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(64) Zpisob pFesného stanoveni priméra a praimérovych soudiniteld,
.uréenych pro opracovéni kulovych spojnych a rozptylnych optickych &o&ek

kedeni se tyk4 zplsobu pfesného stanoveni
priméri a primdrovych soudiniteld nédstrojl,
ur&enych pro opracovini spojek a rozptylek
a jejich vyroby v kulové optice. Odstranuje
zkouseni vyhovujicich primérd ndstrojd pro 2
danou techniku opracovdnf{ a s tim souvise-
jic{ pracné prelepovdni diatablet, f6lif,
Uprava nosi&h a diatablet, f6lif, brousicich

materidldé. Podstata vyndlezu spolivd v tom, Lo
e primér a polom&r zak¥iveni obrobku se

prevedou do Ghlové respektive obloukové miry

a jejich soudinem nebo podilem s konstantou LN

dané techniky opracovdni se po zp&tném pfe-
vedeni zfskd primér ndstroje. Podilem
priméru obrobku a ndstroje, je potom ziskén
primérovy sou&initel, ktery se tabulkové
zpracuje a plati pro danou techniku opraco-
vdni i dhel vyloZeni obrobku.

Vy¥e&en{ vyndlezu v praxi umoZiuje
optimalizaci, stabilizaci a kontrolovatelné
fizen{ technologickych procesi.
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Predmét vyndlezu se tyka zplsobu p¥esného stanoveni prim&rd a prim&rovych souliniteld
ndstroji, urdenych pro opracovdni kulovych spojnych a rozptylngch optickych &odek, vazanym

a volnym brusivem a leStivem.

Doposud je prim&r brousicich a leSticfch ndstrojl urdovdn pomoci prim&rovych soudiniteld
XN 0,8 aZ 0,9 pro spojku a XN 1,2 aZ 1,5 pro rozptylku. To znamend, Ze prim&r néstroje je
z{skédn soulinem primé&ru obrobku spojky nebo rozptylky a primérového soucinitele XN. Toto sta-
noveni priméru je individudlni a nezaruluje pot¥ebnou p¥esnost. Neni stanoveno pro jaky pri-
mér, polom&r zak¥iveni, Ghel vyloZeni obrobku je pouZit primérovy soudinitel Xy na spojku
respektive na rozptylku 0,8 respektive 1,2 a kdy 0,9 respektive 1,5. Prim&r brousicich mate-
ri4ld na néstroje s vAdzanym brusivem je stanovovan odhadem, respektive p¥fdavkem v mm.

Disledkem tohoto stanoveni priméru je a bylo nutné zkouSeni vyhovujicich prim&rd ndstrojl
a s tim souvisejici pracné prelepovani tablet, £61if a dprava primé&rd nosidd tablet, £6lif a
brousicich materi&ld.

Vznikl tedy poZadavek stanovit systém pro pfesné urdovdni primérd a primé€rovych soudini-
teld néstrojd a jejich brousicich materidld, ktery by umoZnil jejich v§robu bez nutného zkou-
Seni. Uvedeny ikol ¥e3{ p¥edm&t vyndlezu, kterym je zplsob p¥esného stanovenf primé&rdy a pri-
m&rovych soudiniteld nédstrojd, urdenych pro opracovéni kulovych spojngch a rozptylnygch
optickych &oek, vézangm a volnym brusivem a leXtivem.

Podstata vyndlezu spodivd v tom, Ze dhel vyloZeni ndstroje alfaN, respektive délka kru-
hového oblouku néstroje Ly pro danou techniku opracovdni je ddna sou&inem nebo podilem dhlu
vyloZeni obrobku alfao, respektive délky kruhového oblouku L, a konstanty K.

Konstanty danych technik opracovéni se vezmou v rozmezi K = 0,67 aZ 1,5.

Po pfevedeni Ghlu vyloZeni obrobku alfa, respektive délky kruhového oblouku L, 2 dhlu
vyloZenf{ néstroje alfa& respektive. délky kruhového oblouku Ly do prim&rld Qo' QN se zigkd
jejich vzédjemnym podflem prim&rovy soulinitel XN pro danou techniku opracovéani.

Zpisob podle pfedm&tu vyndlezu lze s vyhodou pouZit v kulové optice p¥i v§robé& spojek,
rozptylek v t¥ifdzové technologii pro frézovaci, lapovaci a ledtici ndstroje a jejich brou-
sic{ materidly, ddle pro klasickou technologii brouSenf a ledt&nf. PouZitf zpisobu podle
pfedmétu vyndlezu zaruluje optimalizaci, stabilizaci a moZnost kontrolovatelného ¥fzen{ tech-

nologickych procesi.

P¥iklad zpisobu ur&eni priméru nistroje a primérového soudinitele je zndzornén na obr. 1,
kde obrobek 1 je na spodnim nenaznadeném vietenu a néstroj 2 je na hornim nenaznaleném vie-~
tenu. Ohel vylofeni obrobku alfao, respektive délka kruhového oblouku obrobku Lgs je dén

polomérem zak¥iveni R, a primérem obrobku @ .
Ohel kruhového oblouku obrobku L, = arc alfa, . R,i
dhel vyloZenf nédstroje alfay = alfa0 . K a

délka kruhového nédstroje Ly =L, - X/

kde konstanta K je pomocn4 veli&ina urdovand empiricky pro danou techniku opracovéni.

