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Vyndlez se tyké oboru vyroby kuliCkovych
loZisek. Vyndlez Te3i piesné dokon&ovani
kulidek bez povrchovych vad.

Podstata vyndlezu spoCivd v tom, Ze se
v jedné plynulé operaci na jednom stroji
nejprve prizpsobuji povrchy kuliCek a pro-
fily drédZek na pracovnich &elech lapova-
cich kotou&t za p¥ivodu brousici emulze, po
oplachu oplachovaci kapalinou se provadi
mikrogeometrickd dprava povrchu vzdjem-
nym stykem kuliek a lapovacich kotoult
a nakonec se kulitky dokon&uji opét za pfi-
vodu brousici emulze.

Vynéalez je moZno vyuZit v loZiskovém
primysiu.
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Vyndlez se tykd zpfisobu lapovéni kulidek,
uréenych zejména pro kuli€kova loZiska.

Obecné patfi lapovdni k nejjemné&jSimu
zplisobu loZiskového obrdb&ni, jimZ lze o-
pracovavat co nejpfesnéji at jiZ rovinné ne-
bo vélcové ¢i sférické plochy. P tom jsou
vyrovndvdny rozmérové a hlavné tvarové -
chylky lapovanych pfedmé&tdl. Proto je ne-
zbytné, aby predchézejici vyrobni operace
pfed lapovdnim byly geometricky dokonalé,
bez rlznych vad na povrchu opracovéva-
nych soucéstek. Odstraiiovani t&chto vad je
velmi pracné a nédkladné. PF¥i kaZdém lapo-
vani musi prob&hnout tyto t¥i zdkladni f4ze:

— vzdjemné pfizplisobeni lapovaci a lapo-
vané plochy

— pfimy vzdjemny styk lapovaci a lapo-
vané plochy ke zlepSeni geometrie lapova-
ného predmétu

— podstatné sniZeni drsnosti a docileni
dokonaléhp vzhledu lapovaného predmé&tu.

Druhd fdze lapovédni se provadi bez pou-
Ziti brusiva, brusivo a emulze pouZité v prv-
ni a tfeti fazi lapovani jsou odlidné. Lapo-
vani kuliCek se neztotoZiiuje s jinym t¥isko-
vym obrdb&nim, nebot je provddéno jako
volné, tj. bez upnuti obrobkfi a provadi se
vZdy mezi dvojici ndstroji — kotou&d s cen-
trickymi polokruhovymi draZkami na ¢elech
téchto kotoudt, z nichZ jeden se otadi a dru-
hy je nehybny.

Pfi lapovédni kulitek dochézi k vzdjemné-
mu prizplisobovdni dvou ploch — dréZek
v lapovacich kotoudich a povrchu lapova-
nych kuli¢ek. Lapovani kuli¢ek po tepelném
zpracovani se dosud provadi pievdind ve
tfech samostatnych operacich odpovidajicich
vy8e uuvedenym fdzim lapovédni, z nichZ
kaZdd vyZaduje samostatny specidlni lapo-
vaci stroj. Tento zplisob lapovani je znatné
nékladny, casové -ndrofny a vyZaduje jak
velkou spotfebu elektrické energie, tak
pracovnich ploch a piislu$né obsluhy.

Uvedené nevfhody odstraiiuje v doposud
nejvétsi zndmé miFe zplisob lapovani kuli-
¢ek, pri ném% jsou jednotlivé davky kulitek
po pfedchozim obrdbéni pfivddény do pra-
covniho prostoru mezi dva k sob& vzdjemns
pfitlatované lapovaci kotoude, z nichZ jeden
je rotujici a druhy nehybny, podle vynélezu,
jehoZ podstata spoivd v tom, Ze se v jedné
plynulé operaci na jednom stroji nejprve
pfizpdsobuji povrchy kulitek a profily dré-
Zek na pracovnich &elech lapovacich kotou-
¢t za pfivodu brousici emulze s velkym
obsahem brusiva. Pak se pfivod brusné e-
mulze zastavi a privadi se oplachovaci kapa-
lina, kterou se odstrani s povrchu kulidek
a lapovacich kotoudd plrevdZnd &ast ulpé-
1ého brusiva. Po tomto oplachu se provadi
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mikrogeometrickd dprava povrchu vzdjem-
nym stykem kulitek a lapovacich kotou&t
s ulp8lym zbylym jemnym brusivem. Nako-
nec se kulicky dokonéuji za p¥ivodu brousici
emulze s malym obsahem brusiva.

