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Vynélez se tyka zplsobu vytvareni vicechodnych vnéjSich profill zavitd, zejmina u posuno-
vych &roubli otiskovacich mechanismi a jim podobnych prostfedki, napiiklad ovladajicich posun

otiskovaciho mechanismu bodovych tiskéren a zabizeni k provad&ni tohoto zplisobu.

-

Posunovy sroub, ktery je opatfen zAvitovym profilem, po némZ se posouva matice otiskova-
ciho'mechanismu, musi.splﬁovat urdité technické podminky, aby byle zaru&eno bezchybné a kva-
litni psani tiskérny. Jednou z nejdtleZité&jSich podminek je, Ze posunova matice se musi plyn-
né& po posunovém Sroubu pohybovat. To znamené, Ze zavitovy profil posunového Sroubu musi byt

velmi pPfesné& vytvofen a jeho povrch musi byt hladky. PPitom se predpokldda, Ze vyroba takové-

ho Sroubu nebude pracna ani akonomicky nakladna.

Dosavadni zplisoby dokongovani profilu zavitl, jejichZ drsnost povrchu je vys8i kvality,
se provéadi tfemi znamymi zpusoby. Smirkovénim, brousSenim a valcovanim na specidlnich vdlcova-
cich strojich na prib&Zné vilcovani zavita.

Prvni ze zplsobli, to je smirkovani profilu zAvitu pomoci odlévanych matic a volného bru-
siva, je &asov& naro&né a produktivita prace velmi nizka, &imZ vyhovuje narokim pouze kusové

vyroby.

Druhy ze znamych zplsobl, dokondovéani zavitu brousenim,, se provadi na specidlnich bru-
skédch na zdvity. Tento zplsob ma vSak nevyhody v tom, Ze délky brouSenych zavitd jsou ome=
zené s ohledem na bé&Zné& uZivané typy téchto stroji. Samotné brousSeni se pak Fadi mezi préce

s vysokou naro&nosti na kvalifikaci obsluhy, mimo to je rovnéZ Zasové naroé&né.

Tfetim moZnym zplsobem dokon&ovani profilu zavitl, zejména dlouhych Sroubu uréeﬁych k
posuvu strojnich zafizeni, se provadi na specidlnich valcovacich strojich, slouZicich k pri-
b&Znému valcovani zévi£ﬁ. PPi konstrukci valcovacich kotouZd pro tyto stroje je v3ak tFeba
brat v Gvahu, Ze pfi frézovéani relativhé'malych pramérii zavitld ve vztahu k primérim kotoudo-
vych fréz a velkych stfednich Ghld stoupani zavitl dochazi ke znamé interferenci mezi néastro-
jem a vytvarejicimi se Sroubovymi plochami. To m& za nasledek, Ze pfi vySetfovani profilu val-
covacich kotou&ll jsou nahrazovény obecné kfivky kruhovymi oblouky, &imZz vynikaji nepresnosti
v pPenosu tvard na profil kotou&d. Nevyhoda tohoto zplisobu spo&iva mimo uvedené také v tom,

e konstrukce ndstroje je pom&rné& naro&na, zhotoveni sady potfebnych vicechodych kotoudl s
korigovanym profilem je ﬁékladné, pfidemZ vysledek je pifi bé&Zném pouziti kvélitativné nejisty.

Tyto uvedené nevyhody v podstaté odstranuje a d51§f=zdokona1eni pPinasi zplsob vytvare-
ni vicechodych vndj&ich profill zavitd, zejména u posunovych Zroubl otiskovacich mechanismd.

