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Zpiisob adiabatického frézovéni bez chlazenf a
frézka k provddéni zplisobu

U zpiisobu adiabatického frézovan{ bez chlazenf se upne
obrobek v blfzkosti frézovactho prostfedku (22a, 22b), fré-
zovaci prostfedek (22a, 22b} se po celém obvodu zakryje,
néslednd se vytvolf tlakovy rozdil mezi oblastf cbvodového
zakryt( frézovactho prostfedku (22a, 22b) a okolnim tla-
kem, a déle se obrobek opracuje frézovacim prostiedkem
(22a, 22b), pfi¢emz vekkeré teplo vyvinuté pti obribéni se
plends{ na vzniklé tfisky, které jsou vznosnym proudem vy-
tvotenym v disledku tlakového rozdflu odstrafiovény z ob-
vodového zakryt{ a zabréin{ se tak pfenosu tepla z tisek na
obrobek. Frézka k provéadénf zplsobu obsahuje frézovact
prostfedky (22a, 22b), k nimZ jsou pfidruZeny prostfedky
pro pfenos tepla vyvinutého v prib&hu obréb&nf na vznika-
jlei thisky, prosttedky (78, B1) vymezujfcf obvodové zakryti
frézovacich prostfedkd (22a, 22b), prosttedky (18a, 18b)
pro upnutf obrobku, a prostfedky (80, 88) ve spojeni s obvo-
dovym zakrytim frézovacich prostfedkd (22a, 22b) k vytvo-
fenf tlakového rozdflu mezi timto obvodovym zakrytim a
okolnfm tlakem,
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Adiabaticky frézovaci systém za sucha vyuZivajici syntetické’

polykrystalické diamanty

Oblast vyndlezu

Pfedkladany vyndlez se vSeobecné tykd frézovacich strojd

a jejich vyuziti pri frézovdni neieleznych kovd, jako je hli-
nik. Podrobnéji se ténto vyndlez tykd rovinné frézky, jejii
konstrukéni a provbzni paramétry vyhovuji adiabatickému vyso-
korychlostnimu procesu opracovani pfi prodlouzené Zivotnosti
ﬁéstrojﬁ a zlepSeni provozni vykonnosti za situace, kdy tZisky
jsou odstranovany z obrobku a z frézy bez pouiiti chladicich
kapalin nebo maziv. Navic je tato celni frézka vybavena prislusen-
'stvim, které dbkonaleji podporuje adiabaticky proveoz, presnost

a vykonnost frézovaciho obrdbéni.

1T

Dosavadni stav techniky

. *

Frézovaci stroje‘jsou Siroce pouZivdny ve vyrobnich pro-
cesech pfi opracovévani souddsti s malymi tolerancemi, a to od
plochych povrchl po drédzky, klino&é drdzky a rdzné slozité
obrysy. Rovinné fézky jsou vyuzivdny obzvl&3té tam, kde jsou
rovinné povrchy opracovdvdny v plodnych tolerancich od 0,003
palcd (0,076 mm) a méné. Rovinné frézky typicky obsahuji vie-
teno, které je ot4dive umisténo kolmo na. povrch opracovdvaného
kusu. Frézujici prvek nébo fréza mi celkove podobu kotoucle
upevnéného na konci vietena. Fréza mid na sobé urdity pocet zu-
bl nebo alternativné uréity poet bfitd ¢&i alternativné urdi-
ty pocet vsazenych nozd upevnénych po svém obvodu, jejichZ vnéj-
1 primér odstranuje vrstvu materialu z kusu urdeného. k opra-
covani. Fréza je roztdlena vietenem, které je ddle pohdnéno mo-
torem s vhodnym vykonem. Za Ucelem mazdni, chlazeni a odpla-
vovadni t¥isek z obrobku a z frézy jsou obvykle pouZivdny chla-
dici roztoky. Konecné opracovavany kus a vieteno se pohybuji
ve vztahu k sobé za Ulelem posunovani tohoto obrobku do styku
s frézou, coZ je oznadovdno jako pomér posuvu a tradiénd mé-
Feno v palcich za minutu (podle soustavy SI v centimetrech za

min}. Alternativné je tento pomér posuvu vyjadfovdn v palcich




na 1 zub (v milimetrech na 1 zub}, coZ je ‘ddno vzorecem:
FR/{(RPM) (t)), kdy FR je pomér posuvu (tj. smér pohybu ob-
robku ve vztahu k vietenu) v palcich (cm) za minutu, RPM Je
rychlost otddeni vrfetena v otdCkdch za minutu a t je poget
zubld nebo ‘vsazep)}ch nozd na fréze,

Rychlosti frézovani a jejich vztah k poméru posuvu jsou
prvotne dilezité v tom, zda 3e frézka schopna vykonné produ-
kovat soucédsti pr1 podmince male tolerance a vysoké kvallty
povrchu. Béhem poslednich 25 let byla obzvlastni pozornost
soustfedéna na rychlost frézovdni a jeji Géinky na kvalitu
a vykonnost procesu frézovidni. Rychlosti frézovdni jsou ozna-
covany v obrabécich stbpéch za minutu (americké oznaceni sur-
face feet per minute) "sfm" (nd3 ekvivalent obrdbéci metry za
minutu), coz miZe byt vyjddfeno nasledujicim vzorcem:

27 (r) (RPM), kde r je rozmér poloméru od osy vietena K zubu
frézy ve stopdch (metrech) a RPM je rychlost otdceni vietena

v otddkich za minutu. Vhodné rychlosti frézovéni z&visi na né-
kolika faktorech - predeviim. na opracovdvaném materidlu.a na
materidlu .zubl nebo vsazenych noZd, pokud jde o neZelezné ko-
vy, jako je hlinik, a karbidové vsazené noie umoziujici obvykle
vyuziti vysokorychlostniho frézovani. '

VSeobecné nebyla akceptovana zadna kla51flkace vysokych
"pychlostl'frézovani. ale 16. vydani pfirucky kovl (Metals Hand-
book) - 9. vyddni - nazvané "Obrdbéni" a publikované Americkou
spoleénosti pro kovy (American Society of Metals) navrhuje,
"aby rychlosti frézovani byly oznafovany nésledovné. Bé&Zné
rychlosti frézovéni jsou v pfipadé neZeleznych kovd niz3i nez
2000 sfm (609,6 obribécihmetrd za minutu) a v pfipadé Zelez-
nych kovi jsou ¢asto ni28i ne% 500 sfm (152,4 obrdbécich metrid
za minutu). Vy$8i rychlosti od 2000 do 6000 sfm (od 609,6 do
1828,8 obrabécich metrd za minutu) jsou povazovany za vysoko-
rychlostni obrébéni, rychlosti od 6000 do 60 000 sfm (od
1828,8 do 18 288 obrébécich metrd za miﬁutu) jsou povazovény
za velmi vysokorychlostni obrdbéni a rychlosti vy$Si nez
60 000 sfm (18 288 obrabécich metrd za minutu) je ultravysoce-
rychlé obrébéni. Je ztejmé, Ze jednou z vyhod vysokych rychlos-
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ti obrdbéni je zkrdceni doby obré&béni a tim i zvyien! pomérd
produktivity. DalSi vyznamny pfinos vysokorychlostniho obré-
béni spo¢ivd v tom, Ze pfi pfekrodeni kritické rychlosti fré-
zovani, které‘je charakteristickd pro dany materidl urceny

k obrabéni, se ve skutéénosti‘frézujici sily zmensuji se zvy-
sujici se rychlosti vietena az po dosazeni jejich minima,

cof je op8t déno charakteristikou materidlu obrib&ného dilu.
V souladu 8 tim mohou byt sily frézovani vy$8ich rychlostech
skuteéné srovnatelné se stejnymi nebo mendimi silami v roz-
sahu konvenénich rychlosti., Malé sily frézovani nejsou rozho-
dujici pouze z hlediska poZadavkd na motor pohdnéjici viete-
né, ale jsou obzvl4sté rozhodujici pfi obrébéni velmi tenkych,
nepevnych kusi.

Konecné dal3im uZitkem vysokofychlostniho obrdbéni je
sch0pnost dosahovat celkové adiabatickou frezovacx ¢innost,
prl niz je témér viechno teplo vyvinuté v prubehu procesu
obrdbéni prendSeno na vytvadrené tfisky, takZe fréza i obri-
bény kus udriuji v podstaté jejich plvodni teplotu pred za-
hdjenim obrédbéni, K moZnosti uchopeni obrobku okamzité po |
obrobeni pristupuji dals{ vyznamne vyhody adiabatického pro:-
cesu jako vydsi vykonnost frezovénl, mensi sila vfetena,
nizsi drovné hluku, vy35i pfesnost frézovini, men3i ohyb
obrobku a prodlbuiené zivotnost ndstroji. Opét jsou tyto vy§-
hody obzvl45té uZitedné pri obrdbéni tenkych nepevnych kusi.

Navic v podminkdch adiabatického obrébéni neni vidy
trfeba chladici kapalina a ve skutednosti mdze tato chladici
kapalina slouiit k pfendeni tepla z tiisek zpét na obrobek
a na frézu.. Adkoli chladici roitéky vSeobecné prodluiﬁji zi-
votnost nadstrojl a ZlepSUJl vzhled obrobeneho povrchu, vyZa-
duji rozsihlé dodavaci, filtraéni a casto chlad1c1 systémy.
Pouziti a likvidace chladicich roztokl rovnéz vyvoldva zvysSe-
né obavy z hlediska ochrany zdravi a Zivotniho prostredi.

V souvislosti s tim toto obrébéni za sucha pfin&3{ nékolik

vyznamnych vyhod na rozdil od pouZiti chladicich roztoki.

Aby byla provedena skutednd adiabatickd frézovaci Ginnost,

mus{ byt obzvld8tni pozornost soustfeddna na druh materiilu
urceného k obrdbéni a na materidl zubl nebo vsazenych zubl,

pfiméfeny posuv, rychlost a hloubku frézovini, piesnost, se



kterou je’ vieteno vedeno ve vztahu k obrdbénému Kusu, stabi—
lita frézy, schopnost upevnéni obrobku a jeho pfesném posuv-
ném vedeni. | ‘ | |

Pro informaci, prakticky vSechny védecké vyzkumy v ob-
lasti vysokorychlostniho adiabatického obrabéni hliniku byly
omezeny na malé koncové frézy (6& ¢,5 do 1 palce v priméru, |
tj. od 1,27 do 2,54 cm v prumeru) prl ‘rychlosti prlbllzne od
107000 do 607000 otddek za minutu nebo zhruba od 2600 do B
15 700 sfm (tj. od 792,48 do 4785,36 obrabe01ch metrd za mi-

nutu). V praxi jsou takové stoké rychlosti otaéeni vyrazné
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omezovdny rozméry loz1sek, prlcemz mensi 1021ska umoznujl vy=-
331 rychlosti ot4deni. Men3i loZiska viak soudasné omezuji si-
lu a stabilitu vretena, vysledkem Cehoz Jje to, ze rychlost
frézovani je opafné uimérnd k sile a stabilité. Nisledné& fré-
zovaci sily a'omezeni'vfkonu.majf efektivné vynucené v?sled—
ky testovani pfi daleko nifSfich rychlostech - obvykle niééich
nez 5 000 sfm (tj. 1524 obr&bécich metrd za minutu) - z ddvo-
dd vyvoje.frézovacich strojd, které méji“praktickéﬁtyuiiti_ve
vyrobnim. provozu. Souéasné'stabilita vretene a zpﬁsdb, kterym
je fréza namontovéna na vieteno rovné: omezuje rozmér. frézy,
prlcemz virazné omezuje poméry odstranovaneho materlalu.
Bude-li tato problematika vyjadrovana v pogmech vykonu

frézovani nebo jednotkového vykonu (krychlove palce za minu-

tu na'l kofskou silu, &i v soustavé SI krychlové centimetry
za minutu na 0,7457 kﬁ), pak primysl obecﬁéqz testovani tak-
to dalece odvozuje, Ze, i.pfés omezeni frézovacich sil a spe-
cifické sily ve vyééich_ryéhlostech, tyto vyhody maji ten-
denci se redukovat pri rychlosteéh nad 5 000 sfm (tj. 1524 x
obrébécich metrd za minutu). Maximdlni jednotkovy vykon pro

obridbéni hliniku je obecné oznadovin v pfibliiné hodnoté 3 az

téméf 4 krychlové palce za minutu na konskou silu (tj. 49, lGl

az téméf 65,548 krychlovych centlmetr& na minutu na O, 7457 kW) i
pri asi 5 000 sfm (tj. 1524 obrdbécich metrd za mlnutu), prl*

cemz vykon dosahovany motory podle soucasnych technologll je

v pripadé téchto vysokych rychlostl vietena pfiblizné& 30 kon-

skych sil (tj. 22,371 kW). Podle toho jsou k dosaZeni vy3sich

pomérd odstranéného materidlu nad 40 krychlovych palcﬁ za mi=

nutu (tj 665 48“kiychlovych centlmetru za minutu) vseobecne
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vyiadovéﬁy_motory s vySsim krouticim momentem, vysledkem &ehoZ
jsou vSak nizdi frézovaci rychlosti, takZe vyhody vysokorych-
lostniho frézovani jsou tim zmafeny.

Ddle je zndmo, Ze vyrobci frézovacich ndstrojd nedoporu-
Guji vyuziti frézovacich rychlosti nad 3 000 sfm (tj. 914,4
obrabécich metri za minutu) v pripadé hliniku frézovaného syn-
tetickym diamantem v ‘redlnych podminkdch v?robgich‘provozﬁ,
adkoli nékolik z nich uznivé rychlosti az 12 000 sfm (tj. 3657,6
obrabécich metrl za minutu) jako realizovatelné. Takové vysoké
rychlosti v3ak lze realizovat omezend, a to s pouzitim karbi-
dovych a diamantovych frézovacich ndstroji. Diamantové frézo-
vaci ndstroje, jako jsou karbidy opatfené hroty z polykrystalic-
kych diamantd (PCD), se v neddvné dobé staly oblibenymi prostfed-
ky pro frézovdni hliniku z hlediska prodlouzZené Zivotnosti na-
stroji, kterd je 10 az 100krat delSi nez v gfipadé'frézovacich
ndstrojd z karbidu wolframu. Diamantové frézovaci ndstroje -
jsou v8ak relativné kfehké, a proto je jejich pouziti omezova-
no schopnosti udrZovat stabilitu frézky a stabilitu bbrobku za
ucelem zabrdnéni ndrazovym zdbérem zpdsobenym vibracim obrob-
ku.a frézy obzvlaSté pfi vySSich rychlostech frézovdni. V sou-
vislosti s tim doporucduji v soucasné dobé vyrobci diamantovych
ndstrojd maximdlni frézovaci rychlost od 1500 do 2500 sfm

(tj. od 457,2 do 762 obrédbécich metrd -za minutu).

Z pfedchoziho rozboru miZe byt snadno vyhodnoceno, Ze
doposud énémé zpﬁsobY'testqvéni nenabizeji nebo nepodporuji
vyhody opracovéni hliniku pfi rychlostech pfesahujicich 5000 sfm
{1524 obrébécich metrd za minutu). Omezeni vysokorychlostniho
frézovédni celkové souviseji se stabilitou vretena, zvySenymi
pozadavky na vykon motoru a omezenimi frézovacich ndstrojd,
omezenimi upevnéni frézovaciho ndstroje na vfeteno a schopnos-
ti stroje zabezpelovat potfebné poméry posuivu. V souvislosti
$ uvedenymi omezenimi neni vysokorychlostni frézovdani Siroce
zavedeno v bézinych vyrobnich podminkdch, a to dokonce i tam,
kde existuje potreba obr4bét povrchy tenkych obrébénych dild.
Proto primysl zpravidla ddvé v takovych pfipadech pfednost
brouseni. PrestoZe shora uvedené technické idaje byly dosaéé—
ﬁy v pfesnych podminkich laboratorniho testovdni, nedok&zala

zafizeni doposud zn&md v této oblasti zajistit vysoké poméry
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odstranéného materidlu, a to obzvlasté v pojmech jednotkové-
ho vykonu (tj. krychlovych palcich za minutu na konskou silu,
¢i v soustavé SI v krychlovych centimetrech za minutu na 1 kW).
'V souladu s uvedenymi skuteénostmi je tfeba vyvinout
nidklady Setfici adiabaticky frézovaci stroj, ktery bude scho-
pen provozu bez chladicich roztokl pfi zlepSeni parametrd zi-
votnosti nastro;u a pomérd odstranovan1 materidlu a’'ktery bu- ”
de obzvlastd upraven pro prec12n1 frezovénl tenkych hliniko- ' ?r
vych obrobkd v procesu vyroby. |

Podstata vyndlezu

B T e S Y SN

V souladu s predklddanym vyndlezem je vyvinuta adiabatic-
k& vysokorychlostni rovinnd.frézka, jejiZz konstrukce a provoz
zajidtuji vysoce vykonnou frézovaci &innost vhodnou. pro uplat-
néni v 3irokych podmink&ch v?roby.‘Této frézka upfednostnovand
pracuje pfi rychlosti pfibliZn& 15 000 sfm (tj. 4572 obrdbé-
cich metrd za minutu).a vykonech priblizné 7 krychlov?ch pal=
cd za-minutu na konskou silu (tj. 114,7 krychlovych centimet-
rd za minutu:na 0,7457 kW), coZ je dvakrdt vice nez bylo v
této oblasti doposud dosaZeno. Navic tato upfednostnovand fré-
zovaci &innost je provddéna bez pouziti chladicich rbétok&,
misto kterych zavddi systém odstranovani tiisek umoZnujici
skutedné adiabaticky provoz frézky, kdy neni 24dné teplo pfe-
nidSeno na obrobek nebo na frézu. Vykonnost systému odstranu-
jiciho tiFisky je takov&, Ze Zivotnost néstrojﬁ je neodekdvané
téméf dvojndscobna, adkoli by se dal ocekavat opak.

Frézka podle upfednostnovaného uspofdddni specielné obsa-

e

huje dvojici vieten, kterd se shodné ot&ceji na opalnych stra-
nich konstrukce loZe za (éelem umoznéni soucasného obrdbéni
a posuvného upevnéni ve vztahu ke dvéma.stejngm skupindm ob-
rabénych kusli. Spole&né s témito dpravami md frézka podle pred-
klddaného vyn&lezu schopnost provadét adiabatické obrdbéni a
opakdéané produkovat precizné povrchové upravené obrobky v pod-

minkdch hromadného vyrobniho procesu, kde plo3né a rovnobéz-

né tolerance'jsou 0,001 palce (0,025 mm} a méne.

Kazdé vreteno Jje namontovano na konstrukci loze tak,

— —

2e je otacivé udrZovdno témér kolmo na povrch opracovavaného
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kusu. Navic toto loZe nebo jeho &4st je kluzné posunovatelni
v podélném sméru stroje za Glelem stejndého pohybu vieten vpted
i vzad ve vztahu k piisludnym obrobkim pfi rychlosti pfibliz-

né od 550 do 600 palcl za minutu (od 1397 do 1524 cm za minutu).

Frézy majf{ v obou pfipadech podobu kotoude s velkym prlmérem,
jsou jednotlivé namontovany na konci kafdého vietena a jsou
opatfeny uréitym poltem nepravidelnad rozmisténych diamantovych
frézovacich nozl zasazenych na obvodu frézy. Aby se zabrénilo
frézovadni radidlnd smérem dovnitf k "patkém* nozt, je mezi obé-
ma vieteny a loZem uplatnéno vackové sefizovaci zafizeni,
takze sbihavost vieten miZe byt snadno sefizena tak, e zamdfu-
je pouze radidlné vnéjéim smérem vedené frézovaci ostfi kazdé-
ho noZe na obrdbény kus. Dile kazdé vieteno mize byt jemné se-
fizeno v zdjmu rozdilnych pozadavkd mezi hrubovacim frézovinim
a frézovénim na éisto. Vzhledem k tomu, Ze doddteéné'stabilita
je dana zpﬁfobem namontovdni kaZdé frézy na vfetenb, maji fié-
zy schopnost roztdceni svymi pfisluényﬁi vieteny ve vyéokich
rylostech bez ztrity preciznosti frééovéni nebo poskozeni dia-
mantovych frézovacich nozd pfi rychlostech, které jinak prek-

rad¢uji drovné doporudované vyrobci. Navie velky primér pou21-

vanych fréz umoZnuje snadné dosahovanl rychlosti v rozsahu od
10 000 do 20 000 sfm (tJ. -0d 3048 do 6096 obrédb&cich metrd za
minutu}, kdy probihd proces adiabatického ob;abeni. Konecné
velky primér fréz umoZnuje dosahovédni velmi vysokych obré&bé-
cich rychlostf bez odstupriovdn{ na vysoké rychlosti otéceni,
&¢inmz jsou vyloudena v predchozim textu zmiﬁované omezen{ vyply~=
vajic{ z pokusd zvolit nejvhodnéjéi rozmér loZisek. |
Vzhledem k vétSimu priméru frézy a vysokym rychlostem,
v nichz se otadi, pfesahuji poméry odstraﬁovaného materidlu
7 krychlovych paled za minutu na konskou silu (tj. 114,7 krych~
lovych centlmetrﬁ za mlnutu na 0, 7457 kW). Velké mnozstvi tri-
sek vznikajicich pfi adiabatickém obrdbécim procesu je odstra-
novdno z prostoru fézy a obrobku pomoci systému na odstranova-
ni trisek. System na qutranovani trlsek obsahuje tlakovy
zdroj, ktery vytvari rozdil v tlaku mezi kfyﬁem obvodobé obklo-—
pujfcim frézu a upindn{, jeZ jednak podpird a jednak tésné
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udrzuje opracovdvany kus. Vile mezi krytem a upindnim a mezi
krytem a upindnim amezi upindnim a opracovdvanym kusem posky-
tuje dostateéné& velkou rychlost proudéni vzduchu proudiciho

od ckolnich soucéasti k‘ﬁplnému obalu obrdbéného kusu. Rychlost
proudu vzduchu odpo?idé rychlosti tfisek odletujicich od fré-
zy, &imZ podporuje zplsob, kterym jsou tfisky odstranovany.
Vysledkem toho je, ze proud vzduchu slouzi k d&innému a trva-
1ému odstranovanl vSech trlsek z prostoru momentalnlho “obra-
béni, cimz_zabranuje pfenosu tepla z trisek zpét na frézu

a obrobek. D&le ddinné odstranovéani tfisek z oblasti opraco-

vavani také zabraiuje opakovanému Fezini tZisek, coZ by v opaé-

né situaci vfznamné sniZilo Zivotnost ndstroji stejné jako cel-
kovou vvkonnost této procedury.

