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(57)  Anotace:
Bruska sestdva z mechanické a elektronické ¢asti.
Deska (2) manipula¢niho stolu (1) ma tloustku
minimaln¢ 6 mm a je na ni pevn¢ uchycen tiifazovy
motor (55) pohonu brusky, displej (5), a hlava (3)
brusky, ve které je rychloupinaci hlavice pro upnuti
brusného kotouce (6). Na hlavé (3) je umistén
orovnavaci mechanismus sestavajici z krokového
motoru (24) posuvu pojezdu opatieného tyci (26)
pojezdu a propojeného s linearnim pojezdem (27)
uloZenym v pfesném linedrnim posuvu (28)
orovnavace, jehoz ramena jsou pres kluzna loziska
(42) zabezpecena licovanymi Srouby (41) propojena
s rameny (31) vyklopné ¢asti orovnavaciho
mechanismu. Ramena (31) jsou propojena hrazdou
(40) nesouci vyklapéci té€lo (37) s orovnavacim
diamantem (11). Na t€le (37) je umisténa mérka
(14) radiusu pro pozadované nastaveni
orovnavaciho diamantu (11). Jedno rameno (31) je
pies kladku (35) a tla¢né rameno (29) spojeno s tyci
(25) linearniho posuvu orovnavaciho mechanismu
propojenou s krokovym motorem (23) orovnani.
Bruska je opatiena ¢teckou (30) informace o typu
brusného kotouce (6) a snimacem (18) velikosti
jeho praméru. Elektronickou Cast tvoii fidici
mikroprocesor (50) s vnitini paméti, ve které jsou
uloZeny informace o jednotlivych typech brusnych
kotoui (6) kaskady Ridici mikroprocesor (50) je
propojen s méni¢em (47) napéti a frekvence
propojenym s tfifazovym motorem (55), se

snimacem (18) vzdalenosti, s vystupem Ctecky (30),
s displejem (5), s krokovym motorem (23)
orovnavani a s krokovym motorem (24) posuvu
pojezdu orovnavaciho mechanismu.
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Bruska pro brouSeni noze brusle

Oblast techniky

Vynalez se tyka brusky uréené zejména na upravu povrchu noze brusle pro brusleni na led¢, ktera
umoziuje rychlou vyménu brusnych kotoucu prostfednictvim rychloupinaciho mechanismu a
zaroven umoziuje nastaveni a kontrolu relevantnich parametrii brouseni, jako jsou otacky
brusného kotouce, pritlak noze brusle k brusnému kotouci, doba jednoho taktu brouseni a pocet
taktu. Zafizeni je dale vybaveno elektronickou diagnostikou postupu brouseni a automatickym
systémem orovnavani kotouce. Vysledkem brouseni je ziskani drazky noze, ktera vyznamng¢ zméni
vlastnosti noze v rychlosti, priném skluzu, obratnosti a jiné. Hrana noze je vyrazn¢ ostrejsi. Tyto
uvedené vlastnosti dovoluji vyrobei nozu vyznamné ménit geometrii ostii nozu.

Dosavadni stav techniky

V soucasné dob¢ se na svétovém trhu nachazi nemnoho typu brusek na brusle.
V zasad¢ se tyto brusky radi do dvou kategorii:

Brusky ru¢ni - niiz brusle nebo brusle se upne do drzaku a pohybem po pracovnim stole brusky se
kontaktem s brusnym kotoucem, ktery se otaci pomoci elektromotoru, ostii jeho hrany a na profilu
noze se utvari konkavni drazka. Brusny kotou€ a jeho profil se ohrariuji pomoci diamantu, ktery
vytvafi na kotouci poZzadovany konvexni radius, ktery se promita jako negativ ke konkavni drazce.

Brusky automatické - niz brusle nebo brusle se upne do pojezdového mechanismu, ktery pojizdi z
jedné strany na druhou proti brusnému kotouci, ktery je pritlaCovan k nozi brusle. Pohyb
pojezdového mechanismu supluje pohyb brusi¢e vuci kotouéi a podobn¢, jako v predchozim
pfipad€, dochazi k ostfeni hran a tvorb€ pozadovaného radiusu drazky.

Kazdy ze zminénych typu brusky ma své vyhody — automaticka bruska Setfi rucni pracnost, na
druhou stranu ru¢ni brouseni umoziuje brousit pfesné podle potieby a stavu opotiebeni noze
brusle. Automaticka bruska eliminuje nedostatky brusice, ale naopak zru¢ny brusi¢ na ruéni brusce
provede kvalitn€)si nabrouseni s ohledem na vedlejsi faktory, jako je pfitlak na brusny kotou¢ a
pripadna teplota brouseného materialu, ¢i doba jednoho brousiciho pohybu — taktu.

Do stavajicich brusek se obvykle vkladaji brusné kotouce o priméru 200 mm, které se zpravidla
po obrouseni na prumér cca 140 mm musi vymeénit. Stavajici brusky na brusle maji konstantni
otacky brusného kotouce. Snizovanim priméru brusn¢ho kotoucée vlivem ohranovani diamantem a
brousenim se snizuje obvodova rychlost brusného kotouce a tim dochazi ke zhorSeni kvality
brousen¢ho matenalu. Z tohoto duvodu brusi¢i, kterym zalezi na vysoké kvalité brouseni, Casto
vymeénuji kotouce jiz po menSim opotiebeni, nez pozaduje vyrobce brusek. S tim je vSak spojen
narust spotfeby brusnych kotoucu.

V soucasné dob¢ se brousi brusle pouze v jedné kaskad¢, to znamena jen jednim brusnym kotoucem
o drsnosti, tedy hrubosti zm, zpravidla 60 az 70 Grit. Tato metoda brouseni neni pfili§ naro¢na na
pfesnost a v pripad¢ nesefizené brusky se pouze posune osa brouseni a vychyli jedna hrana oproti
druhé. Nicméné¢ ob¢ hrany zistavaji pomémé ostré¢ a bruslaf mnohdy neciti tento nekvalitni
vysledny brus. Oproti tomu kaskadova bruska je velmi citliva na mnoho aspektu a pri $patném
sefizeni ¢i nizké tuhosti a presnosti zafizeni vychyli jeden kotou¢ oproti druhému a tim minimalné
jednu hranu degraduje tak, ze¢ je pro bruslafe absolutné nepouzitelna. Vymeéna kotoucu po
opotrebeni je relativné Casoveé naroény proces, ktery trva n¢kolik minut. Protoze se vSak kotoud
meéni az po n€kolika desitkach pari brousenych brusli, ¢as straveny vyménou kotouce brusice
zpravidla neobté¢zuje. Jina je vSak situace v pfipadé kaskadového brouseni, tj. postupné aplikace
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nékolika postupné se zjemnujicich brusnych kotoucu, kdy ¢as potfebny na vyménu kotouce hraje
podstatnou roli.

