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P¥i zplsobu orovnavani vicechodého vélcového brusného
$neku (4) pro brousen{ bokl zubll ozubeného kola procesem
kontinualniho odvalovaciho brouseni je na brusném $neku (4)
reprodukei Zebrového profilu orovnavaciho nastroje (2)
vytvafen profil (9) brusného $neku (4). Profil brusného $neku
(4) se vytvaii tak, Ze brusny $nek (4) se piedb&zné profiluje
prostiednictvim oblasti (7) pfedbézného profilovani
orovnivaciho néstroje (2) a ve stejném nastaveni brusného
$neku (4) a orovnévaciho nastroje (2) se brusny $nek (4)
profiluje na &isto prostfednictvim oblasti (8) dokon&ovaciho
profilovani orovnévaciho nastroje (2). Pfedbézné profilovani
se provadi v prvni obrabéci operaci a dokon&ovaci profilovéni
se provadi v druhé obrabéci operaci a tyto obrabéci operace se
provadéji vzajemné vici sobé samostatné. RovnéZ je navrZen
orovnavaci nastroj (2) pro orovnavani vicechodého brusného
$neku (4) pro brouseni bokid zubl ozubeného kola procesem
kontinualniho odvalovaciho brouseni. Obvod tohoto
orovnavaciho ndastroje (2) je vytvoten s oblasti (7)
pfedbé&Zného profilovani pro pfedb&Zné profilovani brusného
$neku (4) a oblasti (8) dokonéovaciho profilovani pro
dokonéovaci profilovani brusného Sneku (4). Tyto dvé
profilovac oblasti (7, 8) mohou byt uvedeny do zabéru s
brusnym $nekem (4) v samostatnych po sobé& jdoucich
obrébécich operacich.
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Zptisob orovndvadni a orovnidvaci nastroj

Oblast techniky

~

predklédany vyndlez se tykad zplsobu orovnavéni a
orovnavaciho nastroje. Zejména se predkladany vyndlez tyka
orovnavéani vice-chodého vélcového brusného &neku, vyhodné
brusného Zneku s keramickym pojivem, pro broudeni bokl zubl
ozubeného kola, zejména malého modulového ozubeného kola,
procesem kontinudlniho odvalovani prost¥ednictvim rotadniho,
kotoudového, brusivem pota¥eného orovndvaciho nastroje.
Orovnavéani =zahrnuje funkce pYredb&¥ného &i profilovani a
dokon&ovaciho profilovdni (na d&isto) nebo kalibrace zavitu

brusného &Sneku a vyhodn& rovn&Z stahovéni obvodu brusného

Sneku.

Dosavadni stav techniky

2 2

Pro orovnavani védlcovych  brusnych gnekh  pro
kontinualni odvalovaci brouSeni ozubenych kol v modulovém
rozsahu od 1 do 3 mm, jsou &asto pouZivany sdruZené valce
nebo plnoprofilové vélce, které vymezuji poéadovan?' profil
brusného &Sneku p¥es jeden nebo vice zavitld. Jeden takovy
nidstroj je =znamy nap¥iklad =z CH 686 171 A5, ktery
prost¥ednictvim specidlni  konstrukce umoZfiuje p¥edb&iné

obrab&ni diamantového potahu kombinovaného diamantového

orovnavaciho nastroje pro orovnavani obou zavitd dvou-chodého

vadlcového brusného sneku.

Ale zejména v p¥ipad& zubl obrobku s modulem mensim
ne¥ 1 mm jsou pou¥ivany tak zvané plnoprofilové valce s 3 az
5 profilovymi Z¥ebry, které podobnym zplsobem jako zavitovy

orovnavaci néstroj soudasn& vymezuji 3 aZ 5 sousednich zavitd
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z celého profilu brusného #neku. Takovy profilovy véalec je

znadzorn&n na obr. 1 v zab&ru s brusnym Snekem.