a zabizeni k provadéni tohoto zpasobu, jejichZ podstata spoliva v tom, Ze pﬁofil kazdého cho-
du posunového Sroubu se beztiiskové kalibruje nejméné& takovym po&tem priichodd, ktery odpovidéa
po&tu chodli posunového Sroubu p#i postupném, alespon jednim kalibrovanim profilu kaZdého cho-
du vSemi vélcovacimi kotou&i kélibrovaciho nastroje, pPidemZ prostorové usporadani tvoficich
pPimek profilu pfi tPiskovém obrab&ni a beztpiskovém kalibrovéani jsou souhlasné. Kalibrovaci
nastroj sestiva z télesa ve tvaru kotou&e, na jehoZ jedné Selni strané jsou v radidlnim smé&-
ru k jeho podélné ose umisté&ny pPestavitelné upinaci Eelisti, kaZdd nesouci nosnou &elist opa-
tPenou na koncich pfivrécenych k podélﬁé ose t&lesa otodné uloZenymi tvarovymi valcovacimi

kotoudi vychylenymi ve smé&ru stoupdni zavitu posunového Sroubu odpovidajicimi profilu zdvitu
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posunového Sroubu, zatimco té&leso je ve svém_stﬁedu opatieno stifedovym otvorem, v némz je
uloZen doraz, na ktery dosedaji ptilehlé konce upinacich &elisti a kde v kazd? nosné Celisti
je;umistén jednak dcrazovy Sroub dosedajici na &elni stranu upinaci &elisti, jednak sepizo-
‘vaci Srouby dosedajici na jeji vné&jsi stranu, pri&emZ proti télesu ve sméru jeho podélné osy
je umisténo smykadlc tvofen# vedenim uloZenym ve sméru podélné osy t&lesa, na kterém je po-
suvné uloZena ve sméru osy, mezi koncovymi dorazy upevné&nymi na‘éelech vedeni, svérna &elist.
Nosna &elist je volné uloZena na upinaci Celisti, prostfednictvim &epu umoznujici vyklon&ni
nosnych &elisti ve sméru kolmém k pod2lné ose t&lesa. Vn&jsi pramé&r dorazu odpovidi veliko-
sti nastaveni tvarovych vélcovacich kotou&l pfi valcovéni. Doraz je ve tvaru kuZele, kterym
je uloZen ve stifedovim otvoru télesa,.opatﬁeny odpovidajicim kuZelem, pridemZ doraz je pre-
stavitelny ve sméru podélné osy té&lesa. Téleso kalibrovaciho nastroje je upevnéno v univer-

[

zalnim soustruhu, zatimco smykadlo v pinole koniku tohoto soustruhu.

Vyhoda tohoto zplsobu a zabizeni spo&iva v tom, Ze zavity vytvofené nejprve frézovéanim,
jsou jak pPi frézovani, tak pPi kalibrovani valcovanim vytvabeny néstroji o prim&rech a pro-
storovych pélohéch souhlasnych. Tato technologické pbdminka, uplatnénd zejméria u posunovych
Sroubt malych prumérd s velkym stoupédnim, m& didle prednosti v tom, Ze dokonalym dotvafenim
profilu zavitu se dosahuje vysoké kQality drsnosti povrchu. Pfitom kalibrovéni je velmi pre-
sné v prib&hu celého profilu zavitu, nebot se respektuje interference mezi operacemi pfi
obrab&ni a kalibrovéni. Podstatnou vyhodou je také to, Ze pfi kalibrovani neni zapotfebi

obsluhy s vy$3i kvalifikaci. Prace je &asové nendro&nd a ekonomicky vyhodna.

Zpisob vytvareni vicechodych vné&jsich profill zavitd, zejména u posunovych Sroubd oti-
skovacich mechanism&,»spoéivé v tom, Ze posunovy Sroub se upevni v univerzdlnim soustruhu,
;gy jeho podélné osa byla souhlasnd s podélnou osou vietena soustruhu. Nato se posunovy Sroub
zasune mezi rozeviené valcovaci kotoute kalibrovaciho néstroje upevnéného na soustruhu ve
sméru podélné osy’ jeho vietena. Mirnym tlakem se valcovaci kotoude pritlaci do profild pred-
frézovandho posunového &roubu. Po tomto nastaveni se uvede do chodu vieteno soustruhu a oté-
Zenim kalibrovaciho nastroje vlevo se &roubové plochy posunového Sroubu vélcuji za sou&asného
vysouvéni posunového Sroubu z kalibrovaciho néstroje. V tomto pfipadé k vysouvéni slouZi smy-
kadlo, rovnéZ. uloZené ve sméru podélné osy vietena soustruhu, v némZz jsou uloZeny vodici val-
ce, které-jednak sviraji posunovy &roub, jednak jej podepiraji a uni$i ve smykadle. Po pfe-
vélcovani jednoho chodu zavitu se ténto postup opakuje u zbyvajicich, postupné u kaZdého
zvl14st, aZ se vystiida kaZdy valcovaci kotou& v kaZdém chodu. Je moZné pPevadlcovat kaZdy chod

zavitu vicekrat, postadi vsak jednou.

