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Nastrojovi jednotka zejména pro frézovéni velmi presnych dér a ploch

Oblast techniky

Technické fedeni se tyka nastrojové Jednotky zejména pro &elni frézovani velmi pfesnych dér a
ploch, obsahujici obrib&ci nastroj a upinaci hlavici, sestavajici z upinaci &asti a drzdku
obrabéciho nastroje, ktery je radialng stavitelny vii¢i upinaci &4sti a je s ni spojeny alespoii tfemi
axialné taZnymi $rouby. ' : :

Dosavadni stav techniky

Dokon&ovéni dér tfiskovym obrabénim, zejména pfi pozadované vyssi presnosti polohy nebo
rozte¢e a vy3s§i geometrické presnosti tedy kruhovitosti a piimosti dér, je nejuinn&jsi provadst
Celné frézujicim vystruznikem s radialnimi feznymi bfity na &ele nastroje. Timto vystruznikem je
piedevsim nahrazovano jednobtité vyvrtavani. Toto provedeni vystruzniku Jje z hlediska uvedené
pfesnosti vystruzovanych dér vyhodné predev8im proto, Ze p¥i piipadné nesouososti predvrtané
diry a osy rotace vystruzovaciho néstroje, je radialni vyosovaci slozka odporu minimalni a tak
ani nedochézi k neZidoucimu vybodovéni nastroje. Vyloudeni nebo alespofi omezeni uvedené
nesouososti na piijatelnou miru je jinak zpravidla neekonomické, nebot' vyZaduje specialni
technologii nebo strojni vybaveni, naptiklad velmi pfesné soufadnicové vyvrtavasky.

Pii &elnim frézovani dér je pritom trvanlivost ost azejména rozmérova piesnost takto
zhotovené diry ve smyslu dodrzeni pfedepsané vyrobni tolerance vyrazng zavisla na souososti
osy Celné frézovaciho vystruzniku s osou jeho rotace s piipustnou nesouososti Fadove
v tisicindch milimetru. V této souvislosti Jje i mimofadné& vyznamna stalost pfipadného sefizeni
této souososti, ale také zvlast u malych a stfednich priméri dér ituhost vlastniho &elniho
vystruzniku a jeho upnuti ve vietenu obrab&ciho stroje.

Potfebnou tuhost Eelné frézujiciho vystruzniku, ale i trvanlivost jeho osti, zvIasts pti opracovani
téZko obrobitelnych materiald, napriklad kalenych oceli, zajistuje nejlépe provedeni tohoto
vystruzniku jako monobloku ze slinutého karbidu nebo cermetu. Vzhledem k vysokym cendm
a znacné ndkladnosti opracovéani t&chto materiali Je pak nejvyhodngj$im provedenim upinaci
Casti takového vystruzniku valcova stopka prakticky se shodnym prim&rem Jjako ma jeho fezna
Cast. Vyhovujicim zpisobem upevnéni tohoto nastroje v upinaci hlavici vietena obrab&ného
stroje je upinani tepelnym smrit&nim valcové stopky néstroje.