Nevyhodou t&chto plnoprofilovych vélct je to, Ze
p¥edb&¥né obrab&ni brusného potahu pro spravnou geometrii
boki (zubtl) a pro zajist&ni odpovidajici povrchové kvality
brouSenych ozubengych kole je doposud technicky nedosaZitelné
a %e tudi¥ musi byt vyrdb&na prost¥ednictvim velmi ndkladného
a Sasové& narodného negativniho nebo obréceného procesu. To
znamend, Ze ke konci orovnavaciho procesu musi byt =zavity
brusného Sneku uvadény jeden po druhém do zdb&ru s né&kolika
riznymi profilovymi Zebry orovnévaciho nédstroje bez dalsiho
orovnadvaciho plsobeni, aby se zmenfila G&inna hlocubka
drsnosti bok® brusného Sneku na p¥ipustnou hodnotu a pro

"kalibrovéani" profilu.

Pro kontinudlni odvalovaci brouSeni jemnych a
ultrajemnych zubG v modulovém rozsahu aZ do 1 mm, se obecné
pou¥ivaji vice-chodé brusné Sneky s vice ne¥Z 5 chody. Pro
takovéto brusné 3Sneky maji dob¥e znamé, vy3e zmiflované
plnopfofilové vélce neodpovidajici poet Zeber dostupnych pro
profilovdni vBech z&vitd brusného Sneku soutasné, to jest ve
stejném orovnavacim zdvihu &i kroku. Z tohoto duvodu pro
vytvoteni v¥ech z&vitl brusného Sneku u takovychto brusnych
gnekl pfi predb&¥ném profilovdni musi byt profilovy valec
uveden do pusobeni n&kolikradt s axidlnim posunutim. Obr. 2
znazoriuje t¥i¥ebrovy profilovy valec 2 v prvni axidlni
orovnévaci poloze Y1 v prvni, druhé (¥Y1°) a t¥eti (Y177)
ota&ce brusného ¥neku pro p&ti-chody brusny ¥nek se stoupdnim
H pro vytvoYeni prvnich t¥i z péti zAvitd brusného Bneku. Pro
ptedb&¥né profilovani dvou zbyvajicich zavitud brusného Sneku

je profilovy vélec uveden do druhé orovnavaci polohy Y2 a
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Y2, kterd je axidln€ posunuta o dvé profilovaci Zebra
vzhledem k prvni orovnavaci poloze Y1, Y17, Y1°~. ProtoZe
potet chodl brusného Sneku a polet Zeber profilového vélce
nejsou v celoliselném pom&ru, jsou boky profilovych Zeber
orovnavaciho néastroje vystaveny nestejnému opot¥ebeni v
dusledku nestejného vyu¥iti, co¥ zplsobuje ztraty v p¥esnosti
p¥i nasledném dokonovacim profilovani (na gisto) .

Dal®i nevyhodou toho men¥iho podtu profilovych Zeber,

ne¥ jaky je po&et chodl brusného Sneku, je to, ze zebra

vytvotend na orovnadvacim néstroji musi provadét jak préci

p¥edbéZného profilovani tak i préaci dokondovaciho
profilovéani. To znamena, ze kvalita dokondovaciho
profilovéni, to jest kvalita kalibrace, je zhorSena Vv

dlisledku mnohem v&t3iho opot¥ebeni brusného potahu b&hem
predb&Zného profilovani.

VySe zmifiované nevyhody zcela jasné& ukazuji, Ye znamé
plnoprofilové vélce se 3 a 5 profilovymi Zebry jsou nevhodné
pro profilovani vice-chodych, malych modulovych brusnych
gnek?.