V soucasnosti neexistuje vyrobcee, ktery by vyrabél brusku na brusle, ktera umoziuje brousit
kaskadovym zptisobem, tedy zptusobem, kdy vyménou po sob¢ jdoucich kotoucu rizného slozeni
a vlastnosti, by dosahl specifickych vlastnosti drazky o drsnosti Ra 0,4 a mén¢. Zaroven tedy
neexistuje vyrobcee, ktery by fesil Casové nenaronou rychlovyménu brusnych kotoucu a zaroven
nastaveni parametri brusného procesu v rozsahu ve kterém to umoziuje vynalez piihlasovatele.

Podstata vynalezu

Vyse uvedené nevyhody odstranuje bruska podle predkladaného vynalezu, uréena pro brouseni
noze brusle. Bruska obsahuje manipulacni stul s drzakem noZe a upinaci hlavou, pohonem brusky
a orovnavacim mechanismem s orovnavacim diamantem. Dale obsahuje také ridici elektronickou
jednotku. Podstatou nového feseni je, Ze manipulacni stul je opatfen deskou s minimalni tloustkou
6 mm a je na ni pevné uchycen tfifazovy motor pohonu brusky a hlava brusky. V zomém poli
obsluhy je umistény displej. Soucasti hlavy brusky je rychloupinaci hlavice tvofena spodni a horni
Casti. Spodni ¢ast je opatfena otvorem pro nasazeni na hfidel tfifazového motoru pohonu brusky.
Do spodni ¢asti zapada horni ¢ast, ktera je uzpusobena pro upnuti brusného kotouée rovnobézné s
deskou mezi vyménitelné, plechové ¢i z libovolného pevného materialu, jako je napfiklad plast,
barevné kovy a podobné, vyroben¢ vymezovaci krouzky. Primér vymezovacich krouzku je mensi
nez prumér daného brusného kotouce. Na hlavé je umistén orovnavaci mechanismus sestavajici z
krokového motoru posuvu pojezdu opatfeného ty¢i pojezdu a propojeného s linearnim pojezdem
uloZzenym v presném lineamim posuvu orovnavace. Ramena linearniho pojezdu jsou pres kluzna
loziska zabezpeCena licovanymi Srouby propojena s rameny vyklopné ¢asti orovnavaciho
mechanismu. Tato ramena jsou propojena hrazdou nesouci vyklapéci télo opatfené ramenem
nesoucim orovnavaci diamant. Druhy konec tohoto ramene je opatfen Sroubem posuvu
orovnavaciho diamantu. Na téle je umisténa mérka radiusu pro nastaveni orovnavaciho diamantu
do pozadovaného poloméru. Jedno rameno vyklopné ¢asti orovnavaciho mechanismu je pres
kladku a tlacné rameno spojeno s ty¢i lineamiho posuvu orovnavaciho mechanismu propojenou s
krokovym motorem orovnani. V axialnim sméru od brusného kotouce opatfen¢ho informaci o typu
dan¢ho brusného kotouce je umistén snimac této informace propojeny se ¢teCkou pro snimani
informace umisténé na brusném kotouci, ktera uvadi, o jaky typ brusného kotouce se jedna. V ose
brusného kotouce je umistén snimac pro méfeni velikosti praméru brusného kotouce, ktery je v
pfipad¢ radiového snimace umistén vzhledem k ose brusného kotouce v radialnim sméru a v
pfipadé zvoleni optického, mechanického nebo magnetického snimace ve sméru axialnim. Ridici
elektronickou jednotku tvori fidici mikroprocesor vybaveny fidicim software a vnitini paméti, ve
které jsou ulozeny informace o jednotlivych typech brusnych kotoucu kaskady, tedy obvodova
rychlost, pfitlaky a Cas orovnani v zavislosti na pfitlaku a vypocty jednotlivych rychlosti pro
aktualni praimér brusn¢ho kotouce, pocty takti pro prislusny typ brusu. Na fidici mikroprocesor je
pres hlavni vypinac a zdroj napéti pfipojeno sitové napajeni 220 V. Zaroveii je hlavni vypinac pfes
svorkovnici napajeni 220 V propojen se vstupem ménice napéti a frekvence, jehoz jeden vystup je
propojen s tfifazovym motorem a jehoz vstupy/vystupy jsou propojeny s fidicim mikroprocesorem.
Na ridici mikroprocesor je dale pripojen vystup snimace vzdalenosti a vystup ctecky typu brusného
kotouée. Soucasné je fidici mikroprocesor obousmémé propojen svymi vstupy/vystupy s
displejem, pres driver s krokovym motorem orovnavani a pfes driver s krokovym motorem posuvu
pojezdu orovnavaciho mechanismu.

V jednom mozném provedeni je brusny kotou¢ mezi plechové vymezovaci krouzky v horni ¢asti
rychloupinaci hlavice upnut pfes pod nimi umisténou spodni talifovou a nad nimi umisténou horni
talifovou podlozku.

Snimac¢ informace o typu brusné¢ho kotouce muze byt opticky, mechanicky nebo magneticky
snimac.
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V dals§im mozném provedeni je fidici mikroprocesor obousmémé propojen s Wi-Fi modulem.

Takto je vytvorena specializovana bruska na brusle ¢i nozZe, ktera umoziuje vytvofit na nozi
drazku, ktera vyznamn¢ zméni vlastnosti noze v rychlosti, pfiéném skluzu, obratnosti a podobn¢.
Hrana noZze je vyrazn¢ ostiejSi nez pii bézném brouseni. Tyto uvedené vlastnosti dovoluji vyrobci
nozu vyznamn¢ ménit geometrii ostfi nozu. K dosazeni takovéto drazky se vyznamné zvysuji
naroky na tuhost zafizeni a na presnost brouseni. Drazku nelze vytvofit na stavajicich zafizenich,
ponévadz je nutno soucasné splnit nékolik pozadavku, které predkladané feseni spliuje. Jedna se
zejména o nasledujici pozadavky.

Konstrukce brusky musi byt dostatecné robustni a tuha, aby se zabranilo vibracim, které by také
mohly ovlivnit souosost kaskadového brouseni a tim degradaci finalniho vysledku brouseni drazky
bruslarského noze. K tomuto slouzi zejména pevné uchyceni pohonu brusky k manipulacnimu
stolu, napriklad priruba, pfimo k manipula¢nimu stolu, tuhost manipula¢niho stolu o sile minimaln¢
6 mm, tuhy ram brusky napfiklad z uzavrenych profili.

B¢zné brusky nemaji takové pozadavky na presnost, tudiz jejich konstrukce je jednodussi.
Napriklad hrazdy orovnavani jsou bézné kotveny v ose otaceni Srouby s hrotem a zajisténé
maticemi. Hrazda orovnani v tomto novém provedeni brusky je z diivodu presnosti jejiho vychyleni
opatfena Ctyfmi preciznimi lozisky a licovanymi Srouby. Neni znama konstrukce brusky, jejiz stul
by byl o sile 6 mm a vyssi.