Nevyhodou tohoto zpiisobu upinani Jje pak nutnost velmi pfesné a tim i drahé vyroby stopky
néstroje ivlastni upinaci hlavice. Dalsi nevyhodou je nutnost pouZiti specialniho relativng
drahého nahtivaciho zatizeni, kterym je nutno dilenské provozy vétSinou dodate&ng& vybavit nebo
zavest recyklaci vlastnich néstrojii spolu s pfisluSnym upinacim elementem. Vzhledem k t&mto
skutenostem by z hlediska vyroby vystruzniki a Jejich provozniho uplatnéni bylo vyhodng;jsi
upinat valcovou stopku’ ndstroje prostfednictvim kuZelové kleStiny zatlalované do kuZelové
dutiny upinaci hlavice. Nep¥iznivou skutetnosti Je, Ze u normalizovaného provedeni t&chto
kleStin nelze zarugit mensi excentricitu upnutého néstroje viii ose jeho rotace ne dvé setiny
milimetru. Pro spravnou funkci &eln& frézovaciho vystruZniku je nutno z vySe uvedenych divoda
tuto nesouosost dodate¢né radialng a vykyvné kompenzovat. Pro kompenzaci takovych kombino-
vanych nesouososti upnutého nastroje Jje béZn& pouZzivana upinaci sefizovaci hlavice sestavajici
zupinaci €4sti upravené pro upnuti hlavice ve vietenu obrabéciho stroje akni translagng
presuvné néstrojové &asti opatiené stfedovym Cepem zasahujicim do upinaci &asti a pfirubou,
ktera je spojena s upinaci &4sti alespoii tfemi axialng taznymi $rouby. V upinaci ¢asti jsou potom
zaSroubovény zpravidla &tyfi radidlng odtladovaci sefizovaci Srouby dosedajici na uvedeny
stfedovy Cep nastrojové &asti. Pro kompenzaci $ikmé nesouososti Je ptiruba néstrojové &asti jests
opatfena alespoti tfemi tlaSnymi regulaénimi Srouby dosedajicimi na elo upinaci &4sti protilehlé
uvedené pkirubg.
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Sefizovani této upinaci hlavice, ktera v jinych ptipadech zcela vyhovuje, je pfi normalizovaném
uplatnéni kuZelovych klestin pro upnuti Eeln& frézuj iciho vystruzniku s valcovou stopkou znacné
problematické. Je to zpiisobeno nejen mimofadn@ naroénymi pozadavky na pfesnost souososti
upnutého nastroje, ale predevidim neur€itosti v poméru gisté radidlni nesouososti k Sikmé
nesouososti osy néastroje a osy jeho rotace v ramci vysledné nesouososti fezného &ela nastroje
a nesouososti v misté dalii kontrolni plochy, kterou je zpravidla z kuZelové klestiny vy¢nivajici
&ast valcové stopky vystruzniku.

Prakticky stejné problémy s obecn& mimobéZznou nesouososti osy obrabé&ciho nastroje a osy jeho
rotace se vyskytuji i u jinych zpiisobil upinani néstroje - jako je naptiklad hydraulické upinéni
nebo upinani valcové stopky néstroje v pfesné dife nastrojového drzaku prostfednictvim Sroubu
dosedajictho do drazky ve stopce nastroje. K nastrojim, jichz se tato problematika tyka
predeviim, patti vedle Eelnd frézujicich vystruzniki také zejména jednobfité vystruZovaci hlavi-
ce, néstroje pro sdruzené vystruzovani riznych priméra a specielni frézy pro presné frézovani
tvarovych ploch.

Postup sefizovani upinaci hlavice je tedy zejména komplikovan skute¢nosti, Ze osa upnutého
vystruzniku je s vy$e uvedenou neurcitosti mimob&zna k ose rotace. Proto je tfeba nejdrive
zajistit pfevedeni mimob&znosti uvedenych os na jejich riznob&Znost s prisegikem v roviné ela
vystruzniku a to tak, Ze uvedenymi radialné odtladovacimi sefizovacimi $rouby se translaénim
pfesunem nastrojové &asti vynuluje hazivost dela vystruzniku, Poté je nutno urdit rovinu
riiznob&¥nosti uvedenych os zjidténim polohy s nejvétsi hazivosti v mist& kontrolni plochy.
Dalgim krokem je zajidténi rovnob&znosti osy vystruZniku s osou rotace. Této rovnob&Znosti os
se dosahne tak, ze ve zjisténé thlové poloze roviny riiznob&znosti se prostiednictvim tlaénych
regulagnich roubti nastavi u &ela vystruzniku jeho vyoseni na redukovanou hézivost. Velikost
této redukované hazivosti se uréi prepoétem hazivosti zjisténé v misté kontrolni plochy pfi
ptedchozim tkonu. Nésledng se provede Giplné vycentrovani translaénim posuvem nastrojového
drzaku opét prostfednictvim odtladovacich sefizovacich Sroubi za nulovou hazivost &elni &asti
vystruzniku. Pokud je zji§téna i potom v misté kontrolni plochy jest& nepfijatelnd hazivost je
nutno uvedeny postup pfiméfené opakovat. :

K nevyhoddm tohoto zpiisobu upinani a centrovani uvedenych obrab&cich nastrojii jako je
ziejma &asova narodnost a nutnost kvalifikované a dtikladng za$kolené obsluhy patii i skutecnost,
7e pii opakovaném povolovani a utahovani axidlng taznych $roubd miZe dojit ik urditym
zm&nam nastaveni tladnych regulatnich $roubl z predchoziho tkonu, které pak komplikuji a
znesnadiiuji dosaZené minimalni hazivosti obrabéciho nastroje.