Navic p¥i odvalovacim broudeni Jjemnych zubd Jje,
oproti brouSeni velkych modulovych obrobkl, obvyklé pri
prechodu na novy obrobek odstrafiovat nyni jiZ nepoZadovany
profil brusného Zneku a profilovat brusny Snek dplné znovu.
Proto¥e brusny profil znamych profilovych valcl neni vhodny
pro stahovédni nebo odstrafiovdni ji% dale nepoZadovanych
profil brusnych Snekl, musi byt upraven na celém zatizeni
samostatny nastroj vhodny pro tento specialni el nebo
brusny #¥nek musi byt vyjmut ze za¥izeni pro jeho stazeni,

tak¥e je nutné p¥erufeni a nové nastaveni.
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Podstata vynalezu

Jednim cilem p¥edkladaného vyndlezu je navrhnout
zplisob orovndvani vice-chodého valcového brusného 8&neku pro
brouSeni boktl zubt ozubeného kola, zejména malého modulového
ozubeného kola, procesem kontinudlniho odvalovaciho brouseni
a orovnavaci nastroj, prost¥ednictvim kterého a se kterym
mi¥e byt brusny Znek predb&Zné& profilovan s vysokou p¥esnosti

nebo vytvo¥en s novym profilem brusného Zneku.

Tohoto cile je dosafeno zpUsobem orovnavani a
orovnadvacim néstrojem se =znaky uvedenymi Vv patentovych

narocich 1 respektive 6.

Podle ptedklddaného vyndlezu se vyroba nového nebo
noveé orovnaného profilu brusného gneku provadi
prost¥ednictvim orovnavaciho nastroje, ktery je vytvoren s
oblasti pfedbééného profilovédni (profilovadni na hrubo) a
oblasti dokondovaciho profilovani (profilovéni na &isto) nebo
kalibrace. Tyto oblasti jsou uvedeny do zabéru s brusnym
Snekem v samostatnych po sob& jdoucich obrab&cich operacich v

jednom nastaveni brusného Sneku a orovnévaciho nastroje.

V¢hodn&' je oblast pFedb&Zného profilovani alespon
vytvofena s orovndvacim profilem, ktery vymezuje profil
brusného &neku pres alespoii celé stoupédni =zavitu brusného

Sneku.

DalZim cilem p¥edkladaného vyndlezu Jje navrhnout
zplisob orovnavani a orovndvaci néstroj pro orovnavéani
vice-chodého vélcového brusného Zneku pro brouseni bokl zubl
ozubeného kola, =zejména malého modulového ozubeného kola,
procesem kontinuédlniho odvalovaciho broufeni, prost¥ednictvim

kterého a se kterym miZe byt ji% vice nepoZadovany profil
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brusného Sneku nahrazen novym profilem v nejkrat8im moZném

Gase.

Tohoto cile je dosa¥eno zptsobem orovndvani a

orovnavacim néstrojem se znaky uvedenymi v patentovych

ndrocich 2 respektive 8.

Podle pt¥edkladaného vynéleml’ée stahovani jiZ wvice

nepot¥ebného profilu brusného &neku provadi s orovnavacim

nistrojem zmillovanym vyZe, ptifemZ tento nastroj je navic

opat¥en stahovaci oblasti. Stahovaci oblast, oblast

pfedb&¥ného profilovdni a oblast dokon&ovaciho profilovani

nebo kalibrace jsou uvedeny do zidb&ru s brusnym Snekem

postupné.

Proto¥e nastaveni brusného &neku a orovnéavaciho

néstroje nemusi byt mé&néno, at jiZ p¥i p¥echodu ze stahovani

na predb&¥né profilovani nebo z p¥edb&Zného profilovani na

dokon&ovaci profilovani, miZe byt brusny Snek stahovan a
profilovén dvojnésobn& rychleji. Vyména brusného 3Zneku pfi
p¥echodu na novy obrobek jiZ neni pot¥ebnad. Jiz vice

nepot¥ebny profil brusného &neku miZe byt nicméné& presto
odstran&n a novy profil miZe Dbyt vytvoten a kalibrovén pro

kaZdy obrobek.