Bereme-1li navic v Gvahu vy88i stabilitu ve vztahu ke své
hmot&, je fréza také zvlasté upravena pro el vypuzovani t¥i-
sek z mista pracovniho styku frézy a opracovdvaného kusu. Fré-
za md tvar kotoude a na svém obvodovém povrchu md vyrezy pro
umisténi frézovacich noZd a zldbkové drdZky, které jsou speci-
ficky utvofeny za udelem pomoci pfi odstranovani tiisek. Fré-
zovaci nofe jsou vyrobeny upfednostnované z karbidd s diaman-
tovymi hroty, které si ﬁchovévaji dobré vlastnosti pfi vyso-
kfgh teplotdch a nemaji sklon k opotrebeni pfi obrdbéni ne-
feleznjch materidld, coZ podporuje adiabatické schopnosti fré-
zovaciho stroje. | '

Frézovaci stroj vyuzivd upindni, které rovnéz vychézi
z technickjch zkudenosti, &im% ovlivhuje takto podpofenou sta-
bilitu obrobki, priZemZ toto upindni vhodné svird a tlumi kaZz-
dy jednotlivy obrobek za Gdelem umoZnéni obradbéni s malymi
plochymi tolerancemi. Konedné posuvné"pfostiedky jsou uplatné-
ny tak, aby pfesné pevné umistily obrobky v upindni a posouva-
ly tyto obrobky mezi. navazu31c1m1 iseky frézy za ucelem pres-
ého opracovdni obou stran obrobku. VSechny uvedené Cinnosti
mohou byt programové fizeny s cilem co nejlepSiho vyuZiti pos-
tupu pri minimalizovdni poétu pracovnik&, ktery je nezbytny
k provozu takového frézovaciho stroje.

V souladu s uprednostnovanym rysem tohoto vyndlezu je

vybirdna specidlni frézovaci rychlost, kterd umoZnuje frezce
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obrobku. Rychlost a posuv frézovaciho stroje nejlépe vyhovuji
obrdbéni neZeleznych materiidld a obzvlasdté litého hliniku a
magnéziovych slitin. Kombinace velmi vysoké frézovaci rychlos-
ti a vysokého poméru posuvu sniZuje dvojnésébné pozadavky na
jednotkovy vykon ve srovnani s doposud uzndvanymi postupy.

Didle tyto mensi frézovaci sily souvisejici s‘menéimi pozadav-
ky na jednotkovy vykon umoZnuji rovinné frézovéni tenkych, ne-
pevaych obrdbé&nych kusl, jako jsou samohybnd télesa prevodnich®
ventild. Frézovaci stroj podle pfedk%édanéhé vyndlezu je také

vhodny k obrabéni plochych povrchl, které maji potetnd pferu-

‘Seni povrchu.

Didle zpdsob, kterym jsou ovlédédy odrezané tfiéky, didle
doplnuje adiabaticky proces frézovaciho stroje. Systém odstra-
Hovdni tfisek predem zamezuje piekéZeni téchto tiisek v misté
obribéni nebo na fréze, takie je tim zabrénéno prenosu tepla

zpét na frézu nebo obrobek. (dinné odstrafnovdni tfisek z oblas-

ti obrdbéni rovnéi prispivad k prodlouzeni Zivotnosti ndstroje.

Upfednostnovany provoz frézovaciho stroje je provddén za sucha,

‘tj. bez chladicich roztokd nebo maziv. Na z&kladé toho vznika

dalsi vyhoda v tom, Ze tfisky mohou byt snadno recYklovény'bez
potfeby jejich vyjim&ni z roztoku v ndkladném oddéleném syéi
tému odstranovani tfisek. Navic nepfitomnost chladicich roz-
tokl a v?parﬁ haziv stejné jako odpédumumoiﬁuje provadét
tento proces opracovani ve vhodnéjsich podmink&ch z hlediska
Zivotniho prostfedi. ‘ | ‘

’ Dalsi vyznamnou Q?hodou pfedklédanéhQ vyndlzu je vyuzi-

ti faktu, Ze vét3i primér frézy umoinuje &innost frézovaciho

stroje pfi velmi vysokych obrdbécich rychlostech, kdy navic

zdokonalend statickd a k;outici pevnost frézy podporuje pres-
nost a preciznost frézovini s poufitim diamantovych frézova-
cich nozli. Konstrukce frézy umoZnuje tomuto ndstroji napomé-
hat odstranovdni tiisek z oblasti obrabéni, &im: také zabra-
nuje hromadéni tfisek mezi frézou a obrobkem. Navic poloha
vietena miZe byt rychle sefizena tak, aby bylo jisté, Ze spo-
dek frézy odpovidd typu a podminkdm poZadovaného frézovani,
tzn. hrubovdni nebo zaliStovdni. Fréza mdZe byt také sefizena
za GCelem minimalizovdn{ radidlniho vybih4ni za Glelem do-

sazeni kvalitnéjii povrchové'ﬁpravy. Na zdkladé toho je poloha
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a konstrukce frézy a vrietena upravena pro ufel provadéni plné
adiabatického obrdbéciho procesu. |

Koneéné zplsob, kterym jsou obrobky upindny ve vztahu
k fréze, umoZnuje precizni opracovdni tenkych, nepevnych ob-
robkl. Také zpisob, kterym jsou obrobky premistovdny do upi-
naciho prostfedku nebo z néj vyjim&ny, podporuje presné umis-
" téni a opracovéni obrobkd v podminkdch velkého objemu vyroby.

'V souladu s pfedchozimi- idaji je pfedmétem pfedklédané-
ho vyndlezu vyvinout rovinnou frézku, kterd pracuje na zdkla-
dé adiabatického principu a jejiZ frézovaci rychlost a pomér
posuvu zajistuji poméry odstranovaného materidlu pfi niZsich
.pbiadavcich na vynalozeni fréﬁovacich sil a jeanétkového vy-
konu, takze jde o dokonalejSi stroj, nez doposud znamé frézky
v této oblasti.

Dalsim predmétem tohoto vyndlezu je uplatnéni systému
pro odstranovdni tfisek za sucha v tomto frézovacim stroji,
kdy tento systém trvale zabranuje pfenostu tepla z tfisek na
frézu. nebo obrobek, _usnadnuje.adiabaticky obrdbéci.proces.

Jesté dalsim predmétem vyndlezu je uplatnit takové za-
tizeni v systému odstranovani tfisek za sucha, které vytvari.
rozdil v tlaku mezi krytem.obklopujicim frézu a obrobkem s
jeho obklopujicim 6kblim, kdy tento kryt obsahuje vnéjéi'
Stitek opisujici kruh kolem frézy a ochranny pldst majici
otvor, ktery m& takovy rozmér,aby tésné v blizkosti kopiro-
val obrysy obrobku, za tG&elem vyvoldni zrychleného proudu

vzduchu a vytvofeni efektu privanu.

N

Nisledujicim pFedmétem vyndlezu je vyuziti frézy ve
tvaru kotoufe, kterd je specielné konstruovéna za Ucelem na-
pomahéni odstranovani tFisek z prostred{ frézovani a preventiv-
nfho zamezovini shromazdovani tfisek mezi frézou a obrobkem.

DalSim predmétem vynilezu je zdokonaleni stability fré-
zy za ucCelem dosaZeni preciznéjSich vysledkd opracovani pfi
vysokych rychlostech frézovani. '

'Nyﬂi uvddénym pfedmétem vyndlezu je uplatnéni vretena,
jehoZ poloha ve vztahu k obrobku je jemné sefizovatelnd, aby
frézovaci stroj mohl provddét jak hrubovdni, tak i zacisto-

védni a aby existovala sefizovatelnost toleranci{ vybihén{

R i a———
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Navic pfedmétem vyndlezu je to, Ze frézovaci stroj obsahu-
je upindni, které miZe pevné umistit a driet obrobek v pribéhu
opracovdni, pricemZz dod&vd pevnost tenkym obrobkim a jejich
tenkym &&stem, aby vydriely sily frézovéni bez vibraci a aby
vysledkem frézovadni byly hotové obrobky splnujici pozadované
tolerance. '

JeSté navic je pfedmétem tohoto vyndlezu to, e frézova-
ci stro) obsahuje premistovaci zatfizeni, které miZe udriovat
obrobek v pribéhu pfemistovdni obrobkd do sbustavy upindni,
pfi¢em? rovnéz podporuje pfesné a bezpedné umisténi obrobki pro
icel upnuti a opracovani.

Dalsi predméty a vyhody tohoto vyndlezu budou zFejm&j3i
po prostudovani ndsledujiciho detailniho popisu, ktery je do-
provazen prilozenymi ndkresy.

Pfehled obrdzkd na vykrese

Obr. 1 je perspektivni pohled na rovinnou frézku podle upfed-
nostnovaného uspotédini tohoto vyndlezu.

Obr. 2 je celni pohled na rovinnou frézku podle obr. 1. .
Obr 3 je bokorys rovinné frézky pfedvedené na obr. 1. )
Obr. 4 prifez rovinné frézky, ktery je vzat podle pfimk} 4 - 4
na obr. 3. - |

Obr. 5 je Celni pohled na pfemistovaci rameno pouZité v rovin-
né frézce pfedvedené na obr. 1. )

Obr. 6 je pfﬁfez pfemistovaciho ramene, ktery je.vzat podle
primky 6 -~ 6 na obr. 5.

Obr. 7 je priifez vietena a frézy rovinné frézky, ktery je vzat
podle'pfimky,7 - 7 na obr. 3 podle upfednostnovaného usporadi-
ni tohoto vynélezu.. A

Obr. 8 je plidorys frézy, kterf je vzat éodle primky 8 - 8 na
obr. 7. '

‘Obr. 9 je detailni &elni pohled na frézu podle upfednostnova-

ného uspofrdddn{ tohoto vyndlezu.

Obr. 10 je pddorys poddvaciho stolku frézovaciho stroje pred-
vedeného na obr. 1. |

Obr, 1l Jje ¢elni pohled na poddvaci stolek podle upfednostno-
vaného upofddéni tohoto vyndlezu.

Obr. 12 je prifez poddvaciho stolku, ktery je vzat podle p¥imky
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12 - 12 na obr. 10 v souladu s upfednostnovanym usporaddnim
tohoto vyndlezu.
Obr. 13 je padorys upindni frézovaciho stroje zndzornéného
na obr. 1 v souladu s upfednostnovanym uspofdddnim tohoto
vyndlezu. . _
Obr. 14 je. prifez upindni, ktery je vzat podle primky.l4 - 14 .
‘na obr. 13. e T T e I TR . )
Obr. 15 je bokorys vietena, ktery je vzat podle primky 15 =15
" na obr. 2 a ktery predvddi jeho montdzni celo. :
Obr. 16 je prufez montdZniho Cela vIietena, ktery je vzat podle
primky 16 - 16 na obr. 15 v souladu 's upfednosthovanym uspord-
dédnim tohoto vynélezu.

Priklad provedeni vyndlezu

__.S. odkazem na.obr.. 1l az 4, je. predvedena rovinng frézka 10
se dvéma vieteny, na.nii je dvdjice vieten 1l2a a 12b namonto-
vdna na opacnych strandch loie 14. @oie je vybaveno zdvihovym
zafizenim ( neni predvedeno ),-jako je motorem pohdnény ku-
lovy Sroub zndmy v této oblasti techniky, ktery tdhne vretena
12a a 12b vhodné v podélném sméru vpfed i vzad. Vietena l2a
a 12b jsou rovnéz pohybliva ve vertik&lnim sméru jakymkoli
vhodnym .zpisobem, jako je motorem'pohénény kulovy Sroub 15,
ktery zvedd obé vietena l2a a 12b a Cdst loze 14, k némuz jsou
vietena 12a a 12b pfipevnéna. '

Ka2dé vieteno 12a a 12b je nezévisle na sobé pohdnéno mo-
torem lb6a a ;gé s odstupnovanymi rychlostmi. Motory tohoto ty-
pu jsou v této oblasti techniky znamy. V uprednostnovaném uspo-
Fdddni je kazdy tento motor lbfa a 16b schopen vykonu 30 kofi-
skych sil ( tj. v pfepoctu na evropské jednotky 22,37 kW )

a rychlosti ptiblizné 5 000 otiddek za minutu. Je vsak vhodné&jsi,
kdyz motory odebiraji proud pouze za uCelem udrzovani rotacni
rychlosti vEeten lg. v soﬁladu S tim pouze jeden motof l6a nebo

16b odebird dostateény proud pfivedeny do stroje v urcitém

e
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Case, tzn., kazdy jednotlivy motor léa a l6b odebird dostaduji-
ci proud za Ucelem udrZovani rotacni tychlosti potfebné pro
obrdbéni tehdy, kdyZ je obrobek 20 opracovdvdn pfislusnym
takto pohanénym vietenem l2a hebo.igg, coZ umoznuje seridit
synchronizaci pohdnéni vieten l2a 'a 12b ve smyslu stfiddni
pfislulnych opracovdvacich a premisfovacich operaci. Je-li
napfiklad“prvni vieteno l2a pohdnd&no svym motorem l6a za
G&elem provaddéni pfislu3né dinnosti opracovavani obrobku 20,
pohrybuje se druhé vfeteno 12b ve stejném sméru, ale praktic-
ky dochdzi k pokralovani rotadniho pohybu pouze vlastni se-
trvacnosti v pribé&hu pfemistovdni k ndsledujicimu ndjezdu na
navazuijici fazi opracovavéni.

Kazdé vreteno 12a a 12b je dfelové kombinovano v rém-

ci konstrukéniho reSeni upfednostiovaného usporddani frézky

10 s podpirnou strukturou 18a a 18b, kterd vzdy prislusi

K jednomu z uvedenych vieten a na které jsou obrobky upevio-
vany a premistovdny postupnym zptisobem v daném reZimu smérem

k pfislusné frézovaci jednotce ze dvojice frézovacich jed-

‘notek 22a a 22b a navazné v pokracovdni od nich. Tyto frézo-

vaci jednotky 22a a 22b prindleieji k uvddéné dvojici vieten
12a a 12b.

V upfednostnovaném uspofdddni jsou zmifované obrobky 20
premistovany &i poddvany na kazdé strand frézky 10 ve skupi-
ndch po trfech k opracovani urdenych kusech za id&elem zvySeni
vykonnosti a produktivity jednotlivého vietena 12 v pribéhu
procedury obrdabéni, v?slédkem cehoZz je minimalizace casového
Useku potrebného pro realizaci pfemisténi druhého vietena 12.
Navic mezi uvedenymi podplrnymi strukturami 18a a 18b musi

existovat zafizeni pro pfemistovadni obrobkl z jedné 'strany

frézky 10 na stranu.druhou, aby mohlo byt provedeno opraco-

vani obou stran kazdého jednotlivého obrobku 20. Tuto fukeci
plni pfemistovaci rameno 24, které v-daném reZimu celkového
provozu frézovaciho stroje zabezpeCuje pfemistovani skupiny

tfi kusli obrobkd 20 z jedné strany frézky 10 na druhou.’ Poté,
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co prvni frézovaci jednotka 22a opracuje skupinu obrobkli 20
na prvni ze dvou stran kaidého z téchto obrobkl 20, otoli ple-
mistovaci rameno 24 obrobky 20 o 180° tak,aby byla nastavena
druhd strana kazdého obrobku 20 druhé frézovaci jednotce 22b.
Ndzorné md drdha obrobku 20 podobu "U" kolem frézky 10.
Prvni skupina obrobkd 20 je nejdfive pfemisténa na prvni podpur-
nou strukturu l8a k prvni frézovaci jedrotce 22a (tzn. do prvai
poloviny prvni nozky "U") a upnuta prvni soustavou upinani 28a = ¥
(bude detailnéji popsdna v dalsim textu) za-ﬁéelem podstoupeni
prvniho opracovdvaciho prichodu prvni strany obrobki 20. Soucas-
né je obr4bina i druhd skupina obrobkd 20 druhou frézovaci jed-
notkou 22b (na druhé noZce "U"). V pribéhu obribéciho prichodu
prvniho vietene 12a (bud ve sméru vpfed nebo vzad) je druhé
vieteno 12b pfemisfovéno ve stejném sméru jako prvani vEeteno
12a za Géelem.piemisténi a pfipravy pro provedeni nésledné opra-
covaci &innosti. Ndvazné po opracovani prvnim vietenem 1l2a bude
prvni skupina obrobkd 20 dile pfemisténa na prvni podplirné
struktufe 18a oticené pfemistovacim ramenem k druhé podpirné
struktufe 18b (tj. kolem spodku "U") a dopravena na tuto dru-
hou podpﬁrﬁou strukturu 18b (tj. do horni poloviny druhé nozky
"U") k druhé soustavé upindni 28b, kde je znovu upnuta za ice-
lem opracovani druhoulfréiovaci jednotkou 22b. Zatimco druhé
vieteno ;gg;obrébi,prvni vieteno 1l2a se premistuje zpét (obe
najiidéji v opacném’ sméru, nei pfi prvnim obribécim prichodu
prvniho_vfetene‘lgg a pfemistovacim priichodu druhého vietena
12b). PEi tomto procesu je sila pEfenéSena bud na vieteno l2a
nebo 12b podle tohb, kde je obrobek 20 opracovdvin, zatimco
nezatilené vieteno l2a nebo 12b miZe byt témér volnobéiné,
&imz je Setfena spotfeba energie frézky 10. Po provedeni tohoto
postupu je opracovani obou stran obrobku 20 dokonceno. V upfed-

nosthovaném uspofdddni, kde zvla3t prov4déné hrubovadni a zalis-

. tovdni vyZaduje dvé frézky 10, mohou byt tyto stroje postaveny

vedle sebe, pricemi prvni frézka 10 je pouzita k provadeni fré-
zovdni na hrubo, zatimco druhd provddi ndsledné frézovani

stejnych obrobki na ¢isto.
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Podavaci nosnikovy stolek

Jak je pfedvedeno na obr. 1 aZ 10 az 12, nesou podplrné
struktury l8a a 18b své pfisluiné kluzné podavaci stdlky 26a
a 26b, jimiZ jsou obrobky 20 pEemisEovény k a od frézovacich
jednotek 22a a 22b. Poddvaci stolky 26a a 26b jsou v podstaté
dva nosniky 120, které jsou umistény kaidy.zvlééﬁ ve vzdile-~
nosti mensi nez je délka obrobkd 20 tak, éby mohly udrZovat
tyto obrobky 20 po celé jejich délce. Kazdy nosnik 120 md vysSku
podstatné vé&t8i neZ Sifku. Délky nosnikl 120 méfi zhruba po-
lovinu delky podpurnych struktur l8a a 18b za ifelem vratné-
ho pohybu poddvacich stolkl 26 po celé délce pomoc1 vhodného
posuvného zarizeni 122 (viz obr. 4) namontovaného na podpfirné
struktufe 18. Podévaéi.étolky,ggg a 26b jsou posouvany mezi na-

klddacimi stanicemi l24a a 124b a vykl&dacimi stanicemi 148a

@ 148b pod pfislusSnymi frézovacimi jednotkami 22a a 22b.