Dal3i podstatnou nevyhodou je skute¢nost, Ze i pfes uplatnéni velmi jemného zavitu u tlaénych
regulatnich 3roubtt je potfebny Ghlovy rozsah pro pfislusné reguladni pootodeni Sroubu velmi
maly a prakticky znemoZiiuje nastaveni souososti s pfesnosti v tisicinach milimetru.

Dal¥i zndmou nevyhodou je moznost postupného mikrootlatovéni Cela upinaci &asti, s niz jsou
tlagné reguladni Srouby v bodovém styku, coZ velmi &asto vede k funk&ni nestabilité sefizeni
souososti nastroje a nemoznosti doséhnout trvalé presnosti néstroje v pozadovaném fadu tisicin
milimetru.

K postupnému znehodnoceni nastavené souososti a tim i k zhorSeni kvality a pFesnosti obrab&ni
v praxi dochazi iproto, e zvla3t pi opakovaném pootadeni tlaénych reguladnich Sroubd
zpravidla dojde k pfepnuti axialn¢ taznych Sroubd az na pevnostni mez kluzu pro materidl
z nichZ jsou vyrobeny.

Podstata technického feSeni

Uvedené nedostatky do zna&né miry odstraiiuje néstrojové jednotka zejména pro frézovani velmi
piesnych dér a ploch podle technického fedeni jehoz podstata spo&iva v tom, Ze mezi pfirubou
nastrojového drziku a protilehlym elem upinaci &asti je umisténa alespoti jedna deformaéni
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mezivlozka s alespoii tfemi deforma&nimi segmenty, pfi¢emZ ve smontovaném stavu jsou mezi
Jjejich hornim povrchem a protilehlym Celem upinaci &asti plosné ville apod urovni dolniho
povrchu deforma&nich segmenti se nachazi alespori tfi prithybové odtladovaci prostredky.

Ve vyhodném provedeni je deformadni mezivlozka tvofena plochym krouzkem radiing
polohovanym stfedovym polohovacim Cepem nachazejicim se nad &elni rovinou pfiruby
nastrojového drzéku, pfidemy tento plochy krouzek Je opatfen alespoii tfemi bodové rozmistng-
nymi opérnymi vystupky vystupujicimi nad horni povrch plochého krouzku,

V dal$im vyhodném provedeni Je plochy krouzek opatten alespoii tfemi odtladovacimi prostied-
ky tvofenymi segmentovymi vystupky vystupujicimi pod trovest dolniho povrchu plochého
krouZku a uspofddanymi p¥itom v Ghlové roztedi mezilehlé v opémym vystupkim.

V jiném vyhodném provedeni jsou odtladovaci prostiedky tvofeny vy¢nélky na pfirubg
nastrojového drzaku.

V jiném vyhodném provedeni jsou odtladovaci prostiedky tvofeny tlanymi $rouby umisténymi
v zavitovych dirich a prochazejicich piirubou néstrojového drzaku.

V' dal8im vyhodném provedeni je deforma&ni mezivlozka tvofena rovinnym krouzkem, jehoz
horni plocha je rovinnd a plogné vile Jsou ureny vyskou op&rnych vyén&lka vyCnivajicich nad
protilehlé &elo upinaci &4sti.

V dalsim vyhodném provedeni je na opérné ploSe upravené na upinac{ &asti usporadana alespoi
Jedna pruzna piilozka, ve které jsou zaSroubovany axialng taZzné Srouby.