Dal§im pozadavkem na vytvoreni presné drazky je zachovani konstantni obvodové rychlosti
brusného kotouce. Se snizujicim se prumérem kotouce se pomoci regulace prostfednictvim
frekvenéniho ménice otacek zvySuji otacky brusného kotouce a tim se zachovava konstantni
obvodova rychlost povrchu kotoude viéi brousenému bruslafskému nozi. Ridici systém
automaticky udrzuje pro aktualni primér brusného kotouce predepsanou obvodovou rychlost.

Pro dosazeni kvality vysledné drazky je nutné, aby kazdy typ brusného kotouce udrzoval otacky,
které umozni idealni oddélovani brusnych zrn od kotouce a dosazeni presného vysledku a Cistoty
brouseni. Pii pfekroceni rychlosti dochazi k zapékani zm do povrchu brusného kotouce a nasledné
ztraté ucinnosti brouseni. Pri nizké rychlosti nedochazi k odd€lovani zm, coz ma za nasledek
poskrabani brouseného povrchu, tedy degradaci jeho kvality. Ridici systém automaticky udrzuje
pro dany typ pfedepsanou obvodovou rychlost.

Pro dosazeni kvality vysledné drazky je nutné dodrzeni spravného pritlaku pro dany typ brusné¢ho
kotouée. Vysoky pritlak mize byt zdrojem prudkého nartstu teploty brouseného materialu a u
mnohych materiali zdrojem popusténi, tedy zhorSeni mechanickych vlastnosti, tvrdosti,
bruslaiského noze. Ridici systém graficky znazorituje interval pfipustného pfitlaku noze na brusny
kotouc a zarover skutecny pfitlak probihajiciho brouseni. Vychyleni se od pripustného intervalu je
graficky ¢i akusticky oznameno fidicim systémem na displeji. Pritlak je méfen vyhodnocovanim
narustu proudu pii zatiZzeni motoru.

Vysoky pritlak také zpusobuje zdeformovani radiusu, tedy tvaru, brusné¢ho kotouce v radialnim
sm¢ru a nasledné¢ ztupeni hrany ostfi. Toto se tyka zejména brusnych kotoucu s vyssi jemnosti zm,
¢1 kotoucu s pruznym plnivem, napfiklad gumou.

Nizky pfitlak mize naopak zejména u brusnych kotoucu s pruznym plnivem zpusobit slabé vibrace
a nasledné vykmity pruzného kotouée viuci ose brouseni. V duasledku toho dochazi k
nestejnomérnému opracovani brousené drazky, a hlavné pak ke ztupeni hran ostfi. Tento jev
¢astecné eliminovan vymezovacimi krouzky umisténymi zobou stran pruznych kotoucu, které
umoziuji vyénivat pouze ¢asti brousiciho kotouce a zpeviiuji tak kotou¢ v axialnim sméru.

Je nutné dodrzet spravny &as taktu. Cas taktu je vlastné rychlosti posuvu noze vaéi brusnému
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kotouéi pfi brouseni. Taktem se rozumi optimalni Casové rozmezi mezi pocatkem dotyku
bruslafského noze s brousicim kotou¢em a okamzikem, kdy pres kotou€ projede cela délka noze a
nuz se vzdali od brusky Rychly posuv, ¢i naopak pomaly ma za nasledek jiné vlastnosti a tvar
vysledné drazky. Rychlost posuvu se méni dle typu brusného kotouce. Displej fidiciho systému
brusky znazorniuje Cas potifebny ke kazdému taktu a zaroven aktualni Cas probihajiciho taktu.
Mg¢reni Casu taktu probiha vyhodnocovanim narastu proudu pfi zatiZzeni motoru.

Soucasné je nutné dodrzeni spravného poctu taktia. K dosazeni spravného tvaru a vysledku brusu
v kazdé¢ kaskadg¢, je nutno dodrzet spravny pocet opakovani brouseni v kazdé kaskad¢é. Nizsi pocet
takti ma za nasledek horsi kvalitu drazky a vy3si zase enormni nartst &asu brouseni. Ridici systém
brusky zobrazuje na displeji pocet uskutecnénych taktd versus potfebnych a jedna se tedy o
pocitadlo takti. Méfeni pocta taktu probiha vyhodnocovanim narustu proudu pfi zatiZzeni motoru.

Kazdy brusny kotouc se brousenim deformuje a k dosazeni spravné geometrie je nutno vcas brusné
kotouée orovnavat. V opacném priipadé¢ dojde ke zméné geometrie drazky, coz pfi kaskadovém
brouseni ma za nasledek degradaci tvaru, jizdnich vlastnosti a hran noze. Kazdy typ brusného
kotouce vyzaduje jiny ¢as pro orovnani pii daném pfitlaku noze na kotoug. Ridici systém brusky
m¢fi Cas brouseni a pritlak pro ten ktery brusny kotouc v kaskadé a na displeji zobrazuje potiebu
orovnani, v pripad¢ automatického orovnavace, automaticky orovnava.

Jak jiz bylo uvedeno, je nutno pro zachovani spravné geometrie drazky pouzit zejména u pruznych
kotoucii vymezovaci krouzky.

Vyhodou uvedencho feseni je, Ze bruska je opatiena elektronikou, ktera diagnostikuje jednotlivé
procesy. Je opatfena grafickym, optickym ¢i akustickym rozhranim, véetné vzdalen¢ho pripojeni
k jinym zafizenim toto umoznujicim. V tomto systému je pfedepsan presny popis kaskadového
brouseni, véetné posloupnosti brusnych kotoucu, ¢asu a poctu takta, sily pritlakt apod. Je mozné
zvolit tzv. priavodce jednotlivymi cykly. Systém vyzve obsluhu k zadani typu brouseni. Toto muze
obsahovat 1 zadani typu noze, napfiklad s riznou tvrdosti materialu, kterd muze mit vliv na
predepsany pocet cyklu, silu pfitlaku ¢i casi taktu. Po konvenénim nabrouSeni noze na
pozadovanou kvalitu, systém vyzve obsluhu k vyméné brusného kotouée. S ohledem na typ a
kvalitu noze muze kaskada obsahovat 1 jiné typy brusnych kotoucu ¢i rozSifeni ¢i naopak zuzeni
poctu cykla. Kazdy cyklus muze mit predepsany jiny pocet takti, a tudiz obsluze nesmirné pomuze,
kdyZz bude védét napriklad, kolik taktu jiz bylo nabrouseno z kolika doporucenych a jaké Casy a
pritlak by méla dodrzovat. Privodce tak bez velkého pfemysleni a pocitani umozni obsluze spravné
nabrousit bruslafské noze bez vysokého naroku na kvalifikaci brusice. Do vnitini paméti systému
s¢ nasledn¢ ukladaji statistické informace o brouseni a dodrzovani pfedepsanych pravidel, poctu
zakazek, dodrzovani Casu taktu a pfitlaku, dodrZzovani posloupnosti kaskad, ¢i jejich vynechavani
apod. Tyto se daji vhodné zobrazovat. Systém tak uci obsluhu, jak spravn¢ brousit, a naopak muze
pomoci zam¢stnavatelim rozlisit kvalitu brusi¢u a jejich produktivitu.