Zplisob podle vyndlezu a zaYizeni podle vyndlezu jsou
zejména vhodné pro brusné Sneky s keramickym pojivem a/nebo

pro mald modulovd ozubend kola, to jest pod modulem 1 mm.

Dald%i  vyhodné znaky  vynéalezu jsou patrné z

p¥islusnych patentovych naroku.
V nésledujicim popisu je vyndlez podrobn&ji vysvétlen
prost¥ednictvim nékolika vyhodnych provedeni ve spojeni s

odkazy na p¥ipojené vykresy.
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P¥ehled obrazkl na vykresech

Obr.1 znazoriuje schematické zobrazeni profilového
vdlce v zab&ru s brusnym Snekem podle
dosavadniho stavu techniky;

-

Obr.2 znazorfiuje dastedné schematické zobrazeni
rtiznych poloh zab&ru profilového valce b&hem
orovnavéni podle dosavadniho stavu techniky;

Obr.3 znazorfuje schematické =zobrazeni profilového

vélce podle vyndlezu v prvnim provedeni; a

Obr.4 znazoriiuje schematické =zobrazeni profilového

valce podle vynidlezu ve druhém provedeni.

P¥iklady provedeni vynalezu

A

Obr. 1 znazorifiuje schematické zobrazeni t¥i%ebrového,
brusnym zrnem potaZeného orovndvaciho nebo profilového valce
2 nasazeného na rotaéni orovnavaci vieteno 1, p¥idemZ tento
valec 2 je v zéb&ru s vdlcovym brusnym Snekem 4 nasazenym na
rotadni brusné vreteno 3. Orovnivani profilu 9 brusného
gneku, pYesn&ji profilu zavitu Sneku, probihd prost¥ednictvim
n&kolika orovnavacich zdvihl (krokl &i zabérl) profilového
vdlce 2 ve smdru Y =zdvihu rovnob&in& s osou 5 otéleni
brusného Sneku 4.

Obr. 2 znézoriuje &&ste®n&, jak ji%Z bylo zmifovano
vyse, t¥i¥ebrovy profilovy védlec 2 v prvni axidlni orovnévaci
poloze Y1 v prvni, druhé (Y1”) a t¥eti (¥i1--) ota&ce brusného
neku pro vytvo¥eni prvnich t¥i z péti zavitl pé&ti-chodého
brusného Zneku 4 se stoupdnim H. Pro p¥edb&Zné profilovani
dvou zbyvajicich zavitt brusného EZneku je profilovy valec 2

uveden do druhé orovnavaci polohy Y2 a Y2~, kterd je axidlné
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posunuta o dv& profilovaci Zebra vzhledem k prvni orovnavaci
poloze Y1, Y17, Y1°°7. Tim ve dvou orovnadvacich polohéach
probihd pY¥eprofilovdni jednoho =z p¥edtim JiZ vytvo¥enych
zdvitl brusného &neku, coZ mA =za nésledek odchylky ve

stoupéani.

Na obr. 3 je znédzorndno prvni provedeni orovnavaciho
nebo profilového védlce podle vynadlezu pro orovnavani
valcového brusného Bneku pro kontinuidlni odvalovaci brouseni
jemnych a ultrajemnych zubld ozubenych kol. Toto provedeni je
rovn&% vytvo¥eno se Zebrovym profilem,‘kter? je reprodukovan
na brusném $neku 4. Toto provedeni je upevnitelné na

P

orovnavacim v¥etenu 1 a otéfitelné kolem jeho osy 12 otéaleni.

zaklad pro ¥YeSeni podle p¥edkléddaného vynalezu je
prezentovdn prost¥ednictvim znamych postupt profilovéni
valcovych brusnych Snekd pro kontinudlni odvalovaci brousSeni
a prostfednictvim specidlnich poZadavkid pZi vyrob& ozubeni
jemnych ozubenych kol v modulovém rozsahu mendim neé 1 mm

prost¥ednictvim vice-chodych brusnych Sneku.