V dal8im vyhodném provedeni jsou pruzné pliloZky tvofeny dvéma pilkruhy, z nich kazdy ma
dvé paprskové zesileni, v nich? jsou maticové diry pro axialn& tazné $rouby a t¥i paprskové
vystupky uréujici op&rnou rovinu palkruhu. :

V dalim vyhodném provedeni je prithybova tuhost pruzné piiloZky men3i nez prﬁhyboifé tuhost

 pfisluiné deforma&ni mezivlozky.

Prehled obrizki na vvkresech

Technické feSeni je blize osvétleno pomoci vykrest, na nichz obr. 1 znazorfiuje prikladné
provedeni néstrojové jednotky podle technického Feeni v podélném fezu, na obr.2 jsou
v axonometrickém zobrazeni znazornény pruzné pfiloZky z uvedeného p¥ikladného provedeni dle
obr. 1, na obr.3 rovn&Z v axonometrickém zobrazeni je znazorngna deforma¢ni mezivlozka
z uvedeného piikladného provedeni, na obr. 4 Je znézornéno v podélném fezu jiné prikladné
provedeni technického fedeni a na obr. 5 Je zndzornéno dal3i piikladné provedeni v CasteCném
podélném Fezu.

Priklady provedeni technického fe¥eni

Na obr. 1 je vidét na piikladném provedeni, Ze néstrojové jednotka obsahuje obrabéci nastroj 1
a upinaci hlavici 2. Ta sestava z drzaku 3 obrabéciho néstroje 1 a upinaci &asti 4 s kuZelovou
stopkou 5 pro upnuti v neznizorn&ném vietenu obrabéciho stroje. V drzdku 3 obrabéciho
nastroje 1 je vytvorena kuZelova dutina 6, v niZ je vloZena vyménitelna upinaci klestina 7, ve
které je piisobenim matice 8, tvofici pitlacny prostfedek, upnuta valcova stopka 10 obrabéciho
néstroje 1 opfena o opérny ¥roub 11. Obrabéci nastroj 1 je tvofen &elng frézujicim vystruznikem
12 s feznymi bfity 13 na jeho kolmém &ele 14, na néjZ navazuje kontrolni &ipek 15 pro méfeni
souososti ukon&eny technologickym hrotem 16. Celnd frézujici vystruznik 12 je mimo jiné
iz divodu vysoké torzni a zejména ohybové tuhosti tvofen monoblokem ze slinutého karbidu,
pfipadné z cermetu. Ptiruba 17 nastrojového drzéku 18, ktery tvori drzak 3 obrabgciho nastroje
1, je spojen s protipfirubou 19 upinaci &4sti 4 étyfmi axidlng taznymi Srouby 20. K radialng
translaéni kompenzaci nesouososti osy obrabéciho nastroje 1 s osou rotace jsou uréeny Ctyfmi
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regulaénimi $rouby 21 v protipiirubé 19 dosedajici na stfedovy polohovaci ep 22 vystupujici
nad prirubu 17 azasahujici svili do zahloubeni 23 v protipfirubg 19. Mezi pfirubou 17
nastrojového drzéku 18 a protilehlym &elem 24 upinaci &asti 4 je umistén plochy krouzek 235
tvoFici deforma&ni mezivlozku 26 radialng polohovanou polohovacim &epem 22. Plochy krouzek
25, ktery je znazorndn v detailu na obr. 3, je opatfen &tyfmi obvodové rozmistnénymi op&rnymi
vystupky 27, které vystupuji nad horni povrch 28 plochého krouzku 25 a tim vznikaji mezi timto
hornim povrchem 28 a protilehlym &elem 24 upinaci ¢4sti 4 malé plosné vile 29. Mezi opérnymi
vystupky 27 jsou tak vytvofeny na plochém krouZzku 25 deformadni segmenty 30. Pod trovefi
dolniho povrchu 1 plochého krouzku 25 vystupuji Ctyfi segmentové vystupky 32, které jsou
pfitom v tihlové roztedi mezilehlé viiéi opérnym vystupkim 27 a tvori tak odtladovaci prostfedky
33 pro nastavitelnou deformaci deforma¢nich segmenti 30.

v W

Ve variantnim provedeni mohou byt odtla¥ovaci prostfedky 33 tvofeny vy&nélky na elni roviné
5 ptiruby 17 nastrojového drzaku 18.