Objasnéni vvkresu

Bruska na brouseni zejména brusli podle predkladaného feSeni bude dale popsana pomoci
piiloZzenych vykresi. Na obr. 1A a obr. 1B je uvedeno schéma konstrukce brusky. Usporadani
hlavy brusky s noZzem a drzakem noze v bokorysu znazortuje obr. 2A spolu s vyznaCenym detailem
styku noZze brusle s brusnym kotoucem na obr. 2C, a na obr. 2B je uveden pohled na hlavu shora.
Cast orovnavaciho mechanismu s orovnavacim diamantem je uvedena na obr. 3A a obr. 3B. obr.
4A znazomuje v pohledu shora jedno mozné umisténi ctecky informace o typu brusného kotouce
a obr. 4B je boc¢ni pohled na toto usporadani. Jedno mozné provedeni umisténi snimace velikosti
priméru brusného kotouce je uvedeno na obr. 5. obr. 6A ukazuje v naryse provedeni, kdy je brusny
kotou¢ v rychloupinaci hlavé uloZen pres vymezovaci krouzky a v fezu A-A je na obr. 6B uveden
fez rychloupinaci hlavou. Priklad provedeni celého automatického orovnavaciho mechanismu
znazoriiuje v bo&nim pohledu obr. 7A, v pohledu shora obr. 7B. Rez A-A lineamim posuvem je na
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ob. 7C. Blokov¢ schéma elektroniky s fidicim systémem je uvedeno na obr. 8.

Priklady uskuteénéni vynalezu

Dale bude pomoci vykresu popsan piiklad realizace brusky urcené ke kaskadovitému brouseni
brusli.

Bruska se sklada z nasledujicich klicovych casti, viz obr. 1A obr. 1B.

Stal brusky 1, na némz je upevnén tfifazovy motor 55, zde kolmo na desku 2, ktera ma tloustku
minimalné 6 mm. Stul 1 je opatfen krycim plechem 34 a transportnimi madly 32. Pod deskou 2
stolu 1 je v tomto prikladu umisténa elektro vyzbroj brusky, jako je méni¢ 47 napéti a frekvence,
rfidici systém a podobn¢. Na krycim plechu 34 je umistén hlavni vypina¢ 33 elektroniky. Dalsi
soucasti je hlava 3 brusky, obr. 2A, 2B, 2C, 6A, 6B. Jedna se o mechanismus, ktery je upevnén na
stole 1 brusky. V jeho vnitiku se po odklopeni vika 43 kaple nachazi rychloupinaci hlavice, obr.
6A, 6B sestavajici ze dvou do sebe zapadajicich Casti, a to ze spodni ¢asti 20 s otvorem 22 pro
nasazeni na hridel tfifazového motoru 55 a z homni ¢asti 19, na kterou se nasazuje rovnob&zné s
deskou 2 stolu 1 brusny kotou¢ 6. Brusny kotoug 6 je zde upnut pres vymezovaci krouzky 21 mezi
homi talifovou podlozku 45 a spodni talifovou podlozku 44. Vymezovaci krouzky 21 brusnych
kotoucu 6, jejichz ucelem je zamezeni deformace pruznych kotoucu 6 v kaskadé pfi orovnavani
diamantem 11 jsou plechové kotouce, které jsou umistény pod a nad brusnym kotoucem 6, zejména
pro pruzné kotouce, napriklad s gumovym plnivem. Jejich primér je vzdy niz$i, nez prum¢r
brusného kotouce 6, ale zase natolik velky, aby pfi orovnavani eliminoval ohybani brusného
kotouce 6 v axialnim sméru a tim jeho deformaci. V opacném piipad¢ dojde ke zméné geometrie
radiusu a tim k vyraznému zhorseni vlastnosti drazky, zejména hran noze 7 brusle.

Pouziti spodni talifové podlozky 44 a homi talifové podlozky 45 neni nezbytné nutné, nicméné
Iépe rozkladaji pritlacné sily na brusny kotoué 6, které vznikaji utazenim fixa¢niho Sroubu 46
brusného kotouce a v extrémnim pripadé€ by mohly zpuisobit rozlomeni brusného kotouce 6. Hlava
3 brusky tvofi zakrytovani brusné¢ho kotouce 6, ktery je pouzivany i ostatnimi vyrobci pro obdobny
ucel. Hlava 3 brusky je jedina konstruovana pro rychlou vyménu brusného kotouce pro kaskadove
brouseni.