Jak je’hejlépe vidét na obr. 10, existuje pro potfebu
kaZdého obrobku 20 dvojice svirajicich ramen 130, kterd jsou
upevnéna k hornimu okraji prislusného nosniku 120 na konci vzta-
hujicim se k jeho nakl&daci stanici 124. Svirajidi ramena 130_
jsou umisténa na nosnicich 120 za ucelem funkcnlho ovladanl
ctyr rohd 128 vnéjsiho obvodu ‘jednotlivého obrobku 20. Jednot-
liva sv1rajici ramena 130 jsou otdéivé-upevnéna k pEislugnym
nosnikém 120 ot&divym kolikem 140 mezi opérnym koncem 132
a vaékovym koncem 134 svirajiciho ramene 130. V&&kovy konec
134 obsahuje drdzku 136 vytvofenou ve sviracim rameni 130,
kterd omezuje otalivy pohyb évirajiciho ramene 130 uzam&enim
na koliku 138 vyénivajicim vzhdru z nosniku 120. Na vickovém
konci 134 je namontovéna pruzina 142 nebo jiny vhodny Sikmy
prostredek, ktefy odtlacuje vadkovy konec 134 vﬁéjéim smérem
od nosniku 120 tak, Ze pfitlaluje opérny konec 132 dovnitf smé-
rem k prislusnému rohu lgg obrobku 20. Jak je pfedvedeno,
kazdy roh 128 na obrobku 20 je upfednostnované klenutd drézka
S ;akdbfm rozmérem, ktery odpovidd prisludnému radidlnimu tva-
fu opérného konce 132.

Na jednotlivych nakladacich stanicich 124a a 124b na

vnéjsi strané jednotlivych nosnikd 120 je umisténa dvojice
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vertikd&lnich sloupd 126 pffsluSejicich ke kazdé dvojici svi-
rajicich ramen 130. Sloupy 126 jsou umistény ve vztahu k je-

* jich pfislusSnému nosniku tak, Ze svou polohou odpovidaji umis-
téni k nim pfislusejici dvojice svirajicich ramen 130, jsou-li
posuvné stolky 26 dopraveny do naklddaci stanice pomoci posuv-
ného zarizeni 122. Jednotlivé sloupy 126 jsou vybaveny boénim
ramenem 144, které sméfuje dovnitf do té miry, aby funkcné
spolupracovalo s vaikovym koncem 134 pEisludného svirajiciho

ramena 130, jsou=-li nosniky 120 v ndklddaci stanici 124.

B

Boén{ ramena 144 tladi valkové konce 134 jednotlivych sviraji-
cich ramen 130 smérem dovnit¥, ¢imz odtlacujl opérny konec 134
vnejSlm smérem za uéelem uvolnéni rohu 128 obrobku 20, pokud
podavac1 stolek 26 setrvivd v naklddaci stanici 124.

Pfi provozu. je skupina obrobkt 20 nejdfive nalozena na
rampu 34 jakymkoli vhodnym zvedacim zarizenim {neni predvedeno).
Poté jsou poddvaci stolky vyzdviZeny pomoci vysouvaciho zaffze-
ni 121 u nakl&daci stanice 124 za icelem zvednut{ obrobkd 20
z rampy 34. Nato se poddvaci stolky 26 kluzné posouvaji po pod-
pirné struktufe 18 ve sméru k frézovaci jednotce 22. Kdyz po-
ddvaci stolky 26 opusti naklddaci stanici 124, dojde k ukonée-
ni pracovniho styku bocénich ramen 144 s jejich pfisluén?mi

vackovymi konci svirajicich ramen 130, coZ umoZni opérnym
konctm 132 kazdého svirajiciho rameneligg funkéni dotyk v pfi-
,sluénfch-rozich 128 obrobki 20, takZe kaid§ obrobek 20 je
i¢inkem tfeni upevnén na svém nistd na poddvacich stoleich 26.
Aby se dostaly pod frezovac1 jednotku 22, jsou jak podpirna
struktura 18, tak i podavac1 stolky sniZeny k upindni 28 (jak
bude ‘vysvétleno pozdéji) pomoc¢i vhodného zvedaciho zarizeni

za G&elem vynuceného uvolnéni obrobku 20 ze svirajicich ramen
130 a jehd funk&niho upevnéni v upindni 20. Zatimco Jje pod-
pirnd struktura 18 jesté v této sniZené poloze, Jjsou poddva-
ci stolky ptemistény zpét do nakladaci stanice 124 za Gce-

lem vyzvednut{ dals3i skupiny obrobkl 20.

¥
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Premistovaci rameno

Po ukonéeni procesu obrdbéni frézovaci jednotkou 22
jsou obrobky 20 znovu zvednuty z upindni 28 pomoci zadni &&s-
ti 146 poddvacich stolkl 26 na jejich konci, ktery se nacha-
zi opacné ve vztahu ke svirajicim ramendm 130. Obrobky 20 jsou
poté premistény do vyklddaci stanice 148 podplrné struktury
18, kde jsou uchopeny premistovacim ramenem 24. Pfemistovaci
rameno 24, jak je zndzornéno na obr. 5 a 6,‘obsahuje vhodnou
zdkladovou strukturu 150, na niZ se toto premisfovaci rameno
24 ot&éi mezi prvni podpirnou strukturou 18a a druhou podplr-

‘nou strukturou 18b. 2zdkladni funkci. premisfovaciho ramena 24
je otacdeni obrébkﬁ 20 ték,.aby mohla b§t»§rovedena procedura
opracovani na obou opaénych povrdich. Je vSak nutné, aby tyto
obrobky 20 byly precizné uchopeny na jedné strané a umisteny
na druhé strané frézky 10 tak, Ze poddvaci stolek 26b prislu-
Sejici k podplrné struktufe 18b miZe uchopit obrobky 20 svymi
icelovymi évirajicimi rameny 130.

Aby byl tento krok dosazen,*premistovaci rameno 24 obsa-
huje dvojici uchopovacich ramen 152 upravenych s ohledem né
kazdy obrobek 20, ktery je urden klﬁfemisténi. Uchopovaci.
ramena 152 jsou nasmérovdna paralelné ve vztahu k sobé od
konce premistovaciho ramena gi, jak miZe byt vidét na. obr. 6.
KaZzdd sousedici dvojice uchopovacich ramen 152 je umisténa tak,
by vznikla mezera 170, jeji% §ifka postaéﬁje k prijeti Sifky
obrobku 20. KaZdé uchopovaci rameno 152 je opatfeno prinej-
mensim jednou svirajici pdkou 154. V upfednostiovaném uspofddd-
ni md prvni uchopovaci rameno 152a jednu svirajici pdku 154a,
zatimeco druhé uchopovaci rameno md dvé od sebe vzdilené svi-

raci pdky 154b a 154c! jak je pfedvedeno. Vysledkem toho je.,

Ze obrobky 20 jsou uchopeny ve tfech bodech, co? stabilizuje
obrobek 20 pifi pfemisfovdni mezi podplirnymi strukturami l8a
a ;gg; . _ '

Kazda svirajici pdka 154 je otd&ivé upevnéna ve vybrani
168 v pfiéluéném uchopovacim ramenu 152 na ot&éeni umoZnujicim
koliku 156. Kaidévsvirajici pdka 154 md funkéni dotykovy konec
158 a zdvihovy konec 160, jeZ jsou vzijemné umistény na opad-
nych strandch koliku 156. V souvislosti s tim miZe funkéni
dotykovy konec 158 klesnout do vybrani 168, vraci-li se

i




_18_

premisfovaci rameno 24 do vychozi polohy, a mizZe presahovat do
mezery 170 mezi uchopovac1m1 rameny 152 za G¢elem uchopeni
obrobku 20. Torzni pruzina 164 tlac¢i svirajici paku 154 do meze-
ry 170 za dcelem uchopeni obrobku gg; zatimcé vhodné zdviho-
vé zafizeni 166, jako je hydraulicky nebo pneumaticky vélec,
je pouzito za-tcelem fizeného vstupu svirajici paky léé do vy-
brdni 168 a tim i uvolnéni obrobku 20. Rozsah-drdhy vstupu svi-
rajici pdky 154 do mezery 170 ‘je omezen zardzkou 162  vytvore-
nou ve vybréni 168 vedle zdvihového konce ;ﬁg svirajici péky
. PPi provozu premistovaciho ramena 24 jsou obrobky 20 po-
d4vany pomoci poddvacich stolkld 26 na toto premisfovaci rame-
no po obrobeni. Poddvaci stolky 26 vyrovndvaji obrobky 20 ve
vztahu k pfisludnym svirajicim pdkdm 154 tak, Ze kazdy obro-
bek 20 bude bezpeéné umistén v prisludné mezefe ilg. az se bu-
de pfemistovaci rameno gé_pohyboﬁat ve své pozici. Premistova-
ci rameno 24 se nisledné otddi na své zdkladné 150 za icelem
ovlddéni obrobkd 20. Vlivem toho, Ze uchopovaci ramena 152 se
nachdzeji na obou straniéh obrobku 20, mi¥e se svirajici péka -
154a prvniho uchopovaciho ramena 152a pootodit do mezery 170.
zardZka 162 dostatecné omezi otddeni séiraﬁici pdky 154a, tak-
ze tato svirajici p&ka 154a nemiiZe neimérné prudce zatlalit
_na obrobek 20, coZ by jinak vychylilo obrobek 20 ve vztahu k
premisfovacimu ramenu 24 a ndsledné k podévacimu'stolku_ggg
druhé podpirné struktury 18b. Takto svirajici péké.lgig slouzi
jako vychozi bod pro umistni obrobku 20 ve vztahu k pfemisfo-
‘vacimu ramenu 24,druhému uchopovacimu ramenu 24b a poddvacimu
stolku 26b. Nésledné se mohou druhd a treti svirajici paka
154b a 154c pootolit do mezery 170 a opfit obrobek 20 protl

prvai sv1ra31c1 pidce 154a. Torzni pruziny 164 zabezpecuji
dostatecneé prltlaceni za \celem upevnéni kaZdého obrobku 20
pFi otadeni na pfemisfovacim rameni 24 na druhou dvojici nos-
nikd poddvaciho stolku 26b. Po umisténi na druhé dvojici nosni-
kd podévaciho stolku 26b je postup opakovéan od zacdtku, kdy ]e
obrobek 20 podavén ke druhe frezovac1 jednotce 22b.

I kdyz predchézejlpl pOplS specificky zdiraznuje dvoj-

vietenové reseni pro Glely upfednostnovaného uspofdddni, bude
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zkuSenym odbornikim v t&to oblasti jasné, Ze velmi vysokorych-
lostni adiabaticky provoz frézky 10, ktery bude popéén v dal-
$im textu, neni z4dvisly na takovymi omezehimi dané struktﬁfe.
V souvislosti s tim nejsou v dals$im textu uvadéné zévéry to-
hoto vyndlezu omezovany doposud zminovanymi- strukturami nebo

procedurami.
Vieteno

Jak jiz bylo uvedeno; je rovinnd frézka 10 podle pred-
kladaného vyndlezu vybavena vieteny 12, kterd jsou konstrukéné
namontovana na lozi 14. Jak je nejlépe vidét na obr. 7, kazdé-
vieteno 12 je uloZeno v bloku 30, v némZ je otddivé udrZovéno
nad pfisluSnym upindnim 28. Na dolnim konci kaZdého vietene
12 je namontovdna jedna ze zminovanych frézovacich jednotek
22. Frézovaci jednotky 22 jsou celkové situovény kolmo k ose
otééeni vietena 12 a 5sou v podstaté paralelni ve vztahu k
upnutym obrobkdm 20. ‘

§ odkazem na obr. 15 a 16 nyni zjistime, Ze oba bloky
30 obsahuji montdini povrch 60, ktery pfiléha k &dsti lozZe 14,
Géelem &ehoZ je umoznéni vertikdlniho pohybu spolu s vretenem
'12 pfi serizovani provozu. Po obvodu montdZniho povrchu 60 je
vytvoren urcéity pocet dér 68, ve kterych mohou Srouby 70 s o
" ndco mélo mensim primérem pripevnit vieteno ;g k lozi 14.

V horni poloviné ﬁonté?niho povrchu 60 na linii vertidlni sy-
metrie je vytvofen otvor 62, v némZ je instalovdn tvrzeny
otoény dep 64. Tento cep 64 je rozmérové konstruovdn tak,aby
se na néj mohla napojit hfidel 66, kterd vychdzi z loze 14

a kterou je blok 30 pfipojen k loZi 14. Otocény Cep 64 a hridel
66 umoznuji otoéné vychyleni ve vztahu vietena 12 k lozi 14,
jsou-li Srouby 70 dostateéné uvolnény.

Na obvodu montdZniho povrchu 60 je umistén otvor 72,
ktery slouzi jako vadkovy povrch pro excentrickou hiidel 14,
kterd otodné vychdzi z loze 14. Na ex;entrlckou hridel 74 je
v pravém dhlu upevnéna pdka 76, kterou miZe byt excentrickd
hfidel 74 otdZena. Pdka 76 miZe byt bud ovliddéna rudné& nebo
jinym vhodnym prdstfedkem, jako je predvedeny hydraulicky v&=«
lec 75. Oté&cenim excentrické hffdele 74 vznikd vackovy efekt
v .otvoru 72, jehoZ vysledkem je fizené otdfeni bloku 30 na
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hfideli 66. Radidlni nasmérovadni vzdalenosti otvoru 72 od otoc-
ného &epu 64 umoznuje sefizovdni dhlu vietena 12 ve vztahu

k obrobku 20. Obdobnd miZe byt dosaZena i patfiénad sbihavost
frézovaci jednotky 22, tj. stupen, kterym se 1isi rovina

frézovaci jednotky od roviny obrobku 20, aby bylo zabrdnéno

dotyku zadniho okraje frézovaci jednotky na obrobku 20 nebo

jinak vzrkajicimu pfiénému ryhovdni na opracovaném povrchu,

coz v obou pfipadech'vedelcprudkému-zkréceni Zivotnosti ndstro- %

je. Sbihavost miZe byt také alternativné volena za Gfelem pfi-

Ly

zpisobeni uréitému frézovacimu provozu, jako je hrubovani
nebo opracovavani na &isto. V upfednostnovaném uspordddni je
sbihavost pro hrubovani pfibliZné 0;0025 palce (tj. 0,0635 mm),
zatimco sbihavost pro zaéistovdni je pfibliiné 0,0005 palce
(0,0127 mm). Tato nastaveni mochou byt snadno dosazena Cinnosti
excentrické hi{dele 74 v otovoru 72.

Navic zautomatizovdnim sefizovdni vietena 12 pomoci pro-
stfedku, jako je vilec 75, miie byt vieteno 12 otoéné vychylo-
vdno ve dvou smérech. Jako prlklad alternativniho usporadanl
vyuziva31c1ho tento zpusob je 51tuace, kdy vieteno 12 mize byt
nastaveno na sbihavost 0,0025 palce (0,0635 mm) pro prichod
obrobku 20 frézovaci jednotkou 22 v prvnim sméru za Ucelem .
hrubovaciho frézovani, ale nisledovné miZe byt vieteno 12 se-
rizeno ppmoci excentrické hfidele 74 na sbihavost 00005 palce
(0,0127 mm) 'v opaéném sméru za Uelem frézovaciho opracovini *
na &isto obrobku 20. Takové fefeni miZe v urcitych situacich
vyloudit potfebu dvou samostatnych frézek 10, kdy jedna z nich
provédi”jen hrubovani a druhd zacistovani, protoze uvedenym

fefenim je zajidténa schopnost dvousmérného frézovéni.

-

V souvislosti s dal$im odkazem na obr. 7 zjistujeme, Ze
kazdé vieteno 12 je uloZeno v loZiskdch 32, jejichZ predpéti
zaj8tuji, Ze vieteno 12 je spolehlivé udrZovdno pro provoz
v rychlostech vyssfch nez pfiblizné 4000 otdlek za minutu. Jed-
notlivé vieteno 12 je pohdnéno pres spojeni 36 svym prislusnym
motorem 16. Dolni konec kaZdého vietene vystupuje ven z bloku
gg a je ukon&en ve frézovaci jednotce 22. Jednotlivd frézovaci
jednotka 22 obsahuje kruhové konstruovany ndstavec 38, upev-

hovaci prostfedek 40 a frézu 42. Ndstavec 38 je upevnén pfimo

—ha Vietenu pomoci urditého poctu-roubl 41, ~zatimco~fréza—42-Jje——-

upevnéna k néstavei 38 pomoci upeviovaciho prostfedku 40.
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Upevnovaci prostfedek 40 vhodné vyuzivad kulickové zédpadkové
zarizeni ( neni predvedeno ), které snizZuje vynaloZené dsili
pri prdci s timto upevhovacim prostfedkem 40. Takovy upevnova-
ci prostfedek je vysvétlen v patentech USA Cislo 3,498,653

a 4,135,418. -

Existuji dalsi dvé vyhody pouziti tohoto typu upevnovaci-

L

ho prostfedku 40 ve srovndni s obvyklym zpﬁsobem pouziti érou—
ba a zaklinovénl frézy 42 na vietenu 12. Za prvé takovy upev-
novaci prostredek 40 poskytuje presné. axlalnl upevnéni frézy
42 ve vztahu k vietenu 12. Za druhé takovy ‘upevnovaci prostrie-
dek 40 poskytuje neomezené radidlni pootdceni frézy 42 ve vzta-
hu k n&stavci 38. Takové pootdéeni umoZnuje, aby celkové vy-
bihdni frézy 42 v axidlnim sméru ve vztahu k obrobku 20 bylo
omezeno prizplisobenim oblasti vysokého axialniho vybihani na
néstavei 38 k oblasti nizkého &i malého axi4lniho vybihéni
frézy 42. JestliZe je toto provedeno, pak je vfslednfm‘efektem
stav, kdy se oblasti axidlniho vybihini do uréité miry vz&jem-
né'ruéi, Qimi jsou eliminovdna zvlnéni na povrchu opracovédva-
ném na éisto. S pouZitim tohoto zplsobu byla dosazena zvlnéni
men3i ne? 0,0005 palce ( tj. 0,0127 mm ). Nejen tato vyznamnd
vyhoda tfkaﬁici se kvality povrchu, ale také prodlouzeni zi-
votnosti obrébéc1ho frezovac1ho nastro;e, které je takto dosa-
hovano, je obvykle krlterlem, zda vyménit napevno vsazené
frézovaci noZe v souvislosti se zjisténim zvlnéni na povrchu

oracovdvaném na Cisto. _ '
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Jak miZe byt vidét na obr. 7 a 8, mad fréza 42 celkové
tvar kotouce. Tato fréza 42 obsahuje uréity poclet vsazenych
frézovacich nozd 54 stabilné upevnénych ve stejném pbétu
zdfezl 56 utvorenych na’ jejim obvodu 43. Upfednostnovany roz-

v

. mér priméru vymezeny umisténin vsazenych frézovacich noiﬂ‘ég
na této fréze 42 je pfibliZné 20 palcd ( ti. 50,8 cm ). V sou-
vislosti s rotaéni rychlosti 2 800 otadek za minutu je obréa-
béci rychlost nozd 54 aZz 14 660 sfm ( tj. 4 468,368 obrédbé-
cich metrd za minutu ). Celistvi podoba kotouéehfréiy 42 je
odlisnd od doposud zndmych fréz, které maji typicky prstenco-
vity tvar,za Gcelem dosaZeni optimdlni podjezdné vysSky mezi
frézou a obrobkem, sniZeni védhy a zlepsen{ manipulace. Avsak
na zdkladé z4vérd pfedklidaného vynélézu'vytvéfi celistvy
tvar frézy 42 rovinny dolni povrch 46, ktery uréuje podjezd-
ni vysku obrobku 20 pfi.bbrébéni ptibliZné v hodnoté ¢i roz- .. . .
méru 0,030.palce ( £j. v soustavé SI 0,762 mm ). Tato mini-
“mélni vysika zabranuje hromadéni odddlovanych tfisek v liZku
frézy 42, coZ by jinak mohlo pfivodit vychylovéani a vibrova-
ni frézy 42 pfi provozni z4té&Zi, pri&emZ navic slouzi jako
ochrana obrobku gglpfed nezddoucim uvolnénim z upindni 28,
‘pokud-by'doélo k nepfiméfenému sevieni. Celistﬁf tvar kotou-
¢e frézy 42 rovnéz poskytuje jeji hmoté dodatecCnou setrvad-’
nost, kterd umoznuje volné rotaéni dojizdéni frézy 42 a pii- .
slusného vietena 12 pfi periodickych zméndch pozic v rémeci
pracovniho rezimu frézky 10. : \
K delnimu povrchu 46 je ﬁavic uvedeno, e fréza 42 je
vymezena vdlcovym obvodem 43, hornim povrchem 48 a stfedovym
otvorem 44. Upeviovaci prostfedek 40 je konstrukéné zamontovin
do stfedového otvoru 44 tak, aby byl v jedné roviné s dolnim

e ——— ey ———
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povrchem frézy 42. Upeviovaci prostiedek 40 se opird o radidiné
nasmérované rameno 55 v otvoru 44, ¢imz pritahuje frézu 42 k na-
stavci 38, kdyZ je upevinovaci prostiedek 40 upevhovian k ndstav-
ci 38 a utahovan. Horni povrch 48 frézy 42 md stredovy zvySeny
povrch 50 obklopujici otvor 44 a obvodovy zvySeny povrch 52 na

obvodu 43. Tento obvodovy zvy$eny povrch 52 je vhodné zvysSen o

‘priblizné 0,002 palce {0,0508 mm) nad drovnen stfedového zvyse-

ného povrchu 50. ‘

Je-1i v souvislosti s tim upevnovaci prostfedek 40.utaho-
van, vstupuje do styku s vnéjSim obvodem ndstavce 38 jako prvni
obvodovy zvySenj povrch 52. Takto daldi utahovani upeviovaciho
prostredku 40 Zpﬁsobuje prohybdni frézy 42 az do opfeni stfedo-
vého zvySenédho povrchu 50 o nastavec 38. Vlivem.toho je doln1
povrch 46 frézy 42 prohnut o pfiblizné 0,002 palce (tj. 0, 0508