V jiném variantnim provedeni mohou byt odtlatovaci prostfedky 33 tvofeny tladnymi Srouby
umisténymi v zavitovych dirach prochézejicich pfirubou 17.

Axialn& tazné §rouby 20 jsou zadroubovany do dvou pruznych priloZek 38, které jsou pfiloZeny
na op&rnou plochu 39 na upinaci g4sti 4 ajsou tvoteny pllkruhy 40, z nichz kazdy méa dve
paprskova zesileni 41, v nichZ jsou provedeny maticové diry 42 pro axialng tazné Srouby 20.
Tato pruzné prilozka 38 je vidét na obr. 2. Na piilkruzich 40 jsou dile upraveny tfi paprskové
vystupky 43 urdujici jejich opérnou rovinu 44. P¥itom prihybova tuhost t&chto pruznych pfilozek
38 je men3i neZ prihybové tuhost deforma¢nich segmenti 30 deforma&ni mezivlozky 26.

Ptikladné provedeni podle obr. 4 obsahuje obrabéci néstroj 1 a upinaci hlavici 2 sestavajici
z drzaku 3 obrab&ciho nastroje 1 a upinaci &asti 4 s kuZelovou stopkou 5 pro upnuti v neznézor-
néném vietenu obrabéciho stroje. Drzék 3 se sklada z nastrojového drzéku 18, upinaciho Sroubu
45 a upinaci stopky 46, v niZ je upnut napfiklad tepelnym upinanim &elng frézujici vystruznik 12.

. Mezi ptirubou 17 néstrojového drziku 18 a protilehlym gelem 24 upinaci Casti 4 je vlozena

deforma&ni mezivlozka 26 tvofend rovinnym krouzkem 47, jehoZz horni plocha 48 je rovinna
a plogné viile 29 jsou uréeny vyskou tif op&rmych vy&nélki 49 vycnivaj icich nad protilehlé ¢elo
24 upinaci asti 4. Pod tiroveii dolniho povrchu 31 rovinného krouzku 47 vystupuji tfi segmento-
vé vystupky 32 tvotici odtlatovaci prostfedky 33. Mezi sttedovym polohovacim Cepem 22 a
zahloubenim 23 v protiptirubg 19 je vloZeno t8snéni 50. Tti taZné Srouby 20 jsou zaSroubovany
do zavitového krouzku tvoriciho pruznou piilozku 38. Upinaci &ast 4 sestiva ztélesa 52,
transladng presuvné &asti 53 s protipfirubou 19, rozpinaciho Sroubu 34, tfi reguladnich radialnich
$roubi 21 a plastického krouzku 355.

Ve variantnim provedeni méZe byt upinaci stopka 46 s &elnim frézujicim vystruZznikem 12
nahrazena napiiklad sdruzené vystruZujicim néstrojem nebo specidlni frézou pro tvarové
frézovani.