Dalsi soucasti brusky je orovnavaci mechanismus, obr. 3A, 3B, 7A, 7B, 7C, kde je také vyznaceno
umisténi noze 7 brusle v drzaku 4. Na obr. 2C je naznacden v detailu styk 8 noze 7 brusle s brusnym
kotouéem 6 pii brouseni. Smér 9 pohybu noze 7 brusle pfi brouseni a smér 10 pritlaku noze 7 brusle
na brusny kotou¢ 6 Jsou vyznaceny na obr. 2B. Jedna se o oto¢né zafizeni kolem osy 12, obr. 3A,
umistén¢ na hlavé 3 brusky, které umoziiuje pomoci orovnavaciho diamantu 11, tvarovat brusny
kotou¢ 6 na pozadovany radius, ktery pak tvofi finalni tvar brouSené drazky. Orovnavaci
mechanismus, obr. 7A, 7B a 7C, sestava z krokového motoru 24 posuvu pojezdu opatien¢ho tyci
26 pojezdu a propojencho s linearnim pojezdem 27, uloZenym v pfesném linearnim posuvu 28,
orovnavace jehoz ramena jsou pres kluzna loziska 42 zabezpecena licovanymi Srouby 41 propojena
s rameny 31 vyklopné ¢asti orovnavaciho mechanismu s areta¢nim Sroubem 39. Ramena 31 jsou
propojena hrazdou 40 nesouci vyklapéci t€lo 37 opatfené ramenem 36 nesoucim orovnavaci
diamant 11. Druhy konec ramene 36 je opatfen Sroubem 38 posuvu orovnavaciho diamantu 11. Na
téle 37 je umisténa mérka 14 radiusu pro nastaveni orovnavaciho diamantu 11 do poZadovaného
poloméru. Jedno rameno 31 je pres kladku 35 a tlacné rameno 29 spojeno s ty¢i 25 linearniho
posuvu orovnavaciho mechanismu propojenou s krokovym motorem 23 orovnani. Orovnavaci
mechanizmus je unikatni nejen v presnosti vyroby diky pouZiti loZisek 42 a licovanych Sroubti 41,
ale 1 mérkou 14 v téle 37 orovnavace, ktera umozni pfesné nastavit orovnavaci diamant 11 do
pozadovaného poloméru bez nutnosti dodatecného méfeni vzdalenosti hrotu diamantu 11 od osy
otaceni. T¢lo 37 orovnavace je vyklapéci za ucelem vizualni kontroly opotfebeni diamantu, coz je
také novy prvek v konstrukei brusky.
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K rozpoznavani typu kotouce slouzi snimac¢ 16 ¢tecky 30 typu brusné¢ho kotouce umistény v
axialnim sméru od brusného kotouce 6. Na brusném kotouéi 6 je umisténa informace o typu
brusného kotouce 6, kterou snima¢ 16 snimd, a ktera uvadi, o jaky typ kotouce se¢ jedna. V
uvedeném prikladu je realizovana jako Stitek s carovym kédem umistény v mezikruzi 15 na urovni
snimace 16 ¢tecky 30, obr, 4A a 4B, ktery umoziiuje rozpoznat typ brusné¢ho kotoucée 6 pro dalsi
nastaveni parametra pro brouseni. Snimac 16 je zde opticky, ale muze byt pouzit i jiny druh ¢teni
kotouce, mechanicky, magneticky a podobng. VSichni vyrobci brusek dosud brousi bruslafské noze
jednim typem kotouce, 1 kdyz je na trhu vice typu brusnych kotoucu, zpravidla o zrnitosti od 60 do
80 Grit, nebo jejich kombinace. Jsou to ale vSechno brusné kotouée keramické a velmi podobné
zrnitosti a zadny vyrobce nepouziva pro jednotlivé typy jina nastaveni napfiklad jinou obvodovou
rychlost, pfitlak, a podobné, které¢ ostatni brusky ani nemaji.

V radialnim sméru v ose brusného kotouce je umistén snima¢ 18 pro méfeni velikosti priméru
brusného kotouce 6, obr. 5, ktery pomoci odrazu radiovych vin ve sméru 17 méfi pramér brusného
kotouce 6 a umoziuje tak udrZovat konstantni obvodovou rychlost na obvodu brusného kotouce 6.
Snimac 18 muze byt také opticky, ktery by byl umistén v axialnim sméru pomoci napfiklad svételné
zavory, €1 mechanicky, pomoci kladky, ktera by pres tlaéné raminko k obvodu brusného kotouce
6 ménila svou polohu. Neni znam pripad, kdy by vyrobce brusek bruslarskych noza fesil
dodrzovani konstantni obvodové rychlosti, a tudiz méfil velikost, respektive prumér, kotouce.

Spodni ¢ast 20 rychloupinaci hlavice, ktera je pevné umisténa na hfidel tfifazového motoru 55,
umoznuje horni ¢asti 19 kratkym pootocenim uvolnit a odd€lit se od spodni ¢asti. Na této homi
¢asti 19 je uchycen brusny kotou¢ 6. Pomoci rychloupinaci hlavice se pfi brouseni drazky muze
dosahnout rozumnych ¢asu potfebnych k vytvoreni predmétné drazky a zachovat realizovatelnost
procesu brouseni.

Jak jiz bylo uvedeno, rychloupinaci hlavice je systém dvou protikusu ¢i sklicidla, které¢ do sebe
mechanicky ¢i magneticky zapadaji pfi zajisténi dostateCné tuhosti a presnosti k dosazeni
zachovani stejné polohy osy brouseni vSech typu pouzivanych brusnych kotoucu vici brousenému
nozi. Pfi konvenénim jednostupiovém brousSeni bruslafskych nozi neni dodrzeni osy pro bruslare
pfili§ patrné. Dojde-li pfi jednostuptiovém brouseni, kdy je pouzivan ke koneénému nabrouseni
bruslarského noze jen jeden brusny kotou¢, k jemnému vychyleni vysky hrany drazky na jednu
stranu, bézny bruslar to nepozna. Pfi kaskadovém brouseni, kdy je ke konecnému nabrouseni noze
7 brusle pouzito vice brusnych kotoucu o ruzné jemnosti, v§ak v pfipad¢, kdy neni zachovana stejna
poloha osy brouseni vSech typt pouzivanych brusnych kotouci 6 vici brousenému nozi 7, dojde k
nestejnomérnému opracovani povrchu drazky a také k tomu, ze nasledny brusny kotou¢ 6
degraduje minimaln¢ jednu stranu ostfi pfedchoziho brouseni. Nasledkem je nefunkénost ¢i sniZzeni
fyzikalnich vyhod kone¢né¢ho nabrouseni, ale hlavné ztupeni minimalné¢ jedné hrany ostfi.
Rychloupinaci hlavice je unikatnim feSenim konstrukce brusky, ponévadz zadny vyrobce brusek
dosud nepouziva kaskadové brouseni, a tudiz neni pro ného potfebou rychle a asto ménit brusné
kotouce.

Automatické orovnavani brusného kotouce, jak bylo popsano, je zarizeni skladajici se ze dvou
hlavnich ¢asti. Prvni je pohon vlastniho orovnavani tvofeny krokovym motorem 23 orovnani s ty¢i
25 posuvu orovnavace, a druhym je posuv pojezdu orovnavaée tvoreny krokovym motorem 24
posuvu pojezdu orovnavace s ty¢i 26 pojezdu. Oboji je automatické pomoci linearnich pohont a
presnych krokovych motorii. Je nutné si uvédomit, Ze se snizovanim pruméru brusn¢ho kotouce
brousenim a orovnavanim, je nutné posouvat orovnavaci diamant 11 viaci vngjsi hran€, pruméru,
brusného kotouée 6. To umoziuje presny linearni posuv orovnavace viuci hlavé 3 brusky. Vlastni
orovnavani se provadi posuvem ty¢e 25 posuvu linearmiho pohonu, které¢ pomoci tlaén¢ho ramene
29 a zminéného linearniho pohonu, rovnomémé pohybuje orovnavacim mechanizmem, tedy
posuvny pohyb se méni na otocny podle osy otaceni 12 po trajektorii 13 potazmo diamantem 11
vuci brusnému kotouci 6 pro dosazeni presného profilu na brusném kotoucéi 6. Kazdy typ brusného
kotouce 6 vyzaduje specifickou rychlost posuvu pfi orovnavani. Zaroven po kazdém orovnani se
aktivuje motor 24 posuvu pojezdu brusného kotouce 6 a posune o pfislusnou vzdalenost orovnavaci
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mechanizmus vucéi brusnému kotouéi 6. Nezbytnou podminkou pfi vyméné noze 7 brusle v
kaskadé, €1 nového brusné¢ho kotouce 6 je méfeni priméru brusné¢ho kotouce 6. Aby posuvy
lineamich motort, se mohly posunout na pozadovanou polohu, musi se nejprve zméfit pramér
brusného kotouce 6 a poté presunout polohu pojezdu orovnavace na spravné vychozi misto, kde
kratkymi posuvy pii pfislusnych otackach se orovnavaci diamant 11 pfiblizi do polohy kontaktu s
brusnym kotouéem 6. Bez méfeni priméru by musely vychazet z puvodni pozice nejvétsiho
pruméru brusného kotouce 6 a priblizeni pomoci kratkych posuvi by mohlo ¢asové zabrat mnoho
minut, coZ je z hlediska produktivity brouseni nepfipustné a neefektivni. Automatické orovnavani
brusné¢ho kotouce 6 u brusek bruslafskych nozi 7 je unikatem.