‘mm). Prohnutim frézy 42 timto zpisobem je tomuto ndstroji doda-

na vyznamnd stabilita ve vztahu k jeho hmoté, coZ umoznuje vy-
sokorychlstni obr&béni plochych povrchi s dilezitymi pTferusSeni-
mi celkového povrchu, jako jsou kandly vytvoiené v samohybnych
pfenosnych kanilovych deskdch. Navic obvodovy zvySeny povrch
52 slouzi jako tfenim hnany povrch frézy 42 bez vyznamnych
krouticich z4téZi uplatnénych na upevnovaci prostfedek 40 v pria-
béhu provozu frézy 42. _

Zplsob, kterym je fréza 42 upevnéna k ndstavci 38 nabizi
pfidanou schopnost Gpravy frézy 42 pro provddéni hrubovdni |

a zaCciStovani pfi tomtéZ prichodu obrobku 20. Primér frézy 42

- véak musi postafovat k tomu, aby obrobek 20 odpovidal priméru

vymezenému frézovacimu noZi 54. Navic noZe 54 musi byt vybave-
ny jak vndjsim tak i vnitfnim radidlnim Feznym ostiim. Takto
napfiklad mize byt vnéj$i radidlni fezné ostfi upraveno pro
hrubovédni, zatimco vnitini radidlni fezné ostri je upraveno pro
zadidfovani. Ve stavu prostém pnuti by fréza 42 nasmérovala
polohu nozd 54 tak, Ze na obrobek najely vnitfni radidlni rez-
né hrany. Kone¢né upevnovaci prostredek 40 musi byt upraven,
aby byl sefizovatelny pfi otédceni frézy 42.
Pri uplatnovdni tohoto zplsobu je fréza 42 prohnuta upev-

novacim prostiedkem 40 na pfedem stanoveny rozmér ve vztahu
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k ndstavci 38 pfed stfetnutim s obrobkem 20. Axidlni vzddle~
nost je volena proto, aby jednak dostateéné prohnula frézu

42 za udelem posileni jeji stability a jednak ménila polohu
nozli tak, Ze nastavi jejich vnéjsi radiélni-fezné ostii k
obrobku 20 pro Gc¢el hrubovani. Poté, co vudéi ostfi frézy 42
opracovalo obrobek 20 a tento obrobek 20 je centrdlné umistén
pod frézou-42 a neni vystaven opracovdvdni rddnymi noZi-54.,

je upeviovaci prostfedek 40 sefizen tak, Ze snizi prohnuti fré--
zy 42, pricemi udrZuje potiebnou stabilitu ffézy 42. Tato zména
prohnuti frézy 42 postauje k obrdceni polohy noZl 54 v tom, Ze
nastavi.svd vnitfni radidlni Feznd ostri pro déel zacisténi
obrobku 20. Vysledkem toho je, Ze jediny prichod frézy 42 je '
schopen jak hrubovéni, tak i zadidfovdni obrobku 20.

Tato schopnost miZe byt rozhodujici v kombinaci s oto&-
nym vietenem‘l2 za Gdelem poskytnuti daldi schopnosti d&innych
" zmén geometrie noZd nebo podjezdovych vySek v zajmu dosaZeni
d¢innych vysledkd charakteristik na &isto opracovanych povrchd,

Jak jenejlépe vidét na obr. .8, jsou noze 54 nepravidelné
usporaddny na obvodu 43 frézy 42 v neopakujiéi se.ééaéﬁé za
i¢elem trvalého pﬁodukovéni "hilého Sumu", c¢imZ je odstranéno
vyvoldvani vibraci v jediné frekvenci. Navic noZe 54 jsou vybri-
ny do jejich pfiéluén?ch zarezd 56 do pfedem stanovené hloubky
sméremrke st¥edu frézy. Hloubka, do niZ je kaZdy ndZ 54 umistén .
je opa&né Gmérnd vzdilenosti mezi noZem 54 a noZem 54, ktery
mu piédchézi‘v'prﬁbéhﬁ pfocedury opracovavani. Vysledkem toho
- je, Zze véts{ mnoistvi materidlu, ktery by byl odstranén z ob-
robku 20 vlivem vétiiho iozestupu note od predchizejiciho noie
54, je kompenzovdno vybrdnim tohoto noZe 54 za Gfelem omezeni
hloubky Fezu na-obrobku 20. V souvislosti s tim je ubirdni
t¥isek v podstaté stejné, co: podporuje' stejnomérnéisi opotre-
bovdvéni nastroje a jeho deldi Zivotnost. Navic jednotnéjsi
torzni zatiZeni ma za vysledek to, Ze kazdy n@iz 54 Uspésné
opracovava obrobek 20.

Jak je pfedvedeno na obr. 9, ke kazdému noZi 54 prilé-

h& mezera 58 mezi noZi, Kterd je utvorfena na obvodu 43 frézy

42. Jak je b&zné znamo, mezery 58 mezi noZzi jsou opatfeny

o




gf

¢

- 25 -

dutinou navazujici na niZz 54, do niZ mohou uniknout t¥isky po
odfiznuti'noiem 54. Na rozdil od toho jsou tyto mezery 58 me-
zi noZi podle predklddaného vyndlezu vedeny po celé Sifce frézy
42 a odvadéji trisky smérem vzhliru z obrobku 20. Jak je vidét
na boénim pohledu na frézu 42, zvétsuje se obvodovd $ifka kai-
dé mezery 58 smérem k hornlmu povrchu 48 frézy 42. Jak je vi-
dét na predchazeglc1m obr., 8, rovnéz radlalnl hloubka kazdé
mezery 58 mezi zuby se zvetauje smérem vzhiru k hornimu po-
vrchu 48 frézy 42 Otaci-1i se fréza 42 ve vysoké rychlosti,
je takto zabrénéno, aby mezery 58 mezi zuby vyvoldvaly zpet-
ny tlak smérem dold. Dile existuje presvédeni, 3e rozdil v
tlaku vzﬁikajici mezi hornim povrchem 48 a dolnim povrchem 46
frézy 42 nav1c podporuje unikéni tfisek z obrobku 20 smérem

k hornimu povrchu 48 frézy 42.

Frézovaci noie

Na zdkladé dalsiho odkazu na obr. 9 ndsleduje popis nozili

54, které maji upfednostnované téleso z karbidu wolframu s des-

tickouspolykrystalickymi diamanty (PCD) zabudovanymi do karbi-

du wolframu, pfifemZ tato destidka je napevno pfipevnéna do vy-

‘brdni na jednom rohu télesa z karbidu wolframu. Tato konstrukce

je v této oblasti techniky vieobecnd znima. NoZe 54 maji rovné:z
mirné klinovity tvar za ufelem zvySeni pfitahovaci sily pisobi-

ci na nGz 54 fungujici pod vlivem odstfedivych sil p#i otadeni

_ve vysokych rychlostech..

Stejné tak je v této oblasti techniky znédmo, Ze diamanto-
vé fezné ndstroje jsou vhodné pro opracovdvani hliniku a jeho
slitin vzhiedem k jejich schopnosti odoldvat vysokym teplotém
a nepatrné tendenci k nalepovidni nebo odirdni hliniku pfi obra-
béni, jak byva typiéké pro nastrojéiské oceli karbidy. Vyrobci
ndstrojli tradi¢né nedoporuduji pouziti diamantovych feznych
nidstrojd pfi reznych rychlostech vyééicﬁ nez 2500 sfm (tj. 762
obrdbécich metrd za minutu) kvili jejich kfehkosti. Aviak vy-
sokd pfesnost frézy 42 v ndvaznosti na schopnost precizniho se-
tizeni geometrie sbihavosti v souvislosti s vietenem 12 umoi-

nuje, aby frézka 10 podle predklddaného vyndlezu vyuZila diaman-
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tove noze tam, kde doposud zndmd technika v této oblastl ne-
uspela \ dosazeni odpovidajici zivotnosti ndstrojl.

Jak je predvedeno v ptipadé frézovdni na &isto, méji
diamantové noZe 54 kladné radidlni a axidlni dhly ¢ela 5 stup-
Ad. Naopak pro uel hrubovdni maji diamantové noze 54 upfednost-
ﬁované zdporny radidlni a axidlni dhel &ela pfibliZné 5 stup-
74. Navic rohové zaobleni noid gi“zéviéi”na't?pu”provédéného "
frézovdni. NaZ brb'hiubovénilméhupfednoétﬁoyané’pploﬁég za—
obleni 0,060 palce (tj. 1,524 mm), zatimco ndZz pro zalistové-
ni md polomdr zaobleni 0,005 palce {0,127 mm). Ghel z&bEitu
nozd 54 obou typd frézovanl je nejvhodné&ji 14 stupnu. '

Jak le bylo zmlneno, rozmlstenl-ﬁozﬁ 54 se neopakuje.
Za uicelem vyhodnocovani schopnosti kone&né upravy pfi dané
geometr11 noe a zglstovanl 21votnost1 nastro;e ve vztahu k
umisténi nozu na obvodu 43 frézy 42 jsou v soudasnosti prova-
dény zkousky v podminkach vyroby, kdy kaidy nGz 54 -je piitfa-
zovdn vzdy ke svému zdrezu K 56. Vykon kaédého.ﬁékového tride-
‘ného . noZe .54 je sledovén,pros;fédniptyim_vyhodnogovépi_Qa_ _
¢cisto opracovaného‘povréhu obrobku a zaznamenévéni podtu ob-
robki opracovanych danou soupravou zubdl 54. Po vyjmuti nozu
54 je vyhodnocen ‘stav kazdého tohoto noie 54 zviast. Tim, ze
.je‘znémo umisféni jedﬁotlivich nozld 54 na‘fréze 42, existuje
moZnost statistické analyzy opracovani-dilu naéisto véetné
jakichkéli tendenci vytvaret na obrobcich zvlnéni. Bylo zaz-
“namenéno, Ze jedna takova soupfava doséhla vfsledku‘zazname-
nanych 140 000 obrobkd, a to s dokonce delsi Zivotnosti ndstro-~’
je, pfiéemi se pEedpoklédajildalé; modifikace, které se na-

. bizeji v souvislosti se soudasnymi vysledky.
Adiabaticky proces

Kombinace ﬁii uvedenych sloiek zahrnujiéich rychlost
frézovani, pomer posuvu, materlal nozd frézy a konstrukc1
. vretena a frezy umoznujl, aby frézka 10 podle predkladaného
vyndlezu provozovala adlabatlckou odrezavac1 c1nnost pri opra-
- covdvani obrobkid 20 z hlinikovjch slitin prl vytvdfeni trisek.

i e ————————
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V oblasti techniky obrdbéni je adiabatické vytvareni trisek
zndmo jako proveditelné pfi dosaZeni dostacujicich vysokych
obrdbécich rychlosti. Av8ak poméry obrdbécich rychlosti, kte-
ré jsou vyuzZitelné pfi provddéni vyrobnich €innosti predsta-
vuji vyznamnd omezeni v doposud zndmych vysledcich této oblasti
techniky, a to Zdstecné kviali neschopndéti vyvinout vrieteno,
jehoz loziska umoZni vysoké rychlosti otdleni pfi zabezpe€eni
potfebné presnosti. Jako prakticky pfipéd lze uvést, Ze obra-
béci rychlosti nad 5000 sfm (tj. 1524 obrabécich metrﬁ za mi-
nutu) nebyly doposud uzndvdny jako zdokonalujici faktor obra-
béni nliniku podle doposud zndmych technik. Navic tyto dopo-
sud zndmé techniky pouzivaji frézy, které maji omezenou pres-
nost pro redlné pouZiti pfi obrdbécich rychlostech vy§sich nez
10 000 sfm- (3048 obrdbécich metrd za minutu). Nedostatecnd
. pfesﬁost frézy ma disledek v tom, Ze v takovém nastroji nelze
pouzit diamantové frézovaci soucdsti kvili jejich kfehké pod-
staté, afkoli jejich uplatnéni je vyhodné&jsi na zakladé vyso-
ké provozni Zivotnosti a schopnosti zabraﬁovat.odiréni hliniku.
Ddle poméry odstranovdni materidlu {étéi nez 4 krychlové palce
za minutu na konskou silu (65,548 krychlovych centimetrd za
minutu na 0,7457 kW) byly doposud vSeobecné nerealizovatelné
z ddvodu nadmérnych poZadavkd na jednotkovy vykon pfi vysokych
obrabécich rychlostech s.pouiiﬁim fréz. s velkfm prumérem.

V souladu s predklddanym yynéleiem je adiabafick? proces
provadén pfi rychlostech mezi 10000 az 20000 sfm (3048 az
6096 obrdbécich metrd za minutu) s optimdlnimi vysledky do-
sajenymi pfi rychlostech pfibliiné 14 660 sfm (4 468,368 ob-
rdbécich metrd za minutu). Pfi prdméru 20 palcd (50,8 cm)
frézy podle predkladaného vyndlezu je poZadovana rychldst ota-
Geni frézy pribliZné 2 800 otdcek za minutu. Jak bylo jii uve-
deno, je dodate¢né zdokonalend presnost frézy—ggfvii?Ewrproh-
nuti pfi upevnéni na nadstavci 38 postadujici k prekondni ne-
dostatkd doposud zndmych technik v této oblasti, které nepos-
kytovaly potiebnou presnost pii obrébéni pfi téchto vysokych
rychlostech. _ “

Navic mend$i frézovaci sily, které pusobi pfi téchto upred-

nostnovanych frézovacich rychlostech, umoznuji, aby byl tento
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proces vyuZit p¥i obrdbéni velmi tenkych hlinikovych obrobka
20. |
V souvislosti s touto uprednostnovanou rychlosti jsou

obrdbky 20 opracovany pfi pomérech posuvu pEibliZné 600 palcd

N<

za minutu (1524 cm za minutu)‘a'specificky 0,008 palce na nt

(0,2032 mm na ni%), coZ provddi vieteno 12 posouvané svym

posuvnym zafizenim. Ani% byl pouzit chladici roztok.a pfi. . ... .

obvyklych podminkdch vyrobniho” provozu umoznuji tyto para- : &

metry realizovat skutéény adiabaticky proceé, pii némz jak

obrobky gg; tak i fréza 42 a jeji noZe 54 nevykazuji Zadné ¥

pozorovatelné zvySeni teploty po Uplném opracovéni. Neo&ekd-

vané tyto'paramétry umozauji vikonnost pifesahujici 7 krychlo-

vych palci za ‘minutu na konskou silu (114,709 krychlovych

centimetrd za minutu na 0,7457 kW) pfi odstranovdni materidlu.
Vysledkem toho je, Ze frézka podle predklddaného vyndlezu

Je Qodstatné vikonnéjsi nez doposud zndmé frézovaci stroje.

Napriklad ve skutecnych podminkdch vyrobniho provozu byl hli-

“nxk opracovévan prl pomeru 720 krychlovych palcu za minutu

(11 798,64 krychlovych centlmetr;.za-mlnutu). Obrdbéni podle )

'predkladaneho vynalezu take vyviji{ men$i frézovaci sily

doprovdzené takto dodatecné vzniklou vyhodou zabranovani vzni-

ku otrepd a protrzen1 na obrobku 20, coz nepatrl k vyjlmecnym

3evum, kdyZ maji obrabéné povrchy neprav1delne nebo-slozité

povrchové tvary. Navic byla snadno dosaZena rovnost plochého

povrchu men$i nez 0,001 palce (0,0254 mm), aniZ by doSlo ke

zikrouceni vlivem vysokych frézovacich teplot. Zivotnost néd-

stroj& presahuje 130 000 - obrobki pfi uplatnéni uvedeného adia- ’

batického obrdbéni na frézce 10 podle pfedklédaného vyndlezu.

Podtlakovy kryt a zakryti

Poté, co je triska odebrdna z obrobku 20 se vS$im teplem,
které bylo vyvinuto, na sobé&, je nutné tuto tfisku odstranit
z oblasti styku frézy 42 a obrobku 20, aby nedoSlo ke zpétnému
pfenosu tepla na ndstroj a obrdbény pfedmét. DileZitost tohoto "’

aspektu je zvy3ena vysokym pomérem odstranovaného materidlu,
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ktery miZe produkovat frézka 10 podle predkladaného vynalezu.
Aby v souvislosti s tim bylo zajisténo rychlé odstranovani tfi-
sek, je frézka 10 opatfena systémem na cdstrafovéni tZisek,
ktery obsahuje zarizeni pro vytvareni tlakového rozdilu mezi
prostfedim frézovani vcCetné obklopujici strukturu 90 kryji-
ci frézu 42 a dal3im okolim. V upfednostnovaném uspofdddni je
zarizeni podtlakového systému.s velkou kapacitou (neni pred-
vedeno) schopno vytvaret pomér proudéni priblizné 3500 krych—
lovych stop za minutu (tj. 99,1 krychloquh'metrﬁ za minutu).
zdkladnim urcujicim parametrem vS$ak je rychlost proudu vzdu-
chu, ktera vhodné odpovida obrébéci rychlosti frézy 42, tj.
14 660 sfm (tj. 4468,368 obrab&cich metrdi za minutu). Obklo-
" pujici struktura nebo zakryti 90 urcuje rychlost proudéni
vzduchu od obrobku 20 a frézy 42 v souvislosti s kapacitouw
podtlakového systému.

Jak je nejlépe videét na obr. 14, obklopujici struktura

v ¥

90 obsahuje kryt 78 a plast 80. Kryt 78 je pfipevnén k vie-
tenu 12,, zatimco pldSt 80 je nesen zvedacim mechanismem 102,

" ktery pfemistuje pldst 80 mezi dolni obrébéci polohou a hor-
ni polohou. Horni poloha umoznuje pfemistovdmi-obrobkd 20 pod
plast 80 pomoci poddvaciho stolku 26, zatimco tento plast

80 a prislusné vieteno 12 jsou zvednuty a vfeteno opétné zauji-
md polohu pro dalsi obrabéci pfejezd.;Zvedaci mechanismus

102 mGze mit jakékoli vhodné& konstrukéni feSeni, jako je na-
ptiklad hydraulicky vélec s Qymezen?m posuvem.

Kryt 78 obklopuje frézu 42 tak, Ze vytvari obvodové
zakryti, zatimco pldst 80 mi otvor 92, ktery tésné kopiruje tvar
obrobku 20. P143t 80 a obrobek 20 époleéné tvofi dolni povrch
obklopujici struktury 90. Proud vzduchu v obklopujici struktu-
fe 90 vstupuje mezi kryt 78 a pldsf 80 a mezi pla3t 80 a ob-
robek 20, jak bude detailndji vysvétleno v daldim textu.
.Spole¢né s uchvicenych triskami opousti proud vzduchu obklo-
pujici strukturu 90 skrze vyvod 88, ktery je ddle veden do
vhodného shromazdovaciho kontejneru {neni pfedveden) nebo po-
dobné. Za ucelem redukovani nezbytné kapacity podtlakového

systému jsou v kazdém vyvodu 88 pobliz krytu 78 vhodné insta-
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lovany pocitadem Fizené reguldtory (nejsou predvedeny) za uce-
lem zabezpedeni proudéni vzduchu v obklopujici struktufe 90
pouze v pribéhu obrdbéciho piejezdu frézy 42.

Jak je nejlépe vidét na obr.l, kryt 78 ma prodlouzenou
East 81, kterd pfesahuje ve sméru drdhy vietena ve vztahu
k obrobku 20 za Gcelem lepsiho zabranovdni uniku trisek, pokud
dojde k ndjezdu na vétSi vypouklou cast na obrobku 20..5 opét-
nym odkazem na obr. 14 zjiStujeme, Ze kryt 78 m& horni a dolni
k sobé sméfujici sténu 82 a B84 a prostfedni sténu 86. Dolni se-
Sikmend sténa 84 je umisténa v vedle Stitku 80, pficemZ vytvdii
mezi sebou pfedem stanoveny priichod. Dolni sesikmend sténa 84
také slouzi k odrézeni ttisek vertikdlné vzhlru do proudu vzdu-
chu poté, kdy odleti od frézy 42, ¢imz je zdokonalena vykonnost
systému pro odstranovani tfisek. Horni sedikmend sténa 82 ddle
slouzi k odréZeni tfisek do proudu vzduchu pfi vstupu do vyvo-
du 88.