Profil orovnavaciho néstroje 2 =zahrnuje alespoii dvé€,
ve zndzorn&ném p¥ipad& t¥i, rtzné profilové oblasti 6, 7, 8
vzdjemn& od sebe odd&lené prostfednictvim oblasti bez
profilovych Zeber. Tyto profilové oblasti 6, 7, 8 mohou byt
uvadény individudln& do z&b&ru s brusnym Znekem v jakékoliv
po¥adované sekvenci bez kolizi s jinou oblasti tim, Ze
profilovy valec 2 je nejprve naklonén kolem osy F nakléanéni
kolmo k jeho ose 12 ot&feni a potom je p¥isunut ve sméru X
p¥isouvani.

Dv& z profilovych oblasti 7, 8 slouZi pro postupné

p¥edb&¥né profilovédni a dokondovaci profilovani zavitu




10

15

20

25

30

 brusného &neku. Dal¥i profilovd oblast 6 je nepovinnd a

slou¥i pro stahovani profilu brusného Eneku z tohoto Sneku.
Tato stahovaci oblast 6 mad tvar komolého kuZele s obvyklym
p¥imym nebo vypuklym, to jest vyklenutym, obalovym povrchem
10 a zavdd&cimi fasetami 11. Oblast 7 p¥edbé&iZného
profilovadni, podobné& ve tvaru komolého ku¥ele, a vyhodné
védlcovd oblast 8 ‘dokonfovaciho profilovéni jsou vytvo¥eny s
negativnim profilem brusného Sneku 4. Poclet profilovych Zeber
v oblasti 7 p¥edb&iného profilovani odpovidéd podtu chodld na
prusném Sneku. Poet profilovych %eber v oblasti 8
dokon&ovaciho profilovani, to jest kalibrace, mlZe byt menSi,

ne¥ je podet chodl brusného Sneku. Vyhodné Dby ale m&l byt

stejny nebo v&t3i neZ uvedeny polet chodu.

Dokondovaci profilovdni, to Jjest kalibrace, zavita
brusného Sneku se provadi znamym zpisobem tim, Ze profilova
Yebra oblasti 8 dokon¥ovaciho profilovani Jsou p¥idélena
prom&nliv& jedno po druhém k jednotlivym z&vitam brusného
fneku bez nebo pouze s minimdlnim dalZim orovnavacim
p¥isunutim, takZe kaZdy z&vit brusného S3neku je orovnidn na
disto (dokonen) prost¥ednictvim n&kolika profilovych Zeber.
Aby se minimalizoval pot¥ebny polet zdvihi (krokt &i zAb&ruw)
dokondovaciho profilovani, je po&et profilovych Yeber v
oblasti 8 dokonovaciho profilovadni vyhodné o nékolik
kalibra&nich Zeber vétéi, ne¥ je po&et chodl brusného Sneku.
V  ka¥dém zdvihu dokon&ovaciho profilovéni, to jest
kalibradnim orovnavani, jsou vBechny =z&vity brusného Sneku
v¥dy kalibrovédny spoleln&, <&imZz je také nejefektivné&jsim
zptisobem dosaZfena poZadovand efektivni hloubka drsnosti

brusného Sneku 4.
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Profilovaci oblasti 6, 7, 8 mohou byt kombinovény na
jednom néstroji nebo vyhodn€ sestaveny z jednotlivych kotoudu
spojenych pro vytvo¥eni sdruZeného nédstroje, p¥ifemZ se 1i31
jejich brusny potah, zejména v p¥ipadé€ kombinované (sloZené)
konstrukce, pokud se tyké& alespotl jednoho =z nasledujicich
znakti: typ, velikost zrn, schéma potaZeni, hustota a pojivo.
Tyto znaky jsou upraveny optimédln€ pro prisluiné provozni
acely.