Drzak noze 4 je mechanizmus, ktery je voln¢ postaven na desku 2 stolu 1 brusky a do kterého se
upina brusle ¢i nuz 7 brusle. Drzak 4 umoziuje vystredit vysku noze 7 brusle vzhledem k brusnému
kotouci 6, kdy nasledné obsluha brusky pohybuje drzakem 4 po desce 2 stolu 1 z jedné strany na
druhou, smér 9 pohybu noze a pritlakem ve sméru 10 na brusny kotou¢ 6 dochazi k vlastnimu
brouseni noze 7 brusle. Drzak 4 noze 7 brusle pouzivaji 1 ostatni vyrobci obdobné konstrukce, kdy
se brouseny bruslarsky naz fixuje k drzaku pomoci excentri, ¢1 Sroubovych mechanizmu.

P1i brouseni se pouzije kaskada brusnych kotoucu 6, tedy soubor vice po sobé jdoucich brusnych
kotoucu 6, které¢ maji specifickou jemnost, sloZeni a jiné vlastnosti, které¢ se postupné vkladaji
pomoci rychloupinaci hlavice do brusky a jimiz se postupné brousenim pii zachovani
predepsanych parametri dosahne vysledné drazky specifickych vlastnosti. Pfi kaskadovém
brouseni se pouziva raznych typu brusnych kotoucu 6 a kazdy tento typ ma svou pfedepsanou
optimalni obvodovou rychlost pfi brouseni. Aby nedosSlo k neumyslné zaméné typu brusného
kotouée 6 a tim 1 pouziti nevhodnych otacek, které by m¢ly za nasledek degradaci vysledného
brouseni, v krajnim pfipadé i k prekroceni povolenych otacek a vzniku poskozeni brusného kotouce
6 s moznosti nasledné¢ho urazu obsluhy, je kazdy brusny kotouc¢ 6 na své etiketé oznacen, a to bud’
kédem, znakem, barvou, mechanicky ¢i jinym nezaménitelnym zpusobem. Kaskadové brouseni
bruslafskych nozi pro vyslednou nano drazku, je unikatem, ktery dosud neni nikde pouZivan.

Vzomém poli obsluhy brusky, v uvedeném prikladu na hlavé 3 brusky, je umistén displej 5 brusky
a pomoci grafiky ¢i dalSich informaci pomaha obsluze dodrZovat technologické postupy pfi
vlastnim brouseni.

Ridici elektronickou jednotku tvofi fidici mikroprocesor 50 s vnitini paméti, ktery je vybaven
fidicim softwarem. Ve vnitini paméti jsou uloZeny informace o jednotlivych typech brusnych
kotoucu 6 kaskady, a to obvodova rychlost, pfitlaky a Cas orovnani v zavislosti na pfitlaku a
vypocty jednotlivych rychlosti pro aktualni praimér brusného kotouce 6 a pocty taktu pro prislusny
typ brusu. Na fidici mikroprocesor 50 je pfes hlavni vypina¢ 33 a zdroj napéti 54 pfipojeno sitove
napajeni 57 220 V. Zaroven hlavni vypina¢ 33 pres svorkovnici 58 napajeni 220 V propojen se
vstupem ménice 47 napéti a frekvence, jehoz vystup je propojen s tfifazovym motorem 35 a jehoz
vstupy/vystupy jsou propojeny s fidicim mikroprocesorem 50. Na fidici mikroprocesor 50 je dale
pfipojen vystup snimace 18 vzdalenosti a vystup ¢tecky 30 typu brusného kotouce 6. Soucasn¢ je
rfidici mikroprocesor 50 obousmémeé propojen svymi vstupy/vystupy s displejem 5, pfimo nebo
pfes drniver 49 s krokovym motorem 23 orovnavani a pfimo nebo pres driver 49 s krokovym
motorem 24 posuvu pojezdu orovnavaciho mechanismu. Ridici mikroprocesor 50 mize byt
obousmérng propojen s Wi-Fi modulem 56.

Bruska je napajena ze sit€ 220 V kabelem. Pres hlavni vypina¢ 33 a zdroj 54 napéti je napajen
rfidici mikroprocesor 50. Méni¢ 47 napéti a frekvence je napajen téz ze sit€¢ 220 V a z jeho vystupu
Jje pomoci bézného tfifazového zapojeni napajen tfifazovy motor 55 brusky. Méni¢ 47 je spojen s
fidicim mikroprocesorem 50 pomoci datového kabelu. Timto pfenosem dochazi k informaci o
zatizeni trifazového motoru 55 do fidiciho systému, potazmo o brouseni ¢i pritlaku, jak uvedeno.
Z tidiciho mikroprocesoru 50 je pomoci vodicu provedeno spojeni a napajeni Cidla snimace 18
vzdalenosti a také ¢idlo 16 ¢tecky 30 typu brusného kotouce 6. Timto zpusobem se do fidiciho
systému dostavaji informace o typu brusného kotouce 6 a o jeho velikosti, respektive priméru. Na
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displeji 5 se zobrazuji vSechny potfebné a popsané informace o dilech, procesech brouseni a
podobng. Vsechny tyto informace mohou byt pomoci spojeni fidiciho systému a Wi-Fi modulu 56,
pfenaseny k uZivateli za ucelem diagnostiky celého procesu brouseni a prfipadnych poruch ¢i
nespravnych nastaveni brusky.