Jak bylo uvedeno, otvor 92 v pldsti 80 je vymefen tak,
by tésné kopiroval tvar obrobku 20, pficemz vytvari druhy predem
stanoveny prichod. Jak bude détailﬁéji vysvétiéno,.speciélné‘
upravené upindni 28 zabezpeluje, ze obrobky 20 jsou schopny vy-
driet vyrazny obvodovy pohyb vzduchu a rozdil tlaku mezi jejich
hornimi a dolnimi povrchy. Navic bezpeénostni opatfeni minimdl-
nfiho prichodu 0,030 palce (0,762 mm)} také slouzi ka zabrénéni
situacim, kdy by se obrobky 20 zcela uvolnily .z jejich upind-
ni 28. Kombinace pfedem vyméfenych prichodd mezi krytem 78
a stltem 80 a Stitem 80 a obrobkem '20 uréuje kapacitu proudu
vzduchu vyvolaného podtlaKOVym systemem. Vliivem dostatecné vy-
mezenych prichodd jsou dosahovany rychlosti ptinejmensim 14 000
stop za minutu (4 267,2 metrd za minutu), coZ odpovidd obrdbé-
ci rychlosti frézy 42 a tim i rychlosti trfisek pri jejich od-
fezdvani z obrobku 20.

Na zavér, proud vzduchu mezi Stitem 80 a obrobkem 20 vyt-
v4fi obvodoveu vzduchovou clonu, kterd napomdhd odrdzeni bludnych
tfisek zpét do obklopujici struktury 90. Vysledkem toho je, Ze
éé&ny'daléi kryt frézky 10 neni tfeba za dcelem shromazdovani

tf{sek a ochrany osob v okoli stroje. 5 uvedenymi fakty souvisi
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i to, ze obklopujici struktura 90 vymezend krytem 78 a sStitem
80 je podstatné mensi nez typickym zpdsobem vyuiivané kryty

v doposud zndmych konstrukcnich fesSenich.’

Jak bylo v pfedchozih textu zminéno, je upindni 28, kte-
ré drzi obrobky 20; specielné upraveno tak, aby vydrZzelo hépor
obrobkﬁ 20 pfi vystaveni podtlaku vyvolanému systémem odstra-
novanl trlsek Jesté dilezitéjsi je to, Ze upindani 28 je spec1~
ficky upraveno za dcelem pevného pfidrzovani extrémné tenkych
hlinikovych obrobkd 20 takovym zpisobem, ktery umoZnuje fréze
42 vyprodukovat povrchy v toleranci rovinné plochy do 0,002
palce (0,0508 mm). Jak je vidét na obr. 13 a 14, kazdé upnuti

28 se skl&da z pfinejmenSim tfi zdkladnich opér 94, jednohé ne-

bo vice druhotnych opér 95, t¥igelisfového skli¢idla 96, dvoule-
listového sklididla 98 a uréitého poltu tlumicich prostredkd

~ Zdkladni opéry 94 celkové slouzi k podepfeni obrobkl 20
v otvorech §2 Stitu 80 v predem stanovene vertikédlni poloze
ve vztahu k fréze 42. Zdkladni pery 94 jsou vhodné jednotllve
rozmistény ve vztahu vicéi sobé . nebo v souvislosti s konstrukci
obrobku 20 tak, aby byla zajisténa stabilni tfibodova z&klad-
na“pro kaZdy obrobek 20.
T¢idelisfové sklididlo 96 je hydraulicky nebo pneumaticky

" ovlddané zafizeni typu,. ktery je dobfe zndm v této oblasti

techniky. TEidelisfové sklididlo 96 mi tFi Gelisti 97, jejichi
sloZeny vhéjéi obvod je vyméien tak, aby funkcéne vstoupil do
dutlny nebo otvoru 108 v obrobku 20, takie tento obrobek 20 je
bezpecne upevnén na upindni 28 v rov1ne Stitu 80. Na vnéisim
obvodovém povrchu kazdé celisti 97 exlstuje jako pridand udpra-
va vrstva chromovych hrudek 106 nanesenych v tlouStce pfibliz-
né 0,020 palce (tj. 0,508 mm) za Géelem lepS8iho uchopeni ob-
robku 20. Chromové hrudky 106 mohou byt nandSeny jakoukoli
zZnamou téchnologii, jako je napfiklad elektrolytické pokovova-
nf. k jedné z Celisti 97 je pfipevnén dlomkovy kryt 101 tak, aby
pfesahoval nad jednotlivé celisti 97, za ucelem zabrénéni zachy-
covdni tfisek mezi &elistmi 97.
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Dvoudelistové skli¢idlo 98 je v podstaté béiné hydraulic-
ky nebo pneumaticky ovlddané sklididlo majici dvé gelisti, kte-
ré jsou rozmistény ve vzdjemném hlu pfiblizné 180 stupnd.

V tomto uspofdddni je dvoudelisfové sklididlo upraveno za dce-
lem funkéniho vstupu do dutiny nebo druhého otvoru 112 v ob-
robku 20 takovym zpisobem, e spolupracuji-li gelisti 110
'funkéné s otvorem 112, &ast obrobku 20 mezi otvory 108 a 112 °
‘se lehce prohne dolﬁ do upinéni‘gg. Toto vnéjéiﬁi vlivy vyvo-
lané prohnuti obrobku 20 zajistuje jako pévhost. coz umoznuje,
aby obrobek 20 lépe vydriel frézovaci sily spojené s procesem
frézovani.

Podobné.jako tficelistové skligidlo 96 vyuiivé i dvou-
&elistové skli¢idlo 98 tlomkovy kryt 101 a mdvrstvu chromovych

hrudek 106 nanesenych na vnéjsim obvodu jednotlivych Celisti

110, takZe obrobek 20 miZe byt lépe uchopen. Navic dvoudelisto-

vé skliZidlo 98 obsahuje méfi& zrychleni 99 za Ucelem zjisto-
véni vibraci v upindni 28. JestliZe vibrace pfesdhnou ptedem

. stanovenou .iroven, miZe byt vyuZita funkce. m&tide zrychleni 99
za uelem vypnuti frézky 10, aby mohlo byt upnuti 28 opraveno
a aby se pfededlo po3kozeni frézky 10 a ohroZeni obsluhujicihe
perzonalu. '

Prohnuti obrobku 20 smérem dold je pfedem ddno skute&nos-
ti, ze zbyvajici Selisti by byla ta Celist, kterd je nejvzdale-
n&jsi od tifidelistového skliZidla 96. Takto dvé Celisti 110
spolupracuji se stranoudruhého otvoru 112 nejbliZe k prvaimu
otvoru 108, takie stla&i horni povrch obrobku 20, &imz nuti
dolni povrch obrobku 20 prohnout se dold. Uroven, po kterou
je obrobek 20 prohnut, je pfedem sﬁanovena druhotnymi opérami
95 . které jsou umistény v pfedem urdené vzddlenosti pod rovinou
zakladnich opér %4. V upfedndstﬁovaném usporéddani jsou druhot-
né opéry 95 zavitem opatiené podpéry, ktéré mohou byt vyrovna- .
viny za ddelem presného sefizeni rozsahu prohnuti obrobku 20.
Logika natrizuje, je tato pfedem stanovend vzdalenost musi byt
men3i ne? tolerance rovinného opracovdvani obrobku 20 a upfed-
nostnovanéd jde o minimdlini rozsah nezbytny'k dosazeni ﬁoiado- |
vaného G&inku. '
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Tlumici prostfedky 100 jsou strategicky umistény na ob-
vodu obrobku 20 bezprostfednd pod Stitem 80 za ucelem tlume-
ni vibraci v obrobku 20 a voleného prohnuti uréitych &&sti
obrobku 20 bud ve sméru k fréze 42 nebo od ni. kaZdy tlumici
prostfedek 100 obsahuje nydraulicky nebo pneumaticky ovlada-
nou pdku 114, kte}é je otocné namontovdna na podstavci 116.

Paka 114 je celkové smérovana horizontdlné a md horni doty-
kovy konec, na némz je nanesena vrstva chromovych hrudek 106
za ucelem uchopenilobrobku 20 stejnym zpﬁsobem jako v pripa-
dé dvou a tf¥ilelistovych sklididel 98 a 96.

Tlumici prostfedky 100 mohou byt umistény ve vztahu X
obrobku 20 tak, Ze pdka 1l4 Kontaktuje obrobex 20 bud pooto-
cenim horniho upinaciho konce vzhiiru k vertikdlni poloze ne-
bo pootolenim dold z vertikdlni polohy. V pfipadé prvani uve- "
dené podminky bude pfisiusny okraj obrobku 20 prohnut vzhiru |
k fréze 42. V druhém pripadé bude pfisludny okraj obrobku 20
prohnut dollh od frézy 42. V obou pEipadech bude obrobku 20
.doddna vétsi pevnost, kterd podpori lepsi odolnost proti fré-
zovacim sildm G¢inkujicim pfi provddéni frézovani. Navic tlu-
mici prostfedky 100 mohou byt umistény tak, Ze spoledny ﬁé%—
nek miZe tladit obrobek 20 na opérny blok (neni pfedveden),
coZz je dalsim aspektem, ktery slouzi k bezpeénému upnuti ob-
robku 20. ' o - )

PLi provozu snizi podédvaci stdlky 26 obrobky 20 na upi-
ndni 28, zatimco §tit 380 a vieteno 12 jsou zvednuty. Protoze
jsou obrobky 20 d¢inkem tfeni udrZovdny na poddvacich stol-
cich 26 svirajicimi rameny 130, upindni 28 silou stdhnou ob-
robky 20 z podavacich stolkl 26, pricCemz se ujisti, Ze obrob-
ky 20 zcela spocivaji v upindni 28 na zdkladnich opérdch 94.
Poté tricelistové skliZidlo 96 upne odpovidajici otvor 108,
coz je nédsledovédno upnutim pEisluSného otvoru 112 dvoucelisto-
vym skli¢idlem 98. Pak tlumici prostredky 100 se prislusnymi
pohyby opfou do obvodu obrobku 20. Dvoudelistové sklididlo 98
a tlumici prostfedky 100 spolupracuji pii voleném stlaceni
obrobku 20 takovym zplsobem, ktery zdokonali pevnost, anii by

doSlo ke zkrouceni povrchu obrobku 20 nad urdenou toleranci
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rovinného oorabenl.

Vyznamnou vyhodou frézky 10 podle predklddaného vynélezu
je to, Ze frézovaci rychlost je specielné vybrédna za GCelem do-
sateni adiabatického procesu frézovaciho stroje 10 pri vysokém
pomaru posuvu ve vztahu obrobek a fréza 42. Rychlost a posuv
frézky 10 jsou nejvyuZzitelné&jsi pro obrabéni nezeleznych kovi

a predevsim hlinikovych slitin. Konstrukéni PeSeni frézky 10

rovnés umoifiuje mimofddné vysokou vykonnost pFiblizné 7 krych-= -

lovych palcd za minutu na konskou silu (tj.'ll4,709'krychlo-
vych centimetrd za minutu na 0,7457 kW) = coZ je dvojnésobek
nez je vykonnost doposud zndmé techniky v téLo oblasti. Navic
malé frézovaci sily spojené s velmi vysokymi frézovacimi ry-
chlostmi umozhuji rovinné frézovéni tenkych, nepevnych obrobki
20, jako jsou pfevodni kandlové desky. Ddle frézka 10 podle
pfedkladaného vyndlezu je velmi dobre vyu21telna pro opraco-
vavani plochych povrchi majicich sloZité povrchové vzorovani

ci usporadan1 s dilezitymi prerudenimi povrchu, jako jsou kana-
ly vytvofené v samohybnych pfevodnich kanalovych deskach.

Navic zplsob, kterym jsou t¥isky ovléddany po opracovanl
dile zdokonaluje adiabatickou &innost frézky. Systém odstra-
Zovani tFisek zabraduje hromadéni tZisek na obrobku 20 a fré-
ze 42, ¢imz zabranuje zpétnému pfenosu tepla na obrobek i fré-
zu. Upfednostiované probih& provoz frézky 10 za sucha, tj. bez
chladicfich roztoki nebo maziv. S tim souvisi skutecnost, ze
trlsky mohou byt snadno recyklovany bez potfeby vyjimini- tri-
sek z tekutlny. palii vyhoda obrdbéni za sucha spociva v tom,
fe procedura opracovdvdni mize byt provéddéna takovym zpisobem,
ktery je vhodné&jsi pro zivotni prostredi.

Dalsi vyznamnou vyhodou predklddaného vyndlezu je to, ze
frézy 42 jsou upevnény na prisludnych vietendch 12 takovym zpi-
sobem, ktery jim doddvad presnost, &imz je umoznéno pouziti
diamantovych frézovacich nozd 54 pro G¢el obrdbéni hliniku pEi
velmi vysokych rychlostech. Frézy 42 jsou rovnéz konstruovany
tak, aby zneminovaly hromadéni tEisek mezi frézami 42 a obrob-
ky 20. Ddle geometrickd orientace vieten 12 miZe byt snadno
sefizovana pomoci excentrické hiidele 74, aby sbihavost jednot-

livych fréz 42 ve vztahu k obrobku 20 zajistovala dosazeni

L
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pEisludnych norem tolerance a aby mohl byt proveden pozadova-
ny typ frézovani, tj. hrubovdni nebo za¢istovani. V souvislosti
s tim geometrickd orientace a konstrukce frézy a vietena jsou
upraveny za Ucelem dosazeni skutelného plné adiabatického pro-
cesu obrabéni. ’ . '
Konetné zplisob, kterym jsou obrobky 20 upindny ve vztahu
k fréze 42, premistovany do a z upindni 28 podporuje presné
a bezpedné umisténi a opracovdni obrobka 20 v podminkdch vyso-
koobjemovych vyrobnich provozu. Upindni gg.hé schopnost pro-
hnout jednotlivé obobky 20 natolik, Ze jim pfiddvd dodatecnou
pevnost, pridemZ jsou zachovany pozZadavky tolerance obrébd-
ného povrchu obrobku gg. Upindni 28, poddvaci stolky 26 a pfe-
misfovdci rameno 24 jsou zvldSt upraveny za UCelem ovladani

vhodnou kontrolni jednotkou, kterd mize zajistit synchronizo-

. vanou kooperaci mezi uvedenymi jednotlivymi zarizenimi.

Na rozdil od laboratorniho testovdni doposud zndmé tech-
niky v této oblasti, mohou byt vyhody frézky 10 realizovany
Vv typickém prostfedi primyslové vyroby v kombinaci obrébécich
rychlosti, posuvu, pfesnosti a vykonu, coz bylo pro tyto uce-
ly dfive neproveditelné. Frézka 10 podle predklddaného vyndle-
zu prekondvd dfivéjsi komplikace s lozisky zvétSenim pruméru
frézy 42, coz naopak sniZuje nezbytnou rychlost vietena. Fré-
za 42 podle pfedklddaného vyndlezu mizZe mit vétSi primér diky
své dliikladné konstrukci a pfidané pevnosti dosaZené takovym
zplisobem, kdy upevnovaci prostfedek 40 je schopen sefizovatel-
né pritdhnout frézu 42 k nidstavci 38. Tato pfidand pevnost fré-
zy 42 také umoznuje pouziti diamantovych frézovacich noZl 54,
coZ by jinak znamenalo krat3i Zivotnost ndstroji kvili vibra-
cim. Zivotnost ndstrojd a stejnomdrné ubirdnitfisek jsou také
podpofeny rozmisténim noid 54 neopakovanym systémem na obvodu
43 frézy 42., pficemi nepravidelné vzddlenosti mezl nimi jsou
soucasné kompenzovany zménami radidlnich pozic jednotlivych
noZi 54. Konecné vyjimecny zplisob, ktery umoZnuje systému odstra-
novani tfisek dplné odstranovdni tfisek z oblasti frézy 42
a obrobku 20, dévd frézce 10 schopnost realizovat mimofddné
vysoké poméry odstranovatelného materidlu, které jsou vysled-

kem velmi vysoké obrédbéci rychlosti opracovavani. Fréza 42
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je vybavena drazkovymi mezerami 58, které rovnéz napomdhaji pri
odstranovani trisek Z obklopujici struktry 90 obklopujici frézu
42 a obrobek 20. Systém odstranovani tfisek podle predkladaného
vyndlezu rovnéz zabezpeduje vysokou yivotnost nastrojid, a to vi-
ce.nez 130 000 obrobkd obrobenych jednou frézou s prislusnou
sadou nozd, aniiZ by dochdzelo k opakovanemu pretezavani trisek.

'Vsechny uvedené rysy spolecné vytvarpjl adiabatickou rovinnou

frézku 10, kterd je vyuzitelnd v podmlnkach modernich vyrobnlch'

provozi.

1 kdyz byl tento vyndlez vysvétlen na zakladé upfednostno-
vaného usporadanl, je pro odborniky v této oblasti zfeimé, Ze
by mohla byt prijata i jind feseni. V ‘souvislosti s tim je roz-

sah vyndlezu omezen pouze nasledjicimi patentovymi naroky.

Lt
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na obrobku, vy zHn aduiji c i s

obsahuije:

prostredky pro frézovani uvedeného obrobku; proétfedky sou-
pro dalezité pfe-

s témito frézovacimi prostredky
hu zminéné adia-

visejici
nageni vedkerého tepla vyvinutého Vv pruabe
{ dinnosti na vznikajici tEiskyi

ruhové obklopujici uvadéné £
31 obvodové zakryti téchto frézo-

batické obrébéc
kryjici prostfedky k
prostiedky tak: e vymezu

vacich prostiedkl;
prostfedky pro upnuti zminovanych obrobkd v blizkosti téch-

rézovaci

to frézovacich prostfedki;
prostfedky pro udriovani spojeni s uve
lem vytvafeni tlakového rozdi

denym obvodovym za-

krytim za ice iu mezi timto

obvodovym zakryti
kdy zminovany obrobek

m a vytvarenym tlakem;
je umistén ve vztahu k uvadénym

pomoci vysvetlenych upinacich pro-

frézovacim prostredkum
ovy rozdil vytvari vznosny proud

stredkld, takze uvedeny tlak

ve zminéném obvodovém zakrytis &imz jsou vznikajici tiisky

celkové odstranovany 2z tohoto obvodového zakryti, uvadénych

obrobku, pricemz zce-

frézovacich prostredku a zminovaného
sek na receny

no prenosu tepla z téchto t¥i

la je zabréné
takze je provadeﬂ

obrobek a uvadéné frézovaci prostiedky.

na vysvétlena adiabaticka obrdbéci c¢innost.

vyznacu jici se tim .

zafizeni podle bodu 1,
n mezi tlakem okolniho yvzduchu

se tlakovy rozdil je yytvare

" a obvodovym zakrytim, pricemz uvedeny vznosny proud Jje

proud vzduchu. .

[

vyznacul {ci se ti1m o

zarizeni podle bodu 2.
#{ kolem zminovaného obrobku

3e tento proud vzduchu vytvar

vzduchovy pravan.
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Zarizeni podle bodu 2, vyznacujici se tim

-

e vysvétlend plné adiabatickd obrdbéci Cinnost je obrédbe-

- ¢i éinnost za sucha.

Zatizeni podle bodu 1, vyznac¢ujici se tim

e didle obsahuje hnaci prostfedky, které jsou mechanicky

.spojeny s uvadénymi.frézovacimi prostfedky -za GCelem rozté- .

ceni téchto:frézovacich prostredkl-pri obrédbéci rychlosti
pfihejmen%im 10 000 obrébécich stop za minutu (tj. 3048
obrdbécich metrd za minutu).

Zarizeni podle bodu l, vyznacdc¢ujici se tim

ze uvadéné frézovaci prostfedky obsahuji:

nastavec; , '

frézu ve tvaru kotouce, kterd je otdcivé pripevnéna k uve-
denému nistavci, pricemz tato fréza ve tvaru kotoude m&
obvod. |

Urc1te mnozstv1 frezovac1ch nozﬁ upevnenych na tomto obvo-
du uvadene frezy ve tvaru kotouce. a

hnaci prostredky, které jsou.mechanicky spojeny s touto
frézou ve tvaru kotoude za udfelem rozt&eni této frézy ve
tvaru kotouce. '

Zarizeni podle-bodul, vyznacujici. se tim
e premistovaci prostfedky souvisejici s uvadénymi frézova-
cimi prostredky’ obsahuj’

frézu ve tvaru kotouce. kterd se otdci kolem osy a opiré

se o uvedeny ndstavec, prifemz tato fréza ve tvaru kotouce

mi dva celkové paralelni povrchy. a obvodovy povrch, jenZ

se nachazl v urdité radidlni vzddlenosti od wuvedené osy

a navazu3e na tyto dva celkove paraleln1 povrchy;

urcité mnozstvx,drazkovych mezer prochdzejicich naprié
uvedenym obvodovym povrchem, &im3 vytvdfeji uréity pocet
obvodovych prichodd mezi obema zminovanymi celkové paralel-
nimi povrchy, _

frézovaci nlz, ktery je vsazen v kazdé z pfisluéného poctu

zlabkovych mezer; a

—prostiedky; na—které—jeruvaddénd—fréza-vetvarukotouce me-

ghanicky pfipevnéna za-dfelem roztideni téchto frézovacich

r

L3

’
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. Frézovaci systém podle bodu 7, vyznaduijici

_39...

nozQ pri obrdbéci rychlosti prinejmensim 10 000 obrdbécich
stop za minutu {tj. 3 048 obrdbécich metrd za minutu);

kdy prakticky veskeré teplo vyvinuté béhem adiabatické ob-
rébéci Cinnosti je prendseno na vytvafejici se tFisky,
pridemZz tyto tFisky jsou prfemistovdny ze zminovaného obrob-
ku pres uvadény urcity polet Zzlébkovych mezer do vznosné-
ho proudu v kryjicich prostfedcich; takZe teplo nemize byt
zpétné prenaseno z téchto t¥isek na zminovany obrobek a

uvadénou frézu ve tvaru kotouce.

