e ndstroj (1)
méd stoupdni{ shodné se stoupénim obrobku (2).

13. Za¥izeni podle bodﬁ 10, vyznadujici se tim, Ze obrobek (2)
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je tvoren $nekovym obrobkem, prilem¥ ndstroj (1) je tvofen Zneko=

vym nédstrojem,

14, Za¥i{zen{ podle bodu 13, vyznadujic{ se tim, ¥e hlava (7)
profilu (3) ndstroje (1) je opat¥ena brusnym obloZenim (5) z mate~-
ridlu o vysoké tvrdosti.

15. Za¥{zen{ podle bodu 14, vyznadujici se tim, Ze brusné ob-
lo¥eni (5) je na vn&jsi plode (6) hlavy (7) profilu (3), jakoZ i
na boénich usecich (14) hlavy (7) profilu (3) pod vné&jsi plochou
(6) sm&rem k paté profilu (3) ndstroje (1).

16. Za¥izeni podle bodu 14, vyzn-adujici se tim, Ze brusné ob-
lozeni (5) hlavy (7) profilu (3) je v oblasti vn&j${ plochy (6) hla-
vy (7) profilu (3) védlcového tvaru.

17. Zarizeni podle bodu 14, vyznaéujici se tim, Ze brusné ob-
loZeni (5) hlavy (7) profilu (3) je v prfiéném fezu tvoreno &dsti
kruhové plochy.

18, Zar{izeni podle bodu 5, vyznadujici se tim, Ze Boky brusné-
ho obloZeni (5) jsou vyklenuty a jejich téény sviraji teény ﬁhel
(/4), ktery je v rozmezi tednych uhla (51) a ( ﬁz), priéemZz oba mez-
ni teéné whly (61,/32 ) jsou v&tsi, pripadné men$i o hodnotu respek-
tujici korekce profilu (4) obrobku (2), ne% je nejvét3i p¥ipadné
nejmen${ hodnota thlu (o(s) profilu (%) obrobku (2), ktery mé byt

opracovén.,

19. Za¥izeni podle bodu 18, vyznadujici{ se tim, Ze oba mezni
teéné dhly (;ﬁl,/ez) se vzdjemnd 1i8{ o soudet obou korekénich hod=-
not profilu (&) obrobku (2).

20. Zatizeni podle bodu 10, vyznadujici se tim, Ze obsahuje
vstupni soupravu (29) pro zadévéni dat profilu (3) néstroje (1) a
dat jeho korekci , elektronicky poditad (28) jeho profilu, reguld-
tor (32) posuvu, krokovaci pohon (33) nebo regulaini obvod (31) po-
lohy pro p¥ibli%ovaci a oddalovaci pohyb néstroje (1), reguladni ob-
vod pro natd&ivy pohyb obrobku (2), sestdvajici z elektromotoru
(21), &idla (25) Uhlu natodeni a reguldtoru (24), jako% i &idla (23)
ublové polohy obrobku (2).

21.ZaP{zeni podle bodu 10, vyznadujici se tim, Ze obsahuje'
vstupn{ soupravu (29) pro zaddvéni dat profilu (4) obrobku (2) a
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dat jeho korekci, elektronicky po&fita& (28) jeho profilu a reguld-
tor (32) posuvu, dvojici pohonnych motort (44, 45) nebo regulaéni
obvod polohy pro radidlni pi¥ibliZovaci a oddalovaci pohyb pripadné
pro axidlni{ posuvny pohyb ndstroje (1), jakoZ i mechanické otddivé
spojeni ozubenymi koly (38, 39, 40) mezi ndstrojem (1) a obrobkem

(2).

22, Zarizeni podle bodu 10, vyznadéujici se tim, Ze pro odvozo=
véani otd&ivého pohybu ndstroje (1) z otd¥ivého pohybu obrobku (2)
a z radidlniho p¥ibli%ovaciho a oddalovaciho pohybu ndstroje (1)
Jje zadlen&n diferencidlni p¥evod (54).

23, Za¥izeni podle bodu 10, vyznadujici se tim, Ze obsahuje
prestavitelné san& (20) s vietenovym pohonem, s poh-onnym motorem
(4l4), s ulo¥enim ndstroje (1) a s elektromotorem (21) pro otddeni

ndstroje (1).

24, Za¥izeni podle bodu 23, vyznadujici se tim, Z%e obsahuje
axidlnd posuvné sand (37) s pohonnym motorem (45), pFidem¥ tyto
axidlnd posuvné sand (37) jsou uspordddny kolmo k prestavitelnym
sanim (20) a to na nich nebo pod nimi.

5 wikresy
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