V druhém provedeni orovndvaciho néastroje podle
ptedkladaného vynélezu, to jest profilového valce 2
zndzorn&ného na obr. 4, jsou oblast 7 predb&Zného profilovéni
a oblast 8 dokonovaciho profilovani &i kalibrace uspo¥adany
ve stejném Ghlu naklon&ni. V prvni varianté& tohoto provedeni,
kterd je znédzorn&na na obrazku, jsou tyto dvé profilové
oblasti 7, 8 uspofaddany na souosych vélcovych povr8ich
orovnédvaciho néstroje se stejnym prum&rem. Dokonovaci

profilovadni tudiZ probihd vyhradn€ jako kalibrace bez nového

radidlniho orovndvaciho p¥isunuti.

Vv  druhé varianté m& oblast 8  dokon&ovaciho
profilovani veétsi pramér  neZ oblast 7 p¥edbé&zZného
profilovéani. V?hodné je v&t3i ne% prum&r oblasti 7
pfedbéiného profilovani o alespoil dvojnésobek velikosti
po¥adované hloubky p¥isunuti dokonCovaciho profilovédni. V
tomto p¥ipad® dokondovaci profilovdni probihd s hloubkou
p¥isunuti, odpovidajici poloving& rozdilt prum&rd mezi
profilovacimi oblastmi 7, 8. V obou p¥ipadech musi byt
zajigténo, Ye ©p¥i orovnavani Dbrusného Sneku oblast 7
ptedb&¥ného profilovani vZdy prochdzi pred oblasti 8

dokondovaciho profilovéani. S t&mito dvéma variantami

o v

profilového vélce 2 tudiZ mife byt profilovani provadéno
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10

pouze v jednom ze dvou sm&rd Y orovndvaciho zdvihu. Ve tFetl
variant& t&chto dvou provedeni jsou na obou strandch oblasti
8 dokondovaciho profilovani vytvofeny samostatné oblasti 7

predb&¥ného profilovani. Profilovani tudi¥ miZe byt provadéno

v obou smérech Y orovnévaciho zdvihu.

V provedeni podle obr. 4 a ve vySe popsanych
variantdch mi¥e byt p¥ipadn& vytvo¥ena také stahovaci oblast
6. Rovnd¥ zde je tato stahovaci oblast 6 uspo¥édéna pod Ghlem
vzhledem k profilovacim oblastem 7, 8, coZ umoZiluje stahovani
profilu brusného #neku bez toho, %e by brusny Snek kolidoval
s dal¥imi profilovacimi oblastmi. Stahovaci oblast 6 miZe byt
ale rovn&% uspotdddna na p¥idavném orovnavacim v¥etenu jako

samostatny nastroj.

Ve v3ech vySe popisovanych provedenich jsou oblast 7
pYedb&¥ného profilovdni a oblast 8 dokon&ovaciho profilovéani
a, pokud je vytvo¥ena, stahovaci oblast 6 kaZda pod kuZelovym
dhlem a v dostupu vzdjemn& od sebe, p¥ifemZ tento Uhel a
odstup jsou dimenzovany tak, Ze kaZda z té&chto oblasti 6, 7,
8 mi¥e byt uvedena do zadb&ru s brusnym Snekem 4 bez kolize s

jakoukoliv dalsi z té&chto oblasti.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zptisob orovnévani vice-chodého vélcového brusného Sneku
(4) pro broufeni bokli zubll ozubeného kola procesem
kontinudlniho odvalovaciho brouSeni, ve kterém je na brusném
fneku reprodukci Zebrového profilu orovndvaciho néstroje (2)
vytva¥en profil (9) brusného Zneku, vyznalujici se tim, Ye
profil brusného Zneku se vytva¥i tak, Ze brusny Snek (4) se
p¥edb&¥n& profiluje prostfednictvim oblasti (7) p¥edbéZného
profilovadni orovndvaciho nédstroje (2) a ve stejném nastaveni
brusného &neku (4) a orovnadvaciho néstroje (2) se brusny Snek
(4) profiluje na  &isto prostfednictvim oblasti (8)
dokondovaciho profilovéni orovndvaciho néstroje (2), p¥icemi
p¥edb&¥né profilovdni se provddi v prvni obrabéci operaci a
dokon&ovaci profilovani se provadi v druhé obrab&ci operaci a
tyto obradb&ci operace se provadéji vzajemné viéi sobé

samostatné.