Frézovaci systém podle bodu 7, vy znadc¢uijici

se tim , 3e pfislusné premisfovaci prostfedky sou-
visejici s uvadénou frézou ve tvaru kotoule dile obsahuji
prostredky pro posuv vysvétlenych frézovacich prostfedki
viéi zmifiovanému obrobku pfi poméru posuvu pfiblizn& 0,008

palce na jeden frézovaci nuz (tj. 0,2032 mm).

#

se tim , Ze uvddénd fréza ve tvaru kotoude mé& cel-
kové pevny plny kotoud. '

-

Frézovaci systém podle bodu 7, vy znacuijici
se tim , e uvddéni fréza ve tvaru kotoude ma hna-
ny povrch se stfedovym povrchem umistédnym u zminované osy
a obvodovy povrch, ktery se nachéazi v uréité radidlni
vzddlenosti od této osy, kdy fréza ve tvaru kotoule je
pripevnéna k vysvétlenym roztdcejicim prostfedkdm tak, Ze
zminény hnany povrch se opird o tyto roztddejici prostfed-
ky: pricemz uvedeny stfedovy povrch je prohibén‘smérem

k prislusnému hnacimu povrchu a zminovany obvodovy povrch
je prohybin od t&chto roztdcejicich prostredku za ucelem
vytvoreni prohnutého povrchu opacneé k tomuto hnacimu po-
vrchu, ¢imZz je zdokonalena pevnost uvddéné frézy ve tvaru

kotouce.
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Frézovaci systém podle bodu 7, vy znaéuijici
se. tim , ze zminované frézovaci noZe jsou nepravidel-

- ’

nd rozmistény na daném obvodu uvadeéné frézy ve tvaru kotou-

-

Ce.

Frézovaci systém podle bodu 7, vy znadcujici
s e t {m , Ze zminované frézovaci nofe jsou noze ob-:
sahujici polykrystalické diamanty.

Frézovaci systém podle bodu 7, vy znadcuijici

se tim , %e uvddéné urdité mnozstvi zldbkovych dri-
zek je rozmistdno 8ikmo ve vztahu k dané ose, tyto drazky .maji
obvodovou Sifku, kterd stoupd ve sméru od zminovaného ob-
robku,

Frézovaci systém podle bodu 1, vyznacujici

se tim , Ze uvddéné kryjici prostfedky obsahuji

kryt obklopujici zminované f;ézovaéi prostfedky, kdy tento
kryt je umistén s ohledem na vysvétlené upinaci prostred-
ky a uvadéné frézovaci prostredky tak, ze vymezuje prvni
predem stanovenou mezeru mezi timto krytem a uvddénymi
frézovacimi prostredky. | '

Frézovaci systém podle bodu 14, vyznadcujici
se tim , Ze obrobek mid predem dany obvodovy tvar
a uvddéné upinaci prostfedky maji otevieny plosny roz- |
mér, ktery tésnd odpovidd tomuto pfedem danému obvodové- !
mu tvaru, takZe mezi sebou vymezuji predem stanovenou

mezeru.

Frézovaci systém podle bodu 1, vy znacujici
se tim , Ze vysvétlené prostfedky vytvarejici tla-
kovy rozdil obsahhji:

podtlakové zafizeni ve vznosové komunikaci s uvddénymi
obvodovym zakrytim, kdy toto podtlakové zarizeni vytvdri

tlakovy rozdil mezi timto obvodovym zakrytim a takto
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vytvarenym tlakem; a
odvddéci prostfedky pro pfemistovdni zminovanych tfisek

z obvodového zakryti.

Frézovaci systém pro provadéni plné adiabatické obrabéci
éinnosti za sucha na obrobku, vy znaduji se

t im , ze tento frézovaci systém obséhuje nastavcovou
soucdst;

frézovaci prostiedky ota¢ivé wupevnéné na této ndstavco-
vé soucdsti, kdy tyto frézovaci p:dstiedkyxmaji celkové
tvar kotouce, ¢imz vymezuji obvod;

urcité mnoistvi frézovacich noZovych &lankd, které jsou
roimistény pobliZ uvedeného obvodu zminovanych frézova-
cich prostredki;

prostredky pro roztdfeni téchto frézovacich prostfedkid
na predem stanovenou obrdbéci rycﬁloét, pri nié'je Uplné
vSechno teplo vytvofené v pribdhu vysvétlené adiabatické
obrdbéci ¢innosti prendSeno na tvofici se tfisky;

kryt kruhové obklopujici uvddéné frézovaci prostfedky
tak, ze vymezuje obvodové zakryti téchto frézovacich pro-
stfedkd; "
prostfedky pro upindni zminovanych obrobkd v pracovnim pro-
storu v blizkosti uvédénych frézovacich prostfedki;
prostfedky v komunikaci s uvédénym obvodovym zakrytim
provytvareni tlakového rozdilu mezi timto oﬁ?odovfm za-
krytim a okolnim tlakem vzduchu;.

prostredky pro posuv uvddénych frézovacich prostrfedkl ve

vztahu ke zminovanému obrobku;

kdy tentc obrobek je umistén ve vztahu k témto frézovacim

prostfedkim v upinacich prostfedcich tak, Ze zminované

prostredky pro vytvéreni tlakového rozdilu vytvadreji proud
vzduchu ve vysvétleném obvodovém zakryti, jenZ zcela od-
sdva vznikajici trisky z tohoto obvodového zakryti, uva-

dénych frézovacich prostfedkd a zminovaného obrobku, &imz

zcela zabranuje prendSeni tepla z téchto tfisek na zminovany
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obrobek a uvadéné frézovaci prostfedky, takze je provadéna
vysvétlend adiabatickd. obribéci &innost.

Frézovaci systém podle bodu 17, vy znadc¢uijicit

s e t i m , Ze frézovaci prostfedky obsahuji:

frézovaci kotoué otdlejici se kolem osy a upevnény na uva-

...déném nédstavci,. kdy. frézovaci. kotoué¢ md obvodovy.povrch,

jen? se nachdzi v uréité radidlni vzdélenosti od této osy,

a ma celkove rovinny axidlni koncovy povrch, a

214bkovou drazku prlsluse]1c1 xe kaZdému jednotlivému fré-

zovacimu nozovému ¢lanku z jejich celkového poctu, pri-

-

Sem% kaZda tato Zlabkova drdZka prochdzi- Sikmo napric¢ zmi-

hovanym obvodovym povrchem ve vztahu k uvadéné ose;

'kdy uvedeny rovinny axidlni koncovy povrch zabranuje zmi-

novanym tfiskd&m hromadit se mezi pfislusnym obrobkem a
uvadénym frézovacim kotoudem a kdy tyto Zlébkové draiky

smerujl tyto trlsky podel vysvetleneho obvodového povrchu

prlslusnehofrezovac1ho kotouce az do vstupu do zmlnovane—

[ e TN e N R R “*‘,“-\'NY v e,

ho proudu vzduchu v uvadenem obvodovem zakrytl, ‘takZe vi-

'bec 2&dné teplo vyvinuté v pridbdhu vysvétlené adiabatické

obrdbéci &innosti neni pfendSeno na zminovany obrobek ne-

bo uvddény frézovaci kotoud.

Frézovaci systém podle bodu 18, vy znacd¢uijici
se tim , Zetyto Zldbkové drazky maji obvodovou Sifku,

kterd se zvétSuje smérem vzhiru od zminovaného obrobku.

Frézovaci systém podle bodu 17, vy znac¢uijici
se ¢tim , %e uvddény frézovaci prostrfedek je frézo-
vaci kotoud otddejici se kolem osy, kdy tento frézovaci.

kotoué md hnany povrch se stfedovym povrchem umisténym

u zminované osy a obvodovy povrch nachdzejici se v uréi-

té radidlni vzdalenosti od stejné osy, kdy tento frézova-
ci kotoud je upevnén na uvddénych roztdcéejicich prostred-
cich, takZe hnany povrch se opird o tyto roztdcejici

prostfedky, pfifemZ zminény stfedovy povrch je prohnut
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smérem k témto roztdcejicim prostfedkim a uvadény obvodo-
vy povrch je prohnut smérem od téchto roztééejicich pro-
stfedkd za tUéelem vytvofeni prohnutého povrchu opacné ve
vztahu k hnanému povrchu, ¢imZ je zdokonalena pevnost

uvadéného frézovacino kotoude.

Frézovaci systém podle bodu 17, vy znaéu jici

se tim , 3e uvidéné urcité mnozstvi frézovacich &lén-
ki je nepravidelné rozmisténo na zmifovaném obvodu pred-
métného frézovaciho prostiedku.

Frézovaci systém podle bodu 17, vyznaduijici

se tim , Ze uvddénym urditym mnoZstvim frézovacich
¢lankd se rozumi urdity podet frézovacich no3fl s polykrys-
talickymi diamanty.

Prézovaci systém podle bodu 17, v Yyznacujici
se tim , Ze uvddény stit je umistén ve vztahu k pop-

sanym upinacim prostfedkim a uvddénymfrézovacim prostred-

W . - . P .
kum tak, Ze vymezuje prvni predem stanovenou mezeru mezi

timto krytem a zmiﬁovanym'obrobkem a druhou pfédem stano-
venou mezeru mezi timto Kkrytem a uvddénymi frézovacimi
prostfedky, kdy prvni a druh& predem stanovend mezera vy-
mezuje pruiched . pro imiﬁovanf proud vzduchu do uvadéného
obvodového zakryti, pfidem? tento proud vzduchu vytvari

. ‘ ‘ . v © &
vzduchovy privan kolem zminovaného obrobku.

Frézovaci systém podle bodu 17, vy zna¢u jici

se tim , e zmifiovany obrobek ma predem dany obvo-

. dovy tvar a uvadéné upinaci prostredky obsahuji stdl opat-

reny otevienou plochou té&sné odpovidajici pfedem stanove-
nému obvodovému tvaru tak, ze vymezuji mezi sebou predem
stanovenou mezeru, pricemZ tato pfedem stanovend mezera
uréuje prichod proudu vzduchu kolem zmifovandho obrobku

a do uvadeného obvodového zékryti.
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Frézovaci systém podle bodu 17, vy zn a cgujici

se tim , e uvddéné frézovaci prostfedky obsahuji
dvojiéi t&chto frézovacich prostredkd, které jsou jednot-
1ivé umistény na opacnych strandch uvddéného loze za uce-
lem provédéni adiabatické cbrdbéci ¢innosti na dvojici ob-
rdbkﬁ;‘kdy kazdy tento Jjednotlivy frézoyaci prostfedek z

uvedené dvojice je ‘postupné pohdnén vysvétlenymi-roztéte-

jicimi prostfedky, pfidemi pfedmétny frézovaci systém da-

le obsahuje: ‘
prostfedky pro posuv uvedené dvojice frézovacich prostred-
ku po predem stanovenych paralelnlch dréahdch, pridemZ kaz-
dy Jednotllvy obrobek ze zminované dv031ce obrobkd je
udrzovén v pFisiudné odpovidajici draze patfici k uvedené

dvojici ptedem stanovenych pralelnich drah;

“kdy prvni z uvedené dvojice frézovacich prostfédkﬁ je sou-

&asnd pohdnén vysvétlenymi roztddejicimi prostredky a po-

souvdn zminovanymi posuvnymi prostfedky za dcelem opraco-

.vdni pfisludného obrobku z uvadéné dvojice obrobkid, zatim-

co druhy z uvedené dvojice frézovacich prostfedkd je pre-
souvan témito posuvaymi prostfedky do pfislusné pozice pred

zahdjenim obrabdni druhého ze zmifovanjch obrobkd.

’

se tim , Ze navic obsahuje prostredky pro poddvéni

zmiiovanych obrobkl do uvaddénych upinacich prostfedkil.

Frézovaci systém podle bodu 17, vyznac¢ujici
s e t i m , Ze pfedem stanoveni obrabéci rychlost je
obridbéci rychlost nejméné 10 000 obrdbécich stop za mi-

nutu (tj. 3048 obrdbécich metrd za minutu).

Frézovaci systém podle bodu 17, vy zn a cujic i

s e -t i mo zZe piisluéné posuvné prostfedky smérem k
obrobku pr; rychlosti prlbllzne 0,008 palce (0,2032 mm)
na jeden frézovaci nozovy gldnek.




L]

30.

31.

32.

_45_

Dvouetapovy frézovaci systém pro obrdbéni dvojic obrobki,
vyznacujici se tim , Ze obsahuje:
nastavcovou soucdst;

dvojici frézovacich prostfedki otdciva upévnénych na uve-
dené ndstavcové souldsti;

hnaci prostfedky spojené s uvedenou dvojici frézovacich
prostredkd za dcelem ndvazného pohdnéni jednotlivych fré-
zovacich prostfedkd z uvedené dvojice frézovacich prostred-
Kd; .

prostfedky pro upindni kaZdého obrobku z uvedené dvojice
obrobkl v blizkosti odpo&idajiciho frézovaciho prostfedku
z uvedenéd dvojice frézovacich prostfedkd; a

prostredky pro souéasné posouvani uvedené'dvojice frézo-
vacich prostfedkid ve vztahu k upinacinm prostfedkdm a kaz-
dému jednotlivému obrobku ze zminované dvojice obrobkd;
kdy prvni z uvedené dvojice frézovacich prostfedkl je sou-
Casné pohdnén vysvétlenymi hnacimi prostfedky a posouvdn -
zminovanymi posuvnymi prostfedky za d¢elem opracovdni prv-
niho z uvadéné dvojice obrobkd, zatimco druhy =z této dvo-
jice frézovacich prostfedkl je presouvédn témito posuvny-
mi prostfedky do prislusSné pozice pred zahdjenim obrdbé-

ni druhého ze zminované dvojice obrobkd.

Frézovaci systém podle bodu 30, vyznadujici

se tim , Ze tento frézovaci systém ddle obsahuje

prostfedky pro pfemistovani takto prvniho ze zmifované dvo-

jice obrobkl z prislusného prvniho frézovaciho prostfed-
ku patficimu kx uvddéné dvojici frézovacich prostredki

k takto druhému ze dvojice frézovacich prostfedki.

Frézovaci systém podle bodu 31, vyznaduijici
se tim , Ze tyto pfemistujici prostfedky otdéeji
uvddény prvni obrobek ze dvojice zminovanych obrobkd tak,
ze prvni z uvadénych frézovacich prostfedk( opracuje
prvni povrch prvniho ze zminované dvojice obrobkd a pri-
slusny druhy z uvadéné dvojice frézovacich prostfedkd

opracuje opacnou stranu tohoto prvniho ze zminované
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dvojice obrobki.

Frézovaci systém podle bodu 30, vy znacujici
se tim , e uvddéné dvojice frézovacich prostfedkd
jsou konstrukéné umistény na opaé&nych strandch zmifova-
ného loze.

Frézovaci systém podle bodu 30, vyznacuijici
se tim , e uvddéné posuvné prostfedky posouvaji
zminovanou dvojici po predem vymezenych paralelnich dra-
hdch, pFicemz kazdy jednotlivy obrobek ze zminované dvo-
jice obrobkd lezi ve své prislusné drédze, tedy v jedné

z uvadénych predem vymezenych paralelnich drah.

Zpisob provddéni plné adiabatického obrdbéni obrobku,
vyznaduijici se tim , Ze obsahuje tyto

Kroky:

upnuti zminovaného obrobku v blizkosti frézovaciho prosc-

—— . e A - - .

Eedku;
zakryti tohoto frézovaciho prostfedku za Gdelem vymezeni
obvodového zakryti tohoto frézovaciho prostredku;
vytvoreni tlakového rozdilu mezi timto obvodovym zakry-
tim a okolnim tlakem; a .

opracovdni zminovaného obrobku uéedenfm frézovacim pro-
stfedkem, kdy dpln& viechno teplo vyvinuté pfi vysvét-—:
leném adiabatickém obrdbéni je pEendSeno na vytvadfené
trisky; ' '

pricemz imiﬁovani obrobek je umistén ve vztahu k uvade-
nému frézovacimu prostfedku tak, Ze vysvétleny tlakovy
rozdil vytvari vznosny proud, jenZ zcela odstranuje zmi-
nované ttisky z uvadéného obvodového zakryti, uvadéného

frézovaciho prostfedku a zminovaného obrobku, ¢imZz je

.Gplné znemoZnéno prendSeni tepla z téchto tfisek na zmi-

‘Aovany obrobek a uvaddény frézovaci prostfedek, takie je

dosazena adiabatick4d obrdbéci cCinnost.

N




1

36.

37.

38.

39.

40.

41'

_47—

ZpGsob podle bodu 35, vyznacuijici se tim ,
e uvedeny krok opracovdni. obsahuje frézovani zminovaného
obrobku uréitym poctem frézovacich noit pfi obrdbéci rych-
losti prinejmen3im 10 000 obrabécich stop za minutu (tJ.

3048 obrabécich metrld za minutu), takZe kazdad jednotliva

oddélovand triska je vytvafena plné adiabaticky.

Zzpisob podle bodu 35, vy znacuijici 5 e tim ,

Ze uvedeny krok opracovani obsahuje frézovani zminovaného

obrobku uréitym poctem frézovacich néiﬁ.pii poméru posuvu
pfiblizné 0,008 palce (0,2032 mm) na jeden frézovaci ndz,

takZe kaZdd jednotlivd oddélovaci tfiska je vytvdrena plné

adiabaticky.

Zpusob podle bodu 35, vy znadcujici s e tim .,
7e uvedeny krok vytvofeni tlakového rozdilu vytvari vysvét-
leny tlakovy rozdil mezi zminovanym obvodovym zakrytim

a okolnim tlakem vzduchu, takZe uvddény vznosny proud je

proud vzduchu.

Zpisob podle bodu 35, vyznadujici se tim ,
Ze uvedeny krok opracovdni je obrabéci frézovaci Cinnost
za sucha provadénd bez chladicich tekutin.

Zpusob podle bodu 35, vyznacujici s e tim ,
Ze uvedeny krok opracovdni obsahuje posuv uvddénych frézo-
vacich prostfedkd na zminovaném obrobku rychlosti prinejmen-

$im 500 palci za minutu (tj. 1270 cm za minutu).

Fréza upravend k namontovdni na hnaci souédst za Gcelem
opracovdni obrobku, vy znadc¢ujici se tim ,
ze obsahuje: o

téleso ve tvaru kotoude majiciho osu otdceni, horni axiil-
ni konec, dolni axialni konec a obvodovy povrch, ktery se
nachdzi v uréité radidlni vzddlenosti od této osy otidce-
nis .

rovinny povrch rozklddajici se na uvedeném dolnim axidlnim

konei, kdy tento rovinny povrch pokryvéd v podstaté cely
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ku, kterd se zvétsuje ve sméru od zminovaného dolniho a
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tento dolni axidlni konec a navazuje na zminény obvodovy
povrch; a |

hnanf'povrch‘fozklédajici se na uvedeném hornim axidlnim
konci, kdy tento hnany povrch md na sobé vymezen stfedovy
zvyseny povrch nachdzejici se u zminované osy otaceni a

kruhovy zvy3eny povrch nachdzejici se v uréité radidlni

povrchu, prifem? tento kruhovy zv§Seny povrch mé vetsi
prevySeni nez vysvétleny stifedovy zvySeny povrch;

takze uvaddény hnany povrch se opird o zminovanou hnaci
soucast tak, aby se tento stfedovy zvySeny povrch prohnul
smérem k této hnaci souddsti za d&elem prohnuti uvédéné-
ho rovinného povrchu, &¢im# je vymezeno prohnuti opadéné
situovaného povrchu ve vztahu ke zminovanému hnanému po-

vrchu, vysledkem <eshoz je zdomonalenl pevnosti uvddéné

frezy.

Fréza podle bodu 41, vy znacu jici se tim

‘Ze dale obsahuje uréity pocet zlabkovych drdzek vytvore—'

~

nych na zmifovaném obvodovém povrchu a smeru31c1ch napric

timto obvodovym povrchem.

Fréza podle bodu 42, vy zn a é_u)j fici se tinm
Ze kazdéd tato jednotlivd Z18bkovd drdzka sméFuje Sikmo na-

’

prlc na zminovaném obvodovém povrchu ve vztahu k uvadene
ose otideni. '

’

Fréza podle bodu 42, vyznacujici se "tim

Zze kazdd tato jednotlivi zldbkovad drdzika m& na obvodu Sif-
X
alniho konce.