Zplsob lapovéani kulifek podle vyndlezu
umoZiiuje sniZeni podtu lapovacich strojt
na jednu tfetinu, tsporu potFfebné elektrické
energie a podstatné zmenSeni pracovnl plo-
chy. Kromé& toho odpadne mezioperadni do-
prava a sniZi se znatné pocet obsluhujicich
pracovnik@. U lapovanych kulidek: se zvysi
presnost a docili se vysoky lesk bez povr-
chovych vad. Lapovani kuli€ek v jedné ply-
nulé operaci je moZno provadét v kterékoli
dasti vyrobnihc procesu, jak pfed tak i po
tepelném zpracovéni. ,

Plynuld operace lapovani kulitek na jed-
nom stroji podle vynélezu sestdvé ze t¥i f4zi.
V prvni fdzi — ptizpisobovani povrchu ku-
likek a profilu dra¥ek lapovacich kotou&t
— dochédzi ke sjednocovani primér kuli-
ek v celé davce a soufasné k zatvarovéani
drd%ek na pracovnich dcelech lapovacich
kotouct. Tato fdze probihd za pfivodu brou-
sici emulze s velkym obsahem brusiva a za
stdlého p¥itladovani lapovacich kotoutl vza-
jemns k sobd tak dlouho, aZ kulitky v celé
davce dosdhnou rozptylu primérd maximdél-
né 0,1 az 0,15 um. Doba trvéni této fdze &int
v zdvislosti na pouZitém materidlu lapova-
¢ich kotou¢d asi 30 % celkové doby plynu-
16 operace lapovani kulifek. Na zafdtku
druhé fdze — mikrogeometrické tpravy po-
vrchu kulitek — se za chodu stroje pomoci
oplachovaci kapaliny odstrafiuje s povrchu
kulicek a lapovacich kotoufd na nich ulpg-
1é brusivo. Po odkapdni oplachovact kapa-
liny nastdva piimy styk kulitek s profily
drézek lapovacich kotouct, pfi némZ se u-
platituje zbylé jemné brusivo zatlatené bé-
hem prvni fdze do grafitovych lamel mate-
ridlu kotoudct.

V této fazi dochdzi k mikrogeometrické
dpravé povrchu kulitek i profilu dréaZek

lapovacich kotouéd, za piredpokladu, Ze roz-

ptyl primérd kulitek v celé ddvce je mini-
mélni, tj. asi 0,05 um. Tento rozptyl priméru
materidlu lapovacich kotoutfi. Doba trvéni
druhé fdze lapovani kuliGek se pohybuje
kolem 10 % celkové doby trvani plynulé
operace lapovani kulicek. V konetné f4zi —
dokoncCovani kulicek — za pFivodu brousici
kapaliny s nizkym obsahem brusiva dochézi
ke konetnému dolapovdni kulitek a k zis-
k&ni minimélni drsnosti a vysokého lesku
povrchu kuli¢ek bez povrchovych vad, rysek
a zébrusl. Tato fdze vyZaduje pfibliZn& 60
procent celkového Casu plynulé operace la-
povéan{ kulifek.
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PREDMET VYNALEZU

Zpasob lapovéni kuliCek, pfi némZ jsou
jednotlivé davky kuli¢ek po piedchozim ob-
radb&ni privddény do pracovniho prostoru
mezi dva k sob& vzdjemné pritlacované la-
povaci kotoute, z nichZ jeden je rotujici a
druhy nehybny, vyznateny tim, Ze se v jedné
plynulé operaci na jednom stroji nejprve
pFizptisobuji povrchy kuliCek a profily dré-
Zek na pracovnich Celech lapovacich kotou-
¢l za pfivodu brousici emulze s velkym ob-

sahem brusiva, nafeZ se pfFivod brousici
emulze zastavi a pfivddi se oplachovaci ka-
palina, kterou se odstrani z povrchu kulicek
a lapovacich kotou&li pfevdZnd €ast ulpé&lého
brusiva, a po tomto oplachu se provadi mi-
krogeometrickd dprava povrchu vzajemnym
stykem kuli¢ek a lapovacich kotould s ul-
pélym zbylym jemnym brusivem a nakonec
se kulicky dokon&uji za pfivodu brousici

emulze s malym obsahem brusiva.
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