Ridici systém brusky shromazduje veskeré informace od ostatnich zafizeni & mechanizmu a
vyhodnocuje a nastavuje pak pomoci vloZzenych parametri idealni podminky pro vlastni brouseni.
Témi jsou zejména obvodova rychlost brusného kotouée dle typu a jeho aktualniho pruméru,
potfebny pfitlak noZe na dany kotou¢, ¢as potiebny k jednomu taktu, coz je doba od pfiloZeni noze
ke kotouci na jedné stran¢ a jeho pohybu z jedné strany na druhou, az po oddaleni noze kotouce na
stran¢ druhé, potfebny pocet takti pro danou kaskadu (pro kazdy typ kotouce v kaskadé je
pfedepsan potfebny pocet takti nutny pro spravné nabrouseni), potfeba orovnani kotouce apod.

Ridici systém lze rozdélit podle &innosti do bloka, které pracuji dale popsanym zpiisobem.

Blok nastaveni obvodové rychlosti brusného kotouce pomoci snimace 18 vzdalenosti zméfi
aktualni velikost brusného kotouce 6 a tuto informaci preda fidicimu mikroprocesoru 50 a zaroven
pomoci ¢tecky 30 typu brusného kotouce 6 rozpozna dany typ brusného kotouce 6 a tuto informaci
preda fidicimu mikroprocesoru 50. Ten ma ve vnitini paméti uloZzenu informaci o idealni obvodové
rychlosti dan¢ho typu brusného kotouce 6 a na zaklad¢ informace o velikosti brusného kotouce 6,
pfepocita rychlost pro dany primér a zaroven nastavi prislusnou obvodovou rychlost pro dany typ
brusné¢ho kotouce 6 a pfeda ménici 47 napéti a frekvence povel ke spravné rychlosti v dany
okamzik a ten neustale udrzuje na zaklad¢é aktualnich hodnot pozadovanou obvodovou rychlost,
ktera se ubytkem priméru kotouce zvySuje Blok kontroly pfitlaku se signalizaci prekroceni
povolené hodnoty, kdy ridici mikroprocesor 50 neustale dostava od ménice 47 napéti a frekvence
informaci o proudov¢ zatézi tfifazového motoru 55, ktera se méni s tim, jakou silou, tedy pritlakem,
obsluha tlaci na brouseny niiz 7 béhem brouseni. Ve vnitini paméti fidiciho mikroprocesoru 30 je
uloZena informace o idealnim pfitlaku na dany typ brusného kotouce 6, ktery odpovida dané
proudové zatézi, a ktery také bere v potaz, Ze se zménou pruméru brusné¢ho kotouce 6 se méni 1
pozadovany pritlak. Na zaklad¢ aktualni informace o velikosti brusného kotouce 6 od snimace 18
vzdalenosti fidici mikroprocesor 50 prepocita idealni pfitlak v danou chvili pro aktualni velikost a
typ brusného kotouce 6.

Dal§im blokem je blok méfeni casu taktu, kdy fidici mikroprocesor 50 ziskava pribéznou informaci
od ménice 47 napéti a frekvence o aktualni proudové zatézi trifazového motoru 55, tedy o tom,
zdali obsluha v dany okamzik brousi & nikoli. Ridici mikroprocesor 50 méfi dobu zatéze, tedy jak
dlouho trva proudova zatéz na tfifazovém motoru 335, tedy dobu taktu brouseni, tedy od pfitlaceni
brousenc¢ho noze 7 brusle k brusnému kotouci 6 po oddaleni brouseného noze 7 brusle od brusného
kotouce 6 s tim, Ze fidici mikroprocesor 50 ma ve vnitini paméti uloZzenu informaci idealniho ¢asu
pro jeden takt u kazdého typu brusného kotouce 6 a porovnava aktualni dodrzovani ¢asu taktu s
doporuéenou dobou, kterou graficky 1 v jednotkach zobrazuje na displeji 5.

Dal§im blokem je blok pocitani taktu, kdy fidici mikroprocesor 50 ma ve vnitini paméti uloZzenu
informaci o doporuéeném poctu takti pro kazdy typ brusné¢ho kotouée 6 a srovnava tak jeho
dodrzovani s ohledem na skutecnost, ze pocet takti je stanoven oproti jednomu taktu s del§im
casovym usekem kvuli zamezeni prehfivani brouseného predmétu a jeho nasledné degradaci na
vlastnostech, kdy veskeré informace o prob&hlych poctech takti a porovnani s pozadovanym
poctem se zobrazuji na displeji 5.

V bloku potfeby orovnani brusného kotouce 6 fidici mikroprocesor 50 ziskava od ménice 47 napéti
a frekvence informaci o intenzité pfitlaku a o ¢ase celkového pfitlaku a zaroven od ¢tecky 30 typu
kotouce ziskava informaci o typu brusné¢ho kotouce 6, na kterém tento Cas a pritlak vznikl a na
zaklad¢ té€chto informaci porovnava tyto s hodnotami, které ma nastaveny ve vnitini paméti jako
idealni. Slozeni a typ jednotlivych brusnych kotouci 6 v kaskadé ma jiné vlastnosti, a tudiz Casy
potfeby orovnani se lisi a informaci o prob¢hlém case a o potfebé orovnani se zobrazuje na displeji
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5, kdy u automatického orovnani na zaklad¢ potvrzeni obsluhy se orovnani provede automaticky a
u ruéniho orovnavani se na displeji 5 graficky objevi varovné hlaseni potfeby orovnani, které se po
orovnani obsluhou resetuje.

Jak jiz bylo uvedeno, ve vnitini paméti fidiciho mikroprocesoru 50 jsou ulozeny informace o
nastaveni jednotlivych typu brusnych kotoucu 6 kaskady, tedy obvodova rychlost, pritlaky a Cas
orovnani v zavislosti na pfitlaku a vypocty jednotlivych rychlosti pro aktualni prumér kotouce 6,
pocty taktl pro prislusny typ brusu a zaroven se zde shromazd’uji statistické informace o brouseni
téch kterych typi a dodrzovani veSkerych méfenych technologickych postupt obsluhy pro
nasledné vyhodnoceni.

Prubézné je provadéna rada praktickych testu vyse popsané brusky. Pro upravu povrchu noza brusli
byl pouzit postup kaskadového brouseni, kdy byla vyzkouSena bruska podle tohoto popisu
vynalezu s vyuzitim brusnych kotoucu s postupné snizujici se hrubosti. Takto nabrousené brusle
testovala skupina hokejistu, ktera kladné vyhodnotila zménu jizdni vlastnosti, a to zvySeni
rychlosti, zlepseni ovladatelnosti, takto upravenych nozu.