2. Zpusob podle néroku 1, vyznadujici se tim, Ze ve
stejném uvedeném nastaveni brusného Sneku (4) a orovnévaciho
nastroje (2) se na brusném Sneku (4) JjiZ ddle nepoZadovany
profil (9) brusného B3neku stahuje prost¥ednictvim stahovaci

oblasti (6) orovnavaciho nastroje (2).

3. Zzpasob podle néroku 2, vyznadujici se tim, Ze se
provadi nejprve stahovéni a ndsledné predb&iné profilovéni a
dokon&ovaci profilovani, p¥idemZ tyto t¥i obrab&ci operace se
provad&ji vzadjemné vidi sob& samostatné.

4. Zptisob podle kteréhokoliv z ndrokli 1 aZ 3, vyznadujici
se tim, ¥e vzadjemnd poloha brusného #neku (4) a orovnévaciho

néstroje (2) se m&i v podob& osové rovnob&Znych zdvihl

predb&¥ného profilovédni a zdvihl dokondovaciho profilovani,
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prifem? alespoil v ka¥dém zdvihu p¥edb&Zného profilovani se
v8echny =z&avity brusného &neku (4) profiluji ve stejném

orovnavacim zdvihu.

5. Zplisob podle kteréhokoliv z narokt 1 aZ 4, vyznadujici
se tim, %¥e orovnavaci néstroj (2) se naklani kolem osy (F)
kolmé k ose otadeni orovnavaciho néastroje (2), prifemZ oblast
(7) p¥edb&¥ného profilovéni a oblast (8) dokondovaciho

profilovdni a, pokud je pouZita, stahovaci oblast (6) se

uvadéji do orovnadvaci polohy prost¥ednictvim  tohoto
naklénéni.
6. Orovnévaci néstroj pro orovnavani vice-chodého brusného

fneku (4) pro broudfeni bokl zubl ozubeného kola procesem
kontinudlniho odvalovaciho broudeni, vyznadujici se tim, Ze
jeho obvod je vytvo¥en s oblasti (7) predb&Zného profilovéni
pro predb&¥né profilovdni brusného Sneku (4) a‘oblasti (8)
dokoncovaciho profilovani pro dokond&ovaci profilovéani
brusného #neku (4), ptifemZ tyto dv& profilovaci oblasti (7,
8) mohou byt uvédeny do z&b&ru s brusnym Snekem Vv

gsamostatnych po sob& jdoucich obrédbé&cich operacich.

7. Orovnédvaci néstroj podle naroku 6, vyznadujici se tim,
¥e mad osu (12) ot&deni a oblast (7) p¥edb&Zného profilovani a
oblast (8) dokondovaciho profilovédni jsou uspo¥adany vzédjemné

za sebou podél této osy (12) otéleni.

8. Orovnavaci nastroj podle jednoho 2z narokt 6 nebo 7,
vyznadujici se tim, Ze obvod orovnadvaciho nastroje (2) je
vytvo¥en se stahovaci oblasti (6) pro stahovdni brusného
Sneku (4), p¥ifemZ stahovaci oblast (6), oblast (7)

p¥edbé&Zného profilovani a oblast (8) dokond&ovaciho
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profilovadni mohou byt uvedeny do z&b&ru s brusnym Snekem (4)

v po sob& jdoucich obrébé&cich operacich.

9. Orovnavaci nastroj podle narokli 7 a 8, vyznadujici se
tim, %e stahovaci oblast (6) je uspo¥ddédna vedle oblasti (7,
8) predbéiného bprofilovéni a dokondovaciho profilovéni ve

sm&ru osy (12) otéadeni.