Fréza podle bodu 42, vyznadujici se tin

ze kazdd tato jednotlivd Zldbkovd drdika ma radialni hloub-

ku, kterd se zvétsSuje ve sméru od zminovaného dolniho axi-
dlniho konce.

vzddlenosti od. této osy. otdCeni. u uvddéného obvodového . .. . ...

Pt)
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Fréza podle bodu 41, vyznacuijici se tim
e ddle obsahujeuréité mnozstvi zdfezovych luzek pro vsa-

zeni urditého poétu frézovacich nozd.

Fréza podle bodu 46, vyznac¢ujici se tim

%e vSechna tato zdfezovd liika jsou nepravidelné rozmisténa

na zminovaném obvodovém povrchu.

—
E .

Fréza podle bodu 41, v Yy zna & u jici s e t
e déle obsahuije prostfedky pro pripevnéni této frézy k

uvddéné hnaci souddsti.

Fréza podle bodu 48, vy znadcuijici se timnm
e tyto prostfedky pro pfipevnéni této frézy k uvadéné hna-
ci souddsti jsou ménitelné serizovatelné prostredky uprave-
né za Gdelem obménovani prohnuti zminovaného rovinného po-

vrchu pfedmétné frézy.

Obrabéci fréza upravend pro pripevnéni k hnaci soucdsti za
Gdelem opracovdni obrobku, vy znacuijici se

t im , Ze obsahuje:

téleso ve tvaru kotou¢e majici osu ot&ceni, horni axiélni
konec, dolni axidlni konec a obvodovy povrch,"kterf je
souosy s touto.osou otdaceni;

vybrédni vytvofené v uvedeném dolni axidlnim konci u zmi-
nované osy otdceni;

kruhovity rovinny pdv:ch vytvoreny na tomto dolnim axidl-
nim konci a kruhové obklopujici uvedené vybrani, kdy tento
kruhovity rovinny povrch navazuje na zmiﬁqvanf.obvodovi
povrch;

prostfedky pro serfizovatelné pfipevnéni pfedmétné obrdbé-
jici frézy k uvddéné hnaci soucdsti, jeZ jsou umistény Vv
tomto vybrani; .

hnany povrch rozklddajici se na zminovaném hornim axidlnim
konci, kdy na tomto hnaném povrchu je vymzen stfedovy zvy-
Seny povrch nachdzejici se u uvadéné osy otdc¢eni a kruhovi-

ty zvySeny povrch umistény v ur¢ité radidlni vzddlenosti
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od této osy otdleni v ndvaznosti na zminovany obvodovy
povrch, priéemZ tento kruhovity zvy$eny povrch md vétsi
pfevySeni neZ uvedeny stfedovy zvyseny povrch; a

uréity poéet zldabkovych drdiek utvofenych na uvddéném
obvodovém povrchu, které sméfuji $§ikmo napfid timto obvo-
dovym povrchem ve vztahu ke zminované ose otddeni;

takZe kruhovity zvySeny povrch se opird o.uvadénou hnael-
souddst a prisludné serfizovatelné pfipeviaujici prostfedky
pfipeviuji pfedmétnou obrdbéjici frézu k této hnaci sou-
¢dsti tak, by se tento stfedovy zvySeny povrch prohnul
smérem k uvddéné hnaci souddsti za dlelem tvarové zmény
zminovaného kruhovitého rovinného povrchu, &imz je vymezen
prohnuty povrch, jenz je opacény ve vztahu k uvadenému
hnanému povrchu, vysledkem cehoz je zdokonaleni pevnosti
predmatné obrabéci frézy.

Obrébéci fréza podle bodu 50, vyznacuijici

se tim , Ze sefizovatelné pripevnujici prostfedky

vymezuji celkovou rovnobéZnost povrchu se zminovanym kru-

_hovitym rovinnym povrchem.

Obrabéci fréza podle bodu 50, vy znadcuijici
se tim , Ze kazdd jednotlivd uvddénd zlabkova dréZka
m& obvodovou S$ifku, kterd se zvétSuje smérem od zminova-

ného obrobku.

Fréza pro obrdbéni obobku, vy znadc¢uijici se

t im , Ze obsahuje: '

td8leso ve tvaru kotoude majici osu otdceni a obvodovy po-
vrch, ktery se nachdzi v urcité radidlni vzddlenosti od
této osy otdceni; a

prostredky nachézejici se na obvodovém povrchu pro pevné
vsazeni urcitého poctu frézovacich dbiﬁ,-kdy tyto prostred-
ky pro pevné vsazeni jsou rozmistény nepravidelné po tomto
obvodu prislusného télesa ve tvaru kotoule, pricemz kazdy

tento jednotlivy prostredek pro pevné vsazeni md radialni

‘hloubku vedenou od uvddéného obvodového povrchu smérem ke

e
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zminované.ose otdceni, tudiz kazdd jednotliva hloubka pri-
sluiného prostfedku pro pevné vsazeni jé zcela primo Gmér-
nd vzddlenosti mezi takto prvnim prostfedkem pro pevné
vsazeni a nasledujlc1m drunhyn prostfedkem pro pevné vsaze-
ni, vysledkem cehoz je navaznost pokracovanl druného pro-
stredku pro pevné vsazeni za prvnlm prostredkgnpro pevné
vsazeni, ota01-l;.se ‘fréza za uce%em obrdbéni zminovaného
obrobku; o A” | ' ' '
takZe tyto prostrfedky pfo pevné vsazeni jsou népravidelné
rozmistény, aby soustavné produkovaly blly Sum prl obrabe-
ni zmlnovaneho obrobku predmetnou frezou, a vysvétlené ra-
dlalnl hloubky téchto prostredku pro pevné vsazenl kompen-
zuji uvedené nepraVLdelne rozmisténi tak, aby bylo zajis-

téno dplnd stejné odstranovini materidlu ze zminovaného

‘obrobku kazdym jednotlivym frézovacim nofem v pribéhu oto-

geni predmétné frézy.

Fréza upravend pro seFizovatelné pripevnéni k hnaci souéds-
ti za ucelem opracovani obrobku jak celnfho, tak i ved-

lejéiho bFitu této frézy, v yznaduijici s e

t im , Ze obsahuje:

téleso frézy majici osu otéceni, horni axidlni konec, dol-
ni axiidlni konec a obvodov? povrch, jenz se nachézi v ur-

cite vzdalenostl od této osy otace n1,

_hnany. povrch nachdzejici se na uvedenem hornlm axidlnim

konci; a
Gcelu serfizovatelného pfipevnani tohoto télesa frézy ke
zminované hnaci souc¢dsti, kdy tyto sefizovatelné ptipev-
novac1 prostredky jsou upraveny tak, aby vytvarely prohnu-
tl uvadeneho dolnlho axi&lniho konce zmlnovaneho télesa

P

frezy, prxcemz toto teleso frezy vytvar1 pri otdceni axi-

L]

&lni vychylenl svého obvodového povrchu.
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Fréza upravend pro sefizovatelné pripevnéni k hnaci sou-
¢asti za ucelem neomezeného radidiniho nastavovanl této

frezy ve vztahu k uvedené hnaci soucastl,
vyznadcuijici s e t im , Ze obsahuje:

téleso frézy majici osu otadceni, horni axidlni konec,

dolni axiilni konec a obvodovy povrch, jenZ se nachazi

hnany povrch nachaze31c1 se na uvedenem hornlm axlalnlm B
konci; a

prostfedky souvisejici s uvedenym télesem frézy slouzici "

di¢elu sefizovatelného pripevnéni tohoto télesa frézy ke

-zminované hnaci souddsti, kdy tyto sefizovatelné ptfipev-

novaci prostfedky jsou upraveny tak, aby zajistily radi-

41ni nastavovani uvaddéného horniho axidlniho konce ve vzta-

hu ke zminované hnaci souddsti, ¢imZz je kompenzovdno axi-

dlni vybihdni kaZdého jednotlivého predmétného télesa fré-
zy a uvadéného hnaného povrchu, pricemz je minimalizovéno

vybihdni dolniho axidlniho konce tohoto télesa frezy u zmi-

B T T I o

novaneho obvodového povrchu.’

Poddvaci zafizeni pro pfemistovéni obrobku do a z obrabéci
pozice,. vyznacujici se t im , e obsahuje:
nosné prostfedky pro neseni zmifigvaného obrobku;

prostfedky, které jsou mechanicky spojeny s uveden?mi nos-
nymi prostfedky; slouzici k pfemiééovéni téchto nosnych
prostfedkd mezi prvn1 polohou a zminénou obrabéci pozici,
jimiz je zmlnovany obrobek premlstovan z teto prvni polo-
hy do vysvétlené obrdabéci pozice;

ﬁchopovaci'prOStfedky namontované na uvédénych nosnych pro-
stfedcich za Géelem uchopeni zminovaného obrobku G&inkem
tfeni, kdy tyto uchopovaci prostredky se pohybuji‘mezi'o-
tevienou polohou a uzavrenou polohou;

pfostfedky spolupracujici seizmiﬁovanymi uchopovacimi pro-
stfedky za dcelem vychylovani téchto uchopovacich prostred-

ki smérem k uvedené uzaviené poloze; a
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vatkové prostfedky namontované na uvadénych nosnych pro-
stfedcich za GCelem vaCkového ovlddani zminovanych ucho-
povacich prostredki mezi vysvétlehou otevrfenou a uzavienou
polohou; J |
takZe zminovany obrobek je naloZen na uvddéné nosné pro-
stfedky v naklddaci stanici, v nii vysvétlené vackové pro-
stfedky Géinkuji na zminované uchopovaci prostredky tak,
Ze jsou otevrieny a jé moznost naloZit zminovany obrobek,
pri¢emZ po ukonceni G&inkovéni téchto vaékovfch‘prostfed—
kd na prisludné uchopovaci prostfedky se mohou tyto ucho-
povaci prostredky oprit o zminovany obrobek, je~li tento
obrobek poddvan prostrednlctVLm téchto nosnych prostredku
do uvadéné obrabéci pozice.

_ _ . B
Podavaci zafizeni podle bodu 56, vy znacujici
se tim , Ze nosné prostfe&ky jsou dva célkové para-
lelni nosniky. |

-

Poddvaci zafrizeni podle bodu 56, vyznacuijici

S e 't im , Ze ddle obsahuje podpéru pro. kluzné podpi-
rédni uvadenych nosnych prostredku. :

Poddvaci zarizeni podle bodu 56, vy znacujici
se tim , Ze navic obsahuje. prostfedky pro uvolndni
zmlnovaneho obrobku z uvadenych nosnych prostredku v pri-

slusné obrabe01 pozici, pricemz tyto prostfedky existuji

v blleOStl téchto nosnych prostredkqd.

pPoddvaci zaftizeni pro premisfovidni obrobku z naklddaci

stanice do upinaci stanice, vyznacduijici s e
t im , Ze obsahuje:
podpurnou strukturu.
prinejmensim ]eden nosnlk posunovatelny na této podpurné
strukturfe pro prqmlstOVanl zminovaného obrobku mezi uvé-

dénou naklddaci stanici a uvddénou upinaci stanicij;

prinejmensim jeden svirajici &lének, jenz je otddivé na-

montovdn k prinejmensim jednomu tomuto nosniku, za uddelem
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sevieni zminovaného obrobku vlivem tfeni, prifemZ prinej-
mensim jeaen tento svirajici &lének se pohybuje mezi otev-
renou polohou a uzavrienou polohou;

pruzinu funkéné spolupracujici s pfinejmendim jednim ze
zmiﬁoyan?ch svirajicich ¢linkd za Géelem pfitlacného vy-
chylbbéni prinejmen3im jednoho tohoto svirajiciho &lanku

do vysvétlené uzaviené polohy; - S eeme e e =
vaikovol soucast konstrukéné usporddanou na zminované pod- §
pirné struktufe v ndvaznosti na pfinejmensim jeden uvadény
nosnik, kdy tato vadkovd souddst funk&né spolupracuje s
prinejmensim jednim uvaddénym svirajicim &lénkem, je-li zmi-
novany obrobek ve vysvétlené naklddaci poloze, vysledkem
¢ehoz je pdotoéeni pfinejmenséim jednoho tohoto svirajiciho
&lanku do zminované oteviené polohy;

" upinaci prostredky namontovaﬁé.pod prinejmensim jednim uvé-
dénym nosnikem za idcelem drzeni zminovaného obrobku ve vy-
svétlené upinaci stanici; a

prostiedky, které jsou mechanicky pfipojeny k prinejmensSim
jednomu uvadénému nosniku za dfelem sniZovédni pfinejmensim
jednohd tohoto nosniku smérem k uvedenym upinacim prostired-
kidm, v?sledkem ¢eho? je zvednuti zmifnovaného obrobku z pri-
nejmensim Jednoho takto uvddéného nosniku a uvolnéni tochoto
obrobku ze sevfeni prlnEJmenSLm jednoho zminovaného sv1ra31-
ciho &lénku;

takZfe zminovany obrobek je nalofen na prinejmen$im jeden

uvédény nosnik ve vysvétlené naklddaci stanici, pficemZ zmi-

n

fiovand vadkovd souddst funk&né spolupracuje s pfinejmensim
jednim uvadénym svirajicim &lénkem za UGelem otevrieni pEfi-~
nejmensim jednoho tohoto évirajiciho &lanku umoznujiciho

nalofeni zminovaného obrobku, a ndsledné, kdy tato vackovd
soucdst pfestane funkcéné spolupracovat s pfinejmensim jed-
nim uvddénym svirajicim &ldnkem, se tento pfinejmensim je-
den svirajici C¢lének pootocCenim opre do zmifiovaného obrob-
ku za udelem pozitivniho drZeni tohoto obrobku na pfinej-

mendim jednom uvddéném nosniku v situaci, kdy prinejmensim

jeden tento nosnik premistuje zminovany obrobek z vysvét-

lené nakladaci stanice do vysvétlené upinaci stanice.
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Podavaci zarizeni podle bodu 61, vy znacuijici

. procedury, vyznadcuijici se tim , zZe

_..55..
Podavaci zarizeni podle bodu 60, vy znacuijici
s e t im Ze prinejmensim jeden takto uvddény nosnik

oznacuje dvojici celkové paralelnich nosnika.

se tim , Ze pfihejmenSim jeden takto uvadeény sviraji-
ci &lének obsahuje prinejmensim dva koliky, kdy pfinejmen-
sim dva tyto koliky jsou otddivé namontovany na kazdé tak-

to uvadené dvojici celkové paralelnich nosnikd.

Podavaci zarizeni podle bodu 61, vy znadcuijici
se tim , Ze pfinejmensim jeden takto uvddény sviraji-

- »

c¢i ¢lének obsahuje pfinejmensim dva koliky, kdy pFfinejmen~

b

sim tyto dva koliky jsou otdc¢ivé namontovdny na prinejmen=-

-

g§im jedné dvojici celkové paralelnich nosniki. .

v »

Upinaci zafizeni pro drzeni obrobku v pribéhu obribéci
obsahuje:

prostfedky pro podepreni zminovaného obrobku; a :
prostredky souvisejici s uvedenymi prostfedky pro podepfe-
ni za G¢elem funk&niho ovlddani pfinejmenSim jednoho okra-
je zminovaného obrobku, kdy tyto prostfedky’funk&né ovli-
daji prohnuti pfinejmen&im &4sti zminovaného obrobku v
pfedem stanovené vzddlenosti od uvedeného upinaciho za-
fizeni; '

takZe vysledkem tohoto prohnuti je Fizené vyvoland pfi-

dand pevnost zminovaného obrobku.

Upinaci zarfizeni podle bodu 64, vy znaduijici
se tim , Ze uvddéné prostredky pro podepreni obsa-

huji prfinejmensim tfi opérné &lanky. -

Upinaci zafizeni podle bodu 64, vy zn'a c¢ujici
's e tim -, Ze uvedend pfedem stanovenid vzdilenost je

3
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mendi nes prislusnd predepsand tolerance zminovaného ob-
robku.
67. Upinaci zarizeni podle bodu 64, v y z n a cuijici
se tim , e dile obsahuje opérny &lédnek, ktery
funkéné souvisi s nastavenim uvadénych prostfedkd pro ovla-
... .dani, . takze znlnovane prostredky funkcne ovladaj{qlﬂokraje

- zmingvaného obrobku vyvijeji vyslednou silu, kterd tlaci

tento obrobek na uvedeny opérny clanek.

68. Upinaci zafizeni pro drZeni obrobku v prabéhu obrébéci
‘procedury, vy zn-acujici. se ¢t im .,‘ie
obsahuje: ‘ ,
prostfedky pro podepreni zminovaného obrobku pfinejmensim
ve tfech bodech; f
prostiedky souvisejici s uvadénymi prostfedky pro podepie-
ni slouzici k funkénimu_oﬁlédéni pfinejménsim jednoho ok-
raje zmifiovaného obrobku, kdy tyto ovlddaci prostredky pro-
hybaji pfinejmensim Cést tohoto obrobkuj a ' o
druhotné prostredky pro podepfeni zminovaného obrobku,
které jsou umistény v nédvaznosti na zminované ovladaci pro-
stfedky pro podepfeni obrobku, kdy tyto druhotné prostred-
ky pro podepfeni disponuii zdvihem, jenZ je vymezen predem
stanovenou vzdalenostl pod rovinou danou prinejmendim uva-
denyml tremi body,vprlcem; tyto druhotné prostredky pro
podepfeni uréuji prohnuti zminovaného obrobku v rozsahu
uvadéné predem stanovené vzddlenosti;

&imz je»dodéna fizend pevnost zminovanému obobku jako
vfslédek prohnuti tohoto obrobku v rozsahu prtedem stanove-

"né vzdalenosti.

1

69. Upinaci zafizeni podle.bodu 68, vyznacujici
’ se tim , ze dile obsahuje opérny &lanek, ktery sou-
visi s nastavenim uvadénych prostfedkd pro podepieni,
takZe zminované prostiedky funkéné ovlidajici okraje zmi-.
Aovaného obrobku vyvijeji vyslednou silu, kterd tlaci

'tento obrobek na uvadény operny cléanek.
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Upinaci zarizeni podle bodu 68, vyznac¢uijici
se tim , ze uvddéné ovlddaci prostredky obsahuji

urc¢ity pocet tlumicich prostrfedku.

Upinaci zarizeni podle bodu 68, vy z n a & u jici

s e tim , Ze kazdy tento jednotlivy tlumici prostfe-
dek ze zminéného urditého podtu tlumicich prostfedkd je
opatfen ovladacim povrchém, na nemz je nanesena vrstva

chromovych hrudek.

Upinaci zafizeni pro drzeni obrobku v prib&hu obrabéci

procedury, kdy zminovany obrobek je opatfen otvorem,

vyznacéujici 'se tim , Ze obsahuje:

prostfedky pro podepfeni zminovaného obrobku; a |
prostredky souvisejici s témito prostfedky pro podepfe-

ni obrobku za Gfelem funkéniho ovldddni uvedenych otvord
asymetricky, pfiemZ tyto asymetrické ovlddaci prostfedky
prohybaji pfinejmenSim &ést zmiﬁovaného obrobku v rozsa-
hu predem stanovené vzddlenosti; '

gimi je doddna Fizend pevnost zmiﬁoﬁanému obrobku jako
vysledek prohnuti tohoto obrobku v rozsahu pfedem stano-
vané vzdilenosti. '

Upinaci zatizeni podle bodu 72, v yznaté¢ u jici
se tinm ., Ze prostfedky pro podébfehi obsahuji prinej=-
mensim tfi opérné ¢&lénky.

Upinaci zarizeni.podle bodu 72, v y zna cujici
se tim , e uvedené asymetrické ovlddaci prostiedky
obsahuji,asymetrické sklic¢idlo majici dvé Celisti umisté-
ny zvldst’v dhlu mendim ne? 180 stupfhld, pfidem3 tyto dvé
Celisti maji takovy rozmér, ktery uﬁoéﬁuje jejich umisté-

ni ve zminovaném otvoru.

At

=
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Upinaci zafizeni podle bodu 72, vyznac¢ujici
se tim , ?e uvaddéna ptfedem stanovend vzddlenost je
mensi nei prislusnd pfedepsand tolerance zminovaného

obrobku.

Upinaci zafizeni podle bodu 72, vy znacujici

namontovan na prostfedcich pro pedepfeni obrobku, takze

w

uvadéné asymetrické ovladaci prostfedky vyvijeji vyslednou
silu, kterd tlaé¢i zminovany obrobek na tento opérny cla-

nek.

Upinaci zafizeni podle bodu 72, vy znadcujici

s e t im , Ze navic obsahuje prostfedky pro sniméni
vibraci, které jsou umistény na uvddénych asymetrickych
ovladacich prstredcich.