Ptikladné provedeni podle obr. 5 obsahuje obrabéci néstroj 1 aupinaci hlavici 2 sestavajici
zdrzaku 3 obrabéciho nastroje 1 aupinaci &asti 4 supinacim kuZelem 56 typu HSK pro
hydraulické upinani v nezndzorn&ném vietenu obrab&ciho stroje. Drzdk 3 sestava z nastrojového
drzaku 18, deformadni dolni mezivlozky 36, kotoudové fezné hlavice 57 s vyménnou feznou
destitkou 58 a dvémi vodicimi destitkami 59, unaSeciho koliku 60, upeviiovacich $roubil 61 a
krytky 62, pro usm&rnény rozstiik chladiciho a mazactho média, pfipevnéné k centrovacimu Cepu
63 dvéma $rouby 64. Ve variantnim provedeni miZe byt kotou¢ova fezné hlavice 57 nahrazena
vicebfitym kotoutovym vystruznikem nebo kotouSovou frézou. Mezi ptirubou 17 nastrojového
drzaku 18 a protilehlym gelem 24 upinaci &asti 4 je vloZena deformaéni mezivlozka 26, tvofena
naptiklad plochym krouzkem 25. P¥iruba 17 a upinaci Cést 4 jsou spojeny &tyfmi axialné taznymi
Srouby 20. Na sestfed’ovacim &epu 67 néstrojového drzéku 18 je nasazen tésnici krouzek 63.
P¥iruba 17 nastrojového drzaku 18 je dale spojena s upinaci &4sti 4 unéSecim hornim kolikem 66.
Pod hlavami axialng taznych $roubd 20 jsou umistény pruzné segmenty 68.
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Postup sefizovani centricity obréb&ciho nastroje upnutého v néstrojové jednotce dle ptikladného
provedeni podle obr. 1 je rychly a nendrony s efektem mimotadné presného sefizeni. Nejdiive
se zkontroluje pfimo na obrab&cim stroji nebo ve vhodném p¥ipravku hazivost stopky 10
obrab&ciho nastroje 1 v misté t&sn& pred matici 8 upinajici kleStinu 7 viiéi ose rotace nastrojové
jednotky. Pfipadnd nesouosost se pii jen mim& dotaZenych axialnd taZnych Sroubech 20
zkompenzuje na ,nulovou* hazivost radidlng translainé prostfednictvim regula¢nich $roubd 21.
Poté se prostfednictvim postupného dotahovani axialng taznych Sroubd 20 vynuluje hazivost
kontrolniho &ipku 15. Tim se dosahne sniZeni hazivosti stopky 10 na polovi&ni hodnotu. Nyni je .
tfeba cely postup opakovat aZ k dosaZeni dostate&né centricity v obou kontrolnich rovinach.
Pfitom je v podstaté zajisténo, Ze prodlouZena osa nastroje 1 je souosa s osou rotace i ve stiedu
kyvu vykyvné regulace prostfednictvim axialn& taznych Sroubd 20 tj. vroviné deformadni
mezivlozZky 26 a toto nastaveni souososti je jiz nezavislé na daldim dotahovéni axiilng taznych
Sroubti 20, které je v této fazi nutno dotidhnout na minimélni dotahovaci moment zajistujici
torzni tuhost nastrojové jednotky. P¥isluSnym daliim dotaZenim axialné taznych Sroubi 20 je
moZné minimalizovat nesouosost &elni fezné &asti obrab&ciho nastroje 1 v rozmezi 1+2 pum pti
nesouososti stopky 10 do 5 pm.

Postup sefizovani centricity u nastrojové jednotky podle obr. 4 je obdobny jako u provedeni dle
obr. 1 s tou vyhodou, Ze translaéné radialni a vykyvné sefizovani je nezavislé na mife dotaZeni
axidlné taznych Sroubii 20. Lze tedy sefizovat centricitu obrab&ciho nastroje 1 ipii dotaZeni
uvedenych $roubi na iroveii torzni tuhosti néstrojové jednotky.

Velmi vyznamnou vyhodou vySe uvedenych postupi sefizovani centricity u nastrojovych _
jednotek podle technického feleni je skutednost, Ze velmi vysoké presnosti sefizeni fadové
v tisicinach milimetrii 1ze dosahnout nezévisle na provedeni stopky vlastniho obrab&ciho néstroje
1 azpisobu jeho upnuti v nastrojovém drzdku, kterym mlZe byt upinani v klesting nebo
systémem Weldon, pfipadn& hydraulické upinéni stopky néstroje.

U piikladného provedeni podle obr. 5 je sefizovani centricity fezné &asti nastroje pouze vykyvné
prostfednictvim pfislu§ného dotahovani axiélng taznych Sroubl 20. Zejména pii relativnd
kratkém vyloZeni fezné ¢asti avelkém priméru kotouSové fezné hlavice 57 je nutno
kompenzovat v axidlnim sm&ru tchylky nekolmosti fezné hlavice 57 k ose rotace kompenza&ni
deformaci dolni mezivlozky 36 pfisludnym postupnym dotahovanim upeviiovacich $roubt 61.