10. Orovnévaci néstroj podle jednoho 2z naroki 8 nebo 9,
vyznadujici se tim, Ze stahovaci oblast (6) ma p¥imy nebo

vypukly obalovy povrch (10) a zavadéci fasety (11).

11. Orovnavaci nédstroj podle kteréhokoliv z narokl 6 aZ 10,
vyznadujici se tim, ¥e oblast (7) p¥edb&Zného profilovani ma
po&et profilovacich Zeber alespoii stejny, jako je polet chodd

brusného 3neku.

12. Orovnévaci nastroj podle kteréhokoliv z narokl 6 az 11,
vyznadujici se tim, %e oblast (8) dokonovaciho profilovani
mé podet profilovacich Zeber alespoii stejny nebo ve&t3i, neZ

je po&et chodl brusného Sneku.

13. Orovnévaci nédstroj podle kteréhokoliv z ndrokl 6 az 12,
vyznadujici se tim, Ze je vytvofen s obalovym povrchem a
oblast (7) predb&%ného profilovani, oblast (8) dokondovaciho
profilovédni a, pokud je pouZita, stahovaci oblast (6) Jsou
usporadény na tomto obalovém povrchu, p¥ifemZ tho oblasti
(6, 7, 8) jsou ka¥dd v kuZelovém Ghlu a odstupu vzajemné od
sebe, prifemZ tento Uhel a odstup jsou dimenzovény tak, Ze
ka¥da z t&chto oblasti (6, 7, 8) mi¥e byt uvedena do z&béru s
brusnym &Snekem (4) bez kolize s jakoukoli dal8i z téchto

oblasti (6, 7, 8).

14. Orovnavaci ndstroj podle kteréhokoliv z ndrokl 6 aZ 13,

vyznadujici se tim, %e je naklonitelny kolem osy (F)
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naklandni, kterd je kolmd k ose (12) otafeni orovnavaciho
v¥etena (1) orovnadvaciho néastroje (2, p¥ifemZ oblast (7)
p¥edb&Zného profilovani, oblast (8) dokondovaciho profilovéani
a, pokud je pouZita, stahovaci oblast (6) mohou byt uvedeny

do orovnévaci polohy prost¥ednictvim tohoto naklanéni.

15. Orovnavaci nastroj podle kteréhokoliv z narokl 6 aZ 14,
vyznadujici se tim, ¥e oblast (7) predb&Zného profilovani a
oblast (8) dokondovaciho profilovédni jsou uspofadény na
gsouosych véalcovych povrdich orovndvaciho néstroje (2) se
stejnym primérem.

16. Orovnavaci néstroj podle kteréhokoliv z narokl 6 aZ 14,
vyznadujici se tim, Ze oblast (7) predb&Zného profilovani a
oblast (8) dokondovaciho profilovdni Jjsou uspotréddany na
souosych valcovych povr3ich orovndvaciho néstroje (2),
p¥ifem? prim&r oblasti (8) dokonfovaciho profilovani je vétsi

ne¥ pram&r oblasti (7) p¥edb&Zného profilovéni o dvojnasobek

velikosti poZadované hloubky p¥isunuti dokoncovaciho
profilovéani. |
17. Orovnavaci néstroj podle kteréhokoliv z narokd 6 aZ 16,

vyznadujici se tim, %e je vyroben v Jjednom kusu nebo z

nékolika &asti.

18. Orovnavaci néstroj podle kteréhokoliv z nérokl 6 aZz 17,
vyznadujici se tim, Ze brusné potahy oblasti (7) p¥edbéZného
profilovéni, oblasti (8) dokonfovaciho profilovani a, pokud
je pou¥ita, stahovaci oblasti (6) se vzdjemn& od sebe 1i8i v
alespolt jedné z nésledujicich vlastnosti: typ brusiva,

velikost zrn, schéma potaZeni, hustota, pojivo.
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