Prumyslova vyuzitelnost

Bruska na brusle popsana v tomto vynalezu dosahuje pfi brouseni brusli vyrazné lepSich vysledku
nez standardni brusky, pficemz diky rychloupinacimu mechanismu pro upevnéni brusnych kotouci
lze provadét kaskadové brouseni s vyrazné niz§i ¢asovou naro¢nosti. Brusku lze sériové vyrabét.
Bruska je sice urcena predevsim pro bruslarské noze, ale daly by se timto zafizenim brousit 1 noZe
pro boby a jiné pomicky, uréené pro pohyb na led¢.
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PATENTOVE NAROKY

1. Bruska pro brouseni noze brusle, obsahujici manipulacni stil s drzakem noze a upinaci hlavou,
pohonem brusky a orovnavacim mechanismem s orovnavacim diamantem a dale obsahujici fidici
elektronickou jednotku, vyznacujici se tim, ze manipulacni stidl (1) je opatfen deskou (2) o tloust'ce
minimalné¢ 6 mm, na kterou je pevné uchycen tfifazovy motor (55) pohonu brusky a hlava (3)
brusky, jejiz soucasti je rychloupinaci hlavice tvofena spodni ¢asti (20) opatfenou otvorem (22)
pro nasazeni na hfidel tfifazového motoru (55) pohonu brusky, do které¢ zapada homni ¢ast (19)
uzpusobena pro upnuti brusného kotouée (6) rovnobézné s deskou (2) mezi pevné vyménitelné
vymezovaci krouzky (21), jejichz prumér je mensi nez prumér dané¢ho brusn¢ho kotouce (6),
pfiemz na této hlavé (3) je umistén orovnavaci mechanismus sestavajici z krokového motoru (24)
posuvu pojezdu opatfeného ty¢i (26) pojezdu a propojeného s linearnim pojezdem (27) uloZzenym
v presném lincarnim posuvu (28) orovnavace, jehoz ramena jsou pres kluzna loziska (42)
zabezpecena licovanymi Srouby (41) propojena s rameny (31) vyklopné ¢asti orovnavaciho
mechanismu, kde tato ramena (31) jsou propojena hrazdou (40) nesouci vyklapéci télo (37)
opatfené ramenem (36) nesoucim orovnavaci diamant (11), jehoz druhy konec je opatfen
Sroubem (38) posuvu orovnavaciho diamantu (11), kde na téle (37) je umisténa mérka (14) radiusu
pro nastaveni orovnavaciho diamantu (11) do pozadovaného poloméru, a kde jedno rameno (31)
je pres kladku (35) a tlaéné rameno (29) spojeno s ty€i (25) linearniho posuvu orovnavaciho
mechanismu propojenou s krokovym motorem (23) orovnani, dale je v axialnim sméru od brusného
kotouée (6) opatfen¢ho informaci o typu dané¢ho brusného kotouce (6) umistén snimac (16)
propojeny se ¢teckou (30) pro snimani informace umisténé na brusném kotouci (6), ktera uvadi,
o jaky typ kotouce se¢ jedna, a v ose brusného kotouée (6) je umistén snimac (18) pro méreni
velikosti praméru brusného kotouce (6), ktery je v pripadé radiového snimace umistén vzhledem
k ose brusného kotouce (6) v radialnim sméru a v pfipadé zvoleni optického, mechanického nebo
magnetick¢ho snimace ve sméru axialnim, pficemz fidici elektronickou jednotku tvofi fidici
mikroprocesor (50) s vnitini paméti, ve které¢ jsou uloZeny informace o jednotlivych typech
brusnych kotoucu (6) kaskady, tedy obvodova rychlost, pfitlaky a ¢as orovnani v zavislosti na
pritlaku, vypocty jednotlivych rychlosti pro aktudlni primér brusného kotouce (6) a pocty takti
pro pfislusny typ brusu, na fidici mikroprocesor (50) je pfes hlavni vypinac (33) a zdroj napéti (54)
pfipojeno sitové napajeni (57) a zaroven je hlavni vypinac (33) pres svorkovnici (58) napajeni
propojen se vstupem ménice (47) napéti a frekvence, jehoz jeden vystup je propojen s tiifazovym
motorem (55) a jehoZz druhy vystup je obousmémé propojen s fidicim mikroprocesorem (50), na
ktery je dale pfipojen vystup snimace (18) vzdalenosti a vystup ctecky (30) typu brusného kotouce
(6) a soucasn¢ je ridici mikroprocesor (50) obousmémé propojen s displejem (5), pfimo nebo pies
driver (49) s krokovym motorem (23) orovnavani a pfimo nebo pres driver (49) s krokovym
motorem (24) posuvu pojezdu orovnavaciho mechanismu, pfi¢emz displej (5) je umistén v zorném
poli obsluhy.

2. Bruska podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze brusny kotou¢ (6) je mezi plechové vymezovaci
krouzky (21) v homi ¢asti (19) rychloupinaci hlavice upnut pres pod nimi umisténou spodni

talifovou podlozku (44) a nad nimi umisténou homi talifovou podlozku (45).

3. Bruska podle naroku 1 nebo 2, vyznacujici se tim, ze snimac (16) informace o typu brusného
kotouce (6) je ze skupiny opticky, mechanicky nebo magneticky snimac.

4.  Bruska podle kteréhokoli z naroku 1 az 3, vyznacujici se tim, Ze fidici mikroprocesor (50) je
dale obousméme¢ propojen s Wi-Fi modulem (56).

8 vykresu

-10 -
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Seznam vztahovych znacek
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deska stolu

hlava brusky

drzak noze

displej brusky

brusny kotou¢

naz brusle

styk noze s brusnym kotoucem pfi brouseni
smér pohybu noZe pri brouseni

smér prfitlaku noze brusle na brusny kotouc
orovnavaci diamant

osa otaceni orovnavaciho mechanizmu
trajektorie pohybu diamantu vii¢i brusnému kotouci (posuvny pohyb na otacivy)
meérka radiusu v milimetrech
mezikruzi ¢arového kodu pro Cteni typu kotouce
bezkontaktni ¢teni typu kotouce

smér méfeni velikosti kotouce

snima¢ vzdalenosti

homi ¢ast rychloupinaci hlavice
spodni ¢ast rychloupinaci hlavice
vymezovaci krouzek brusného kotouce
misto (otvor) upevnéni hfidele motoru
motor orovnavani

motor posuvu pojezdu orovnavace

ty€ posuvu orovnavace

ty¢ pojezdu orovnavace

pojezd orovnavace diamantu

presny lineami posuv orovnavace
tlaéné rameno

¢tecka typu kotouce

rameno orovnavace

madlo transportni

hlavni vypinaé

kryci plech stolu

kladka automatického orovnavace
rameno diamantu

télo orovnavace - vyklapéci

Sroub posuvu diamantu

arctace vyklapéni diamantu

ty¢ orovnavace

licovany §roub s loZiskem orovnavace
pfesné loziskové vedeni pojezdu

viko kaple - oteviraci

talifova podlozka spodni

talifova podlozka horni

fixacni Sroub brusného kotouce

meénié napéti a frekvence

driver krokového motoru

rfidici mikroprocesor

zdroj nap¢ti

motor tfifazovy

Wi-Fi modul s anténou

sitové napajeni

svorkovnice napajeni
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