Po p¥evedeni {alfao a galfaN na prim&ry ziskéme p¥fmo prim&r nistroje 2, a podflem prim&rd
Qo a QN primérovy soulinitel EN pro dany tdhel vylo%eni obrobku alfao a danou techniku opra-
covéni.

Qo

Prim&r obrobku ¢O = 2 R, . sin
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X oo . LGN a
prim&r nédstroje ¢N 2 R, . sin 5
Pn
prim&rovy soulinitel xN =3 .
o

Prim&rovy soulinitel Xy lze pouZit pro stanoveni pruméru néstroje QN’ pro rizné p¥ipady pri-
mEru Qo a polom&ru zak¥iveni R ale stejny dhel vyloZeni{ obrobku alfa_ a stejnou techniku

opracovéni.

Prﬁmér ndstroje ... @N = ¢° . XN‘

. PouZit{ zplisobu podle p¥edm&tu vyndlezu bylo odzkouSeno a je pouZfvdno na nékolika de-
sitkdch p¥ipadd u n&kolika technik opracovdni ve vyrobé. Lze jej demonstrovat na praktickém
p¥fkladu techniky opracovdni nédstroji s védzanym brusivem brousicim materidlem s volngm brusi-
vem, kde je G4n polomér zak¥iveni obrobku Ro = +35,56, prum&r obrobku ¢ = 41,5, konstanta
dané techniky opracovéni K = 1,4. Primér nédstroje QN stanovime p¥imo bez pouZiti pramé&rového
soutinitele Xy

Ohel vyloZeni obrobku

Do 41,5
=2 . i = . in ——f2___ = 71,4;
a, arc sin 2Ro 2 arc sin 2.35,56 ’
dhel vyloZeni néstroje ay = o, - K=71,4. 1,4 = 100,0 a prim&r ndstroje
=2 i O 5 35,56 . sin 2290 _ 545
ﬂN =2 . R . sin 2 . P . 3 ,5.

Dal¥{i p¥iklad pouZiti zplsobu podle pfedmétu vyndlezu je stanoveni a p¥evedeni priméro-
vych soudiniteld Xy do tabulek, které se vyuiivajf k stanoveni primdru ndstroje Oy~

Pro vypofet je A4n rozsah Ghlu vyloZeni obrobku Qo' tzn. s vdzanym brusivem nédstroje
0o = 128° - 40°, konstanta techniky opracovdnf K = 1,4 a pro jednoduchost v§poltu polomér za-
k¥iveni obrobku R, = 1. )

Ohel vylo¥en{ ndstroje ay = o . K = 128° . 1,4 = 179,2%;
prim&r ndstroje
.oy . 179,2° .
¢N =2 . R, . sin 3 =2 .1 . sin — 2,0000;
primér obrobku
. % . 128°
¢° =2 . 30 . sin 2 =2 .1. sin —5 = 1,7976 a
img Sinitel x, = - _ 20000 ., .00
_pr rovy soulinite N = ¢o = 1,797¢ - .

Vgpolet je opakovdn pro dané rozmezi hld vyloZeni obrobku alfa dané techniky opracovéni.

Tabulky jsou vyuZivény tak, Ze k danému thlu vyloZeni obrobku alfao se p¥iradi prisliudny
prim&rovy soudinitel ZN z tabulek a jeho soudinem s prim&rem obrobku Qo ziskédme prumér na-
stroje QN. Napff{klad je d4n prumér obrobku ¢° = 54,9 a polomér zak¥iveni obrobku R, = +41,4.

%o

2R
o

= 83,1 = 83%

CGhel vyloZeni obrobku ®, = 2 . arc sin
z tabulek XN = 1,281 a

prim&r ndstroje &, = 0 . X, = 54,9 . 1,281 = 70,3.

[¢]
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Systém zplsobu podle pFedm&tu vyndlezu byl dlouhodob& v praxi pouZivdn a ov&fovédn, a tim
umoZnéna kontrola a ¥izenf technologickych procesi. Pro technologii s vdzanym brusivem jsou
. vypracovény a pou¥{vény podklady pro stanoveni primérd a prim&rovych souiniteld ndstrojd
lapovéni, le¥t&ni, brousicich materidld lapovacich a néstrojl. Zplsob podle p¥edm&tu vyndlezu
lze aplikovat u rliznych technik opracovani kulovych ploch.

PREDMET VYNALEZU

1. 2zpisob pfesného stanoveni primérl a prim&rovych soudinitelld néstrojl, ur&engch pro
opracoyani kulovych spojnych a rozptylngch optickgch Zolek, vdzanym a volnym brusivem a led-
tivem, vyznadujfci se tim, Ze Ghel vyloZen{ néstroje (alfaN) respektive délka kruhového ob-
louku néstroje (LN) pro danou techniku opracovdni se zfsk4 ze soufinu nebo podflu tdhlu vylo-
Zen{ obrobku (alfao) respektive délky kruhového oblouku (Lo) a konstanty (K).

2. zpisob podle bodu 1, vyznadujfci{ se tim, %e konstanty (K) danych technik opracovdni
se vezmou v rozmezi 0,67 aZ 1,5.

3. Zﬁﬁsob podle bodd 1 a 2, vyznadujici{ se tim, %e se pFevedou thel vyloZeni obrobku
(alfao) respektive délka kruhového oblouku (Lo) a dhel vyloZeni nastroje (alfaN) respektive
délka kruhového oblouku (LN) do pram&rd (mo, QN) a z jejich vzdjemného podfilu se zfskd pri-
mérovy soufinitel (XN) pro danou techniku oprgcovéni.

1 vykres
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