Priklad zafjzeni pro dokon&ovéani profilu zavit{ je vyobrazen na pfiloZenych vykresech,
na nichz
obr. 1 pPedstavuje schematické zndzorn&ni upnutého posunového Sroubu pied zavedenim do

kalibrovaciho néstroje

0

obr. schematické znédzornéni posunového Sroubu pred zapodetim valcovéni
obr. 3 nirys kalibrovaciho néstroje
obr. 4 jeho bokorys

obr. 5, 6 detail uloZeni valcovaciho kotoucde
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obr. 7 narys smykadla
obr. 8 jeho bokorys

obr. 9 alternativni provedeni dorazu upinacich &elisti a stifedového otvoru té&lesa

zatizeni pro vykondvani tohoto zplsobu, to je kalibrovaci nastroj, sestavad z té&lesa 1
ve tvaru kotouce, V'jéhoilstﬁedu je ve sméru podélné osy X vytvoben stifedovy otvor 2. Na
jedné éelni’strané télesa 1 jsou v radidlnim sm&ru k jeho podélné ose X umistény &tyfi na-
stavitelné upinaci Celisti 3, rozmisténé na télese 1 po 90°. Na kazdé upinaci Celisti 3 je
volné uloZena na Cepu 4 nosni celist §. Cepy 4 umoznuji vyklon&ni nosnych &elisti 5 ve smé-
ru kolmém k podélné ose X té&lesa 1. Konce nosnych Celisti 5, pfivracdensd k podélné ose X, jsou
opatieny loZiskem 6 s uvnit# umisté&nou hfidelkou 7, na které je oto&n& uloZen tvarovy valco-
vaci kotou& 8. Poet upinacich Zelisti 3 a nofnych Celisti 5 odpovidd po&tu chodll zavitd,

v tomto pripadé jsou ﬁtyfi; UloZeni loZiska 6, hifidelky 7 a tvarovych vAlcovacich kotoudl 8
je na nosnych &elistech provedeno s vychylenim ve sméru stoupéni zavitu posunového Sroubu 9.
V kaZdé nosné Celisti 5 je umist&n dorazovy Sroub 10 dosedajici na &elni stranu 11 upinaci

tredovém otvo-

n

gelisti 3 a ddle sePizovaci Sroub 12 dosedajici na jeji vn&jsi stranu 13. Ve

ru 2 télesa 1 je umistén doraz 14, o ktery se opiraji upinaci celisti 3. Vn&js{ primér dora-
zu 14 odpovida velikosti nastaveni tvarovych valcovacich kotoudh 8 pPi valcovani. Cely kali-
brovaci nastroj je prostiednictvim télesa 1 upevné&n napi. na upinaci prirubé& 21 soustruhu,

kterd je uloZena na neznazernéném vietenu soustruhu.

S vyhodou je u tohoto zaiizeni vytvofen doraz 14 tak, Ze jeho vnéjsi provedeni odpovida
tvaru kuZele. Timto kuZelem je doraz 14 uloZen ve stfedovim otvoru 2 télesa 1, ktery mad vytvo-
fen odpovidajici kuzel - viz obr. 9. V tomto pfipadé& je poskytnuta moZnost libovolného nasta-
veni upinacich &elisti 3 a tim i nosnych &elisti 5 s tvarovymi véalcovacimi kotouZi 8 v rozsa-

hu vytvofenych kuzell ve sméru podélné osy X té&lesa 1.