Uplnac1 zarlzenl pro drieni obrobku v pribéhu obrabec1
procedury, kdy zmifiovany obrobek obsahuje otvor, .
vyznadé¢ujicli s e t im , Ze obsahuije:
prostredky pro podeprenl zminovaného obrobku prmne;mns;m
ve trech bodech,

prostrfedky souvisejici s uvedenyml prostredky pro pode—
preni obrobku za ucelem ovladdni zminéného otvoru asy-
metricky, kdy zminované asymeﬁrické ovlddaci prostredky
prohybaji p¥inejmendim ¢dst zminovaného obrobku; a
druhotné prostiedky pro podepfeni zminovaného obrobku,
které jsou u@istény v navaznosti na uvadéné asymetrické
ovlidaci prostiedky, kdy tyto druhotné podpirné prostfed-
ky disponuiji zdvihem, jenZ je vymezen predem stanovenou
vzddlenosti pod rovinou danou pfinejmensim zminovanymi
t¥emi body, pridemz tyto druhotné podplrné prostredky
uréuji prohnuti zminovaného obrobku v rozsahu uvadené
predem stanovené vzddlenosti;

¢imz je doddna fizend pevnost zminovanému obrobku.jako
vysledek prohnuti tohoto obrobku v rozsahu predem stanove-

né vzdalenosti.
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Upinaci zafizeni podle bodu 78, obsahujici ddle opérny
&lanek souvisejici s nastavenim uvaddénych prostredki pro
podepteni obrobku, vy znacuijicdi s e tim ,
e zminované asymetrické ovlddaci prostredky vyvijeji vy-
slednou silu, kterd tlaci tento obrobek na uvadeny opér-

ny ¢lének.

Upinaci zarizeni podle bodu 78, vy zna<cuijici

se tim , Ze uviddéné asymetrické ovladaci prostfedky
obsahuji asymetrické sklicidlo majici dvé celisti umiste-
ny zvlast v Ghlu menSim nez 180 stupnd, pridemZ ctyto 4vé
Celisti maji takovy rozmér, ktery umoznuje umisténi ve zmi-

novaném otvoru.

Upinaci zafizeni podle bodu 80, vyznacuijici
se tim , Ze uvddénd dvé Celisti jsou opatfeny ovla-
dacim povrchem opatfenym nanesenou vrstvou chromovych

hrudek.

Upinaci zatizeni podle bodu 78, vyznacuijici
se tim , Ze navic obsahuje prostfedky pro snimdni
vibraci, které jsou umistény na uvadénych asymetrickych

ovlddacich prostredcich.

hd Fd

Upinaci zafizeni pro drieni obrobku v prubéhu obrébéci
procedury, kdy zminovany obrobek je opatien otvorem,
vyznacuijici s e t im , Ze obsahuije:
prostfedky pro podepfeni zminovaného obrobku;

upinaci prostfedky souvisejici se zmiﬁovanﬁmi prostredky
pro podepreni obrobku slouzici k ovl&dani prinejmensim
jednoho okraje tochoto obrobku; a |

prostfedky navazujici na uvddéné prostfedky pro podepreni
obrobku fungujici za Géelem asymetrického ovladani zmino-
vaného otvoru; |

takZe uvadéné asymetrické ovlddaci prostfedky a zminované
upinaci prostredky pfoh?baji prinejmensim ¢ast zminovaného
obrobku v rozsahu pfedem stanovené vzddlenosti smerem K
uvadénym prostfedkdm pro podepfeni obrobku, &imz je tomuto

obrobku doddvana pevnost.
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Upinaci zarizeni podle bodu 83, vy znacuijici
se tim ,.Ze uvddéné prostredky pro podepfeni obrob-

ku obsahuji prinejmendim tri opeérné Clanky.

Uplnac1 zarizeni podle bodu 83, vyznacuijici

-

s e t im , Ze uvddena predem stanovend vzdalenost je

mensi.nez prislusnd piedepsand tolerance. zmlnovaneno ob=_

[t

robku.

‘Upinaci zarizeni podle bodu 83, vyznacujici

s e tim , Ze navic obsahuje opérny ¢lédnek souviseji-

~ci s nastavenim uvddénych prostifedkd pro podepfeni obrob-

ku, takZze zminované upinaci prostfedky vyvijeji vyslednou
silu, kterd tla¢i zminovany obrobek k tomuto opérnému

¢lanku.

Upinaci zarizeni pro drzeni obrobku v prubéhu obrdbéci

procedury, kdy zmlnovany obrobek je opatren prlnEJmeq51m
jednlm otvorem, v y znaéu j ici s e t im ,
ze obsahuje:

prostfedky pro podeéfeni.zmiﬁovaného obrobku prinejmensim
ve tfech bodech; ‘

druhotné érostfedky prd podepfeni}zmiﬁovénéhbrobrobku umi-
sténé uprostfed mezi prinejmensim dvéma z nejméné tri
uvddénych bodd, pricemz tyto druhotné podpurné prostredky
disponuji zdvihem, jenz je Qymazen pfedem stanovenocu vzda-
lenosti pod rovinou danou prinejmensim tfemi uvadénymi
body;

prostredky souviseijici s nastavenim.uvédén9ch prostredkl’
pro podepreni obrobku slouZici k ovlddani prinejmensim
jednoho okraje zminovaného obrobku; a

asymetrické sklicidlo majici dvé Gelisti umistény zvl&st

v (hlu mendim neZ 180 stupnd, pfidemZ tyto dvé &elisti

maji takovy rozmér, ktery umoznu]e jejich umisténi ve
zminovaném otvoru; ‘
takie uvedené dvé &elisti tohoto asymetrického sklicidla

a zminované prostfedky slouzici k ovladani okraje obrobku

e

z-";
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prohnou prinejmensim ¢dst tohoto obrobku ke druhotnym
podpirnym prostredkim, ¢imz je doddna Yizend pevnost
zminovanému obrobku jako vysledek prohnuti tohoto obrobku

v rozsahu predem stanovené vzddlenosti.

Upinaci zarizeni podle bodu 87, vy znacuijici
se tinm » 2e ddle obsahuje opérny Cldnek souviseji-
ci s nastavenim uvadénych prostfedkd pro podepfeni obrob-
ku, takZe zminované prostfedky slouzici k ovldddni okraje
obrobku vyvijeji vyslednou silu, kterd tladi tanto obro-
bek k uvedenému opérnému &léanku. '

Upinaci zaFizeni podle bodu 87, vy znaéuijdici
se tim , fe uvedené prostfedky slouzici k ovladani
okraje obrobku a obé zminované cCelisti jsou opatfeny
ovlddacim povrchem, na kterém je nanesena vrstva chromo-
vych hrudek. '

Upinaci zarizeni podle bodu 87, vy znadcuijici
se tim , %e zmifovany obrobek je opatren druhym
otvorem, takZe totoc upinaci zarizeni obsahuje druhé
skli¢idlo majici uréity pocet praQidelné usporadanych Ce-
listi, pficemZ tento uréity'poéet_pravidelné rozmisténych
Celisti mé‘takovf rozmér, ktery umoznuje jejich umisténi
v uvedeném druhém otvoru tak, aby byl zminovany obrobek

stabilizovdn ve vztahu k uvddénému asymetrickému sklicidlu.

Upinaci zafizeni podle bodu 87, vy znac¢uijici

-

vibraci umisténé na uvddéném asymetrickém sklicidle.

Zpusob drzeni obrobku v prib&hu obrdbéci procedury,
vyznadcujici se tim , Ze obsahuje kroky:
podepreni zminovaného obrobku naupindni;

ovldddni prinejmensim jednoho okraje zminovaného obrobku
prinejmensim jednim uyédénfm upinacim prostfedkem;
prohnuti prinejmensim ¢dsti zminovaného obrobku v rozsa-

hu predem stanovené vzddlenosti pomoci prinejmens3im jedno-
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97.

98.

novany obrobek na tento opérny clanek.

ti na predem stanovenou vzdalenost.
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ho takto uvadéného upinaci prostfedku;
takze zminovanému obrobku je doddna Fizend pevnost jako

vysledek vysvétleného prohnuti.

Zpisob podle bodu 93, vyznad¢ujici se tim

Yo uvedeny krok podepfeni zahrnuje podepfeni zminovaného

Zpusob podle bodu 92, v y-z nacu j'i'q i se tim
ze uvedenym krokem prohnuti je zpﬁsobeﬁ& to, Ze zminovany
obrobek je prohnut v rozsahu mensim, nel je prislusna. po-
zadovand tolerance tohoto obrobku.

ﬁpﬁsob podle bodu 92, vy zn aéu jici s e t im
Ze déle obsahuje krok opatfeni.uvédéného upindni opérnym
¢lénkem, kdy uvedeny krok ovléadani pfinéjmenéim jednim upi-

nacim prost¥edkem vytvafi vyslednou silu, kterd tlac¢i zmi-

P N e ke

Zpisob podle bodu 92, vyznadcujici se tinm

e navic obsahuje krok.vymezeni rozsahu vysvétleného prohnu-

Zpisob drzeni obrobku v pribéhu obrdbéci procedury, kdy
zminovany obrobek je opatfen pfinejmensim jednim otvorem,
vyznadcdujici se tim |, ze obsahuje kroky:
podepfeni zminovaného obrobku v uvddéném upindni; a '
asymetrické ovladdni uvedeného otvoru tak, ze je prohnuta
pfinéjmenéim &ast tohoto obrobku v rozsahu predem stanove-
né vzddlenosti;

takze zmifiovanému obrobku je dodana fizend pevnost jako
vysledek vysvétleného prohnuti.

-

zpisob podle bodu 97, vyznacdujici se tim
fe uvddény krok podepfeni obsahuje podepieni zminovaného

obrobku na pfinejmensim tfech opérnych &léncich.

n '

I

’

---obrobku:na -pfineimensim. tfech-opérnych- cladncich. . .owiimmne o

T -

¥
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99, Zpusob podle 'bodu 97, vyznadujici se tim ,
' 3e dale obsahuje krok vymezeni rozsahu vysvétleného prohnu-

ti na pfedem stanovenocu vzddlenost.

100. Zplsob podle bodu 99, vy znadcuijicdi s e tim ,
e uvadény krok vymezeni vysvétleného prohnuti zpﬁsobﬁje
prohnuti zminovaného oborobku v fozsahu, ktery je mensi
neZ prislusnd pozadovand tolerance tohoto obrobku.

101. zZpusob drieni obrobku v pribéhu obrdbdci procedury, kdy
zminovany obrobek obsahuje pfinejmensim jeden otvor,
vyznacujici se tim , ze obsahuje kroky:
podepfeni zminovaného obrobku v uvddéném upindni;
ovlidani p¥inejmendim jednoho okraje zmifiovaného obrobku
prinejmensSim jednim upinacim prostiedkem; i
ovlddini zminéného otvoru asymetrickym sklicéidlem majicim
prinejmensim dvé &elisti rozmisténé zylééE v dhlu mendim

neZ 180 stupnt; .

rozevreni tohoto asymetrického sklicidla tak, Ze tyto pri-

nejmeﬁéim dvé uvedené &elisti funkéné ovladnou zminovany

obrobek; a ;
prohnuti prinejmensim &asti zminovaného obrobku v rozsa-

hu predem stanovené vzddlenosti ic¢inkem &innosti techto

pfinejmendim dvou uvddénych &elisti a pfinejmendim jednoho

zminovaného upinaciho prostfedku;

takZe zminovanému obrobku je doddna fizend pevnost jako

vysledek vysvétleného prohnuti.

102. Zpusob podle bodu 101, vy znacuijici se
tim , ze uvedeny krok podepfeni obsahuje podepreni

zminovaného obrobku na pfinejmensim tfech opérnych ¢lancich.

103. Zpusob podle badu 10l, vy znacd¢ujici se
t i m , Ze uvedeny krok prohnuti zpisobuje prohnuti zmi-
novaného obrobku v rozsahu, ktery je men3i nez pfisludnd

poZadovand tolerance tohoto obrobku.



104.

-105.
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Blok s otddivé uloZenym vietenem frézy upevnény na lozi
ve vztahu k upindni drzicim obrobek, vy znaéuijic
se tim , ze obsahuje:

osu, kterd je shodnd s osou otaceni uvedeného vrfetena;
prostfedky uplatnéné na tomto bloku za UCelem otocného

konstrukéniho upevnéni tohoto bloku na uvedeném lozi;

- prostfedky uplatnéné ve-zmihovaném bloku:pro-Gcei—vacko—--

vého ovlidéni tohoto bloku ve vztahu k uvadénému lozi,
kdy tyto vackové prostfedky se nachdzeji v urcité vzda-
lenosti od zminovanych upevnovacich prostfedki;

takZe osa uvaddéného bloku miZe byt sefizovadna ve vztahu
ke zmifovanému obrobku déinkem &innosti vaékového mecha-
nismu tohoto bloku.vzhiedem ke zminovanému lozi, ¢imz

miZe byt sefizovdna sbihavost zminovaného vietena frézy.

Blok podle bodu 104, vy znacuijici s e

t im , Ze uvddéné vadkové prostiedky obsahuji vackovy

_povrch a valkovou souédst, kterd spolu s timto vackovym

106.

S 107.

108.

109.

povrchem vytvafi fungujici vaékovy mechanismus.

Blok podle bodu 105, vyznad¢ujicli s e

t i m ,Ze uvedeny valkovy povrch je otvor v tomto bloku.

-

Blok podle bodu 105, vyznacujici se
t im , Ze uvedend vackovd souldst je excentricka hri-

del ot&civé namontovand v uvddéném lozi.

Blok podle bodu 104, vyznacujici se

t im  , Ze uvddéné loZe je opatfeno hfideli, a t i m
Ze uv&dénym montéinim prostiedkem je otodn§ Sep umistény
ve zminovaném bloku, kdy tento otoény Cep-se otdéi na
uvedené hrideli, takZe zabezpecuje pfislusné otaceni to-

hoto bloku ve vztahu ke zminovanému loZi.

Frézovaci blok s otd¢ivé uloZenym vietenem upevnény na

lozi frézky s chledem na upindni drZici obrobek,

i

N

i
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110.

111.

112.

113.
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vyznadujici se tim , Ze obsahuje: N
osu, kterd je shodnd osou otaceni uvddéného vietena;
prostfedky uplatnéné na tomto bloku za GCelem otocného
konstrukéniho upevnéni tohoto bloku na uvddéném lozij;

vadkovy povrch vytvofeny v uvddéném bloku v urcité vzdale-
nosti od zminovaného montédznino prostfedku; a

vackovou soucCdst, kterﬁ je konstruk&né namontovdna na zmi-
novaném lozi a kluzné funkéné spolupracuje s uvddénym vac-
kovym povrchem; - ‘ |

takZe uvedend osa predmétného bloku miZe byt serizovéna ve

-
vztahu ke zminovanému obrobku otd¢enim uvadéné vackové

soucdsti na uvddéném vadkovém povrchu, vysledkem cehoZ jJe

otadeni tohoto bloku ve vztahu ke zminovanému lozi, ¢imz
je umoZnéno sefizovani .sbihavosti uvddeného freézovaciho
- &

vietena.

Blok podle bodu 109, vyznacuijici s e
t im , Ze uvedeny vackovy povrch je otvor.v tomto bloku.

' t
Blok podle bodu 109, vyznacujici se tim ,
?e uvaddénd vadkovd souldst je excentrickd hiidel, kterd je
otd&ivé namontovdna na zminovaném loZi.

Blok podle bodu 109, vyznadujici se im '

ot

Ze zminované loZe je opatfenohfideli, a tinm , Ze
uvadénym montdZnim .prostfedkem je otolny cep umistény v pred-
métném bloku, kdy ténto otoény Cep se otd&i na uvedené hri-
deli, takze zabezpeéuije prislusdné otadeni ve vztahu tohoto

bloku a zminovaného loze.
L]

Premistovaci zafizeni pro precizni zvednuti a umisténi ob-
robku, vyznacuijici se tim , Ze obsahuje:
dvojici vedle sebe umisténych souddsti, které jsou od sebe
vzddleny tak, aby vytvofily mezeru pro uchopeni zminované-
ho obrbbku; >‘

prostredky upevnéné k této dvojici vedle sebe umisténych
souc¢dsti slouzici dcelu pohybovéani uvedené dvojice vedle
sebe umisténych soucdsti mezi prvni polohou a druhou po-

lohou;
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uchopovaci prostredek otoéné upevnény na kazdé souldsti

z uvddéné dvojice vedle sebe umisténych souddsti, kdy ten-
to uchopovaci prostfedek md otoény konec pro dcel otocné-
ho namontovani tohoto uvaddéného uchopovaciho prostredku
na kazdou souddst z této dvojice vedle sebe umisténych

souddsti a funkéné ovlddaci konec, ktery se otacive vy-

- chyluje smérem do uvedené  mezery za icelem ovlddéni zmi=-- .-

novaného obrobku;

prostfedky ve funkéni spoluprdci s kaZdym timto jednotli-
vym uchopovacim prostfedkem pro déel vychylovini takové-
ho uchopovaciho prostfedku smérem do uvédeéné mezery;
zardikové prostfedky souvisejici s kaidym takto uvddénym -
jednétlivym uchopovacim prostfedkem pro Gcel vymezeni roz-
sahu, po kterf'se mize kazdy tento uchopovaci prostredek
vychylit do zminované mezery, pfidemZ tyto uvadéné ucho-
povaci prostfedky se jednotlivé nachdzeji v predem stano-
vené vzddlenosti, jsou-li ve vych?lené'goloze, kdy tato

_ pfedem_stanoyen&'vzdélenos; je mendi nei pfisiusnd odpo-
vidajici 8ifka zminovaného obrobku; a

prostfedky souvisejici s uvddénymi uchopovacimi prostred-
ky pro dfel zadrzovéni kaZdého jednotlivého takového ucho-
povaciho-prostfedku v zatazené poloze, pficemZ tyto pro-
stfedky pro zadrzovani postupné umozfuji prvnimu uchopo-
vacimu prostfedku a obdobné druhému uchopovacimu prost-
fedku vychylit se do zminované mezery;

takZe po uvolnéni ugédénymi prostfedky pro zadrZovani se
prvni uvedeny uchopovaci prostfedek pohybuje smérem ke
zminovanému obrobku potud, aZ se tento prvni uchopovaci pro-
stfedek dotkne uvedenych zaréikovfch prostredkd vymezu-
jicich. pfedem stanovenou polohu tohoto prvniho uchopova-
ciho prostfedku, a po uvolnéni uvddénymi prostredky pro za-
dr¥ovdni se druhy uvadény uchopovaci prostredek pohybuje
smérem ke zminovanému obrobku potud, aZz se tento druhy
uchopovaci prostiedek opfe o zminovany obrobek, pficemz
tento druhﬁ uchopovaci prstfedek opird zminovany obrobek

o uvaddény prvni uchopovaci prostfedek, ¢imz umisti tento




2

114.

115.

ll6.

1i3.

-

obrobek do pifedem stanovené polohy uréené pro premisténi.

: N
premistovaci zafizeni podle bodu 113, vy znacuji-

ci se tim , %e tyto pohyblivé prostfedky obsahu-
jis ' | -

zdkladovou strukturu souvisejici s uvedenou dvojici vedle
sebe umisténych soucasti;

rameno otdcivé namontované na uvedené zdkladové strukturfe,
kdy uvadénd dvojice vedle sebe umisténych soucdsti je na-
montovana na tomto ramenu; .
fidici prostfedky souvisejici s uvddénym ramenem,. pro ucel
otdfeni tohoto ramena mezi zminovanou prvni a druhou polo-

hou.

pfemistovaci zarizeni podie bodu 113, vy znad&uijin-
ci se tim , ze prvni uvddénd poloha je stanice
pro nalozeni obrobku a druhd uvddénd poloha je stanice

pro vyloZeni obrobku.

Premisfovaci zafizeni podle bodu 113, vy znaduiji-
ci se tim , Ze na prvni soucdsti z uvidéné dvo-
jice vedle sebe umisténych soucasti existuje jeden takto
zmifovany prvni uchcpovaci prostfedek a dva takto zmino-

vané druhé uchopovaci prostfedky jsou namontovdny na dru-

hé souddsti z uvddéné dvojice vedle sebe umisténych soudédsti.

premisfovaci zafizeni podle bodu 116, vy znadcuiji-
ci se tim , %e dva uviddéné druhé uchopovaci pro-
stfedky jsou rozmistény ka2dy zvlds8t v takovém vztahu,

kdy jediny zminovany prvni uchopovaci prostfedek je umis-
tén uprostfed vzddlenosti mezi dvojici téchto druhych
uchopovacich prostredki.

premistovaci zarizeni podle bodu 113, vy znac¢uiji-
ci se tim , ze uvddéné prostfedky pro zadrzovani
obsahuji vdlec pfisluSejici ke kazdému jednotlivému zmi-

novanému uchopovacimu prostfedku, kdy tento vdlec je

5
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zapojen za Udelem zadrieni kazdého tohoto jednotlivého

uchopovaciho prostfedku ve vysvétlené zataZené poloze
a je vypojen za dlelem umoznéni otocného vychyleni kazdé-
smérem do

ho tohoto jednotlivého uchopovaciho prostiedk

zminované mezery.

o
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