$ kalibrovacim ndstrojem spolupracuje smykadlo 15. Sestidvd z vedeni 16, napifiklad val-
cového provedeni, uloZeného ve sméru podélné osy X télesa 1 a opatPfeného v tomto sméru upina-
cim kuZelem 17. Upinacim kuZelem 17 je smykadlo uloZeno v neznizorné&né pinole koniku soustru-
hu. Na vedeni 16 je posuvné uloZena ve sméru osy X svérnd &elist lg posunového Sroubu 9, dale

je na Belech opatfeno protilehlymi koncovymi dorazy 19, vymezujici pohyb svérné Zelisti 18.

1. Zplisob vytvareni vicechodych vnéjsich profild zdvitd, zejména U posunovych groubl otisko-
vacich mechanism, provad&ny na profilech z&vitl vytvoPenych frézovanim tvarovymi frézami,
vyzna&eny tim, Ze profil kaZdého chodu posunového Sroubu se beztiiskové kalibruje nejméné
takovym po&tem priichodfi, ktery odpovidad po&tu chodi posunového Sroubu pii postupném,
alespon jednim kalibrovanim profilu kaZdého chodu vS8emi vélcovacimi kotou&i kalibrovaciho

nastroje, pPFitem# prostorové usporadani tvoficich pfimek profilu pfi tfiskovém obrabéni

a beztpPiskovém kalibrovani jsou souhlasné.

2. zefizeni k provadéni zplsobu podle bodu 1, tvofené kalibrovacim néstrojem opatfenym pro-
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stfedky k valcovani, vyzna&ené tim, Ze kalibrovéci nastroj sestava z té&lesa (1) ve tvaru
kotoude, na jehoZ jedné &elni stran& jsou v radidlnim sméru k jehobpodélné ose (X) umisté-
ny pféstavitelné upinaci &elisti (3), kazda nesouci nosnou &elist (5) opatfenou na koncich
pfivracenych k podélné ose (X) télesa (1) oto&né uloZenymi tvarovymi vélcovacimi kotou&i
(8) vychylenymi ve sméru stoupéani zavitu posunového Sroubu (9), odpovidajicimi profilu za-
vitu posunového &roubu (9), zatimco té&leso (1) je ve svém stfedu opatfeno stfedovym otvo-
rem (2), v nédmZ je uloZen doraz (14), na ktery dosedaji prilehlé konce upinacich gelisti
(3) a kde v kaidé nosné &elisti (5) je umistén jednak dérazovy Sroub (10) dosedajici na
gelni stranu (11) upinacti éeiisti (3), jednak serizovaci Sroub (12) dosedajici na jeji

vnéjsi stranﬁ (13), pricemZ proti t&lesu (1) ve sméru jeho podélné osy (X) je umisté&no

" smykadlo tvoiené vedenim (16) ulpienym ve sm&ru pod3in2 osy (X) t&lesa (1), na kterém je

ﬁosuvné uloZena ve sméru osy (X), mezi koncovymi dorazy (19) upevnénymi na Celech vedeni
(16), své&rna &elist (18).

Zapizeni podle bodu 2, vyznadené tim, Ze nosnd &elist (5) je voln& uloZena na upinaci &e-
listi (3) prostdednictvim Zepu (4) umoZnujici vykloné&ni nosnych &elisti (5) ve sméru kol-

mém k podélné ose (X) té&lesa (1).

zapizeni podle bodu 2 a 3, vyzna&ené tim, Ze vn&jsi primér dorazu (14) odpovidad velikosti
nastaveni tvarovych valcovacich kotou&d (8) p#i valcovéni.

Zatizeni podle bodu 2 a 3, vyzna&ené tim, Ze doraz (14) je ve tvaru kuZele, kterym je ulo-
Yen ve stpedovém otvoru (2) t&lesa (1) opatfeny odpovidajicim kuZelem, prifemZ doraz je
prestavitelny ve sméru podélné osy (X) télesa (1).

zZapizeni podle bodu 2, 3, 4 nebo 5, vyznaéené tim, Ze té&leso (1) kalibrovaciho nastroje

je upevnéno v univerzalnim soustruhu, zatimco smykadlo v pinole koniku tohoto soustruhu.

5 vykresi
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