Uplatnéni ptikladné, ho provedeni podle obr.5 je zvIast vyhodné v piipadech, kdy je tfeba
z divodu opotfebeni nebo korekce vysledného priméru vystruzovanych dér zménit radialni
vyloZeni fezné destitky 58. Tato skuteCnost je vyhodn& vyuZitelnd jak u jednobfitych
kotouCovych hlavic s vodicimi destitkami tak iu t¥ibfitych hlavic, u kterych je moZné ménit
vyloZeni alespoii jednoho fezného bfitu systémem feznych desticek nebo stavitelného segmentu.

Jinou vyznamnou vyhodou provedeni dle obr. 5 je vysoka torzni tuhost néstrojové jednotky
umoZfiujici vysoce presné sefizeni centricity vicebtitych velkoprimérovych nastroji, jednodu-
chych kotouovych i kombinovanych pro sdruzené vystruzovani riznych primért nebo soub&né
hrubovani a vystruZovani.

Nastrojové jednotky dle technického provedeni jsou vyhodn& vyuzitelné v provozech presného
strojirenstvi pfi vystruZovani dér do viech nezeleznych kovil i oceli a jsou uréeny predeviim pro
dokon&ovani velmi pfesnych dér se zvySenymi pozadavky na presnost geometrického tvaru
a polohy nebo rozte¢i. Zvlast' vyhodna je moZnost dokondovat velmi presné diry v kalenych
ocelich az do 62 HRC s vysoce efektivni vyuZitelnosti zejména pti vyrobé forem pro slévarny
a lisovani plastickych hmot au fady dal$ich néastrojafskych aplikaci. Néstrojové jednotky dle
technického provedeni jsou rovnéz vyhodné vyuzitelné v riiznych aplikacich piesného frézovéni
na CNC strojich.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Nastrojova jednotka zejména pro frézovani velmi piesnych dér a ploch, obsahujici obrabg&ci
nastroj aupinaci hlavici, sestdvajici zupinaci &asti adrzdku obrdb&ciho néstroje, ktery je
radidlng stavitelny vi&i upinaci ¢asti aje sni pfitom spojeny alespoil tfemi axidlné taznymi
Srouby, vyznadujici se tim, Ze mezi pfirubou (17) néstrojového drzdku (18) a
protilehlym ¢elem (24) upinaci &asti (4) je umisténa alespori jedna deforma¢ni mezivlozka (26)
s alesporti tfemi deformagnimi segmenty (30), pfi¢emz ve smontovaném stavu jsou mezi jejich
hornim povrchem (28) a protilehlym &elem (24) upinaci &asti (4) plo$né vile (29) a pod trovni
dolniho povrchu (31) deformaénich segmenti (30) se nachézi alespoi tti prihybové odtlacovaci
prosttedky (33).

2. Nastrojova jednotka podle naroku 1, vyznaéujici se tim, Ze deformalni
mezivlozka (26) je tvofena plochym krouzkem (25) uspofadanym nad &elni rovinou (35) pfiruby
(17) nastrojového drzaku (18), pti¢emZ tento plochy krouZek (25) je opatfen alespoii tfemi
obvodove rozmisténymi opérnymi vystupky (27) vystupujicimi nad horni povrch (28) plochého
krouzku (25), pfi¢emz krouzek (25) je radidlné polohovatelny stfedovym polohovacim &epem
(22).

3. Nastrojova jednotka podle niroku 2, vyznadujici se tim, Ze plochy krouzek
(25) je opatien alesporii tfemi odtlatovacimi prostiedky (33) tvofenymi segmentovymi vystupky
(32) vystupujicimi pod troveti dolniho povrchu (31) plochého krouzku (25) a orientovanymi
pfitom v Ghlové rozte¢i mezilehlé vi¢i opérnym vystupkim (27).

4. Nastrojova jednotka podle néroki 1 a2, vyznadujici se tim, Ze odtlaovaci
prostfedky (33) jsou tvofeny vy&nélky na prirubg (17) nastrojového drzéku (18).-

S. Nastrojova jednotka podle naroku 2, vyznacdujici se tim, Ze odtlaovaci
prostiedky (33) jsou tvofeny tlaénymi Srouby (20), umisténymi v zavitovych dirdch a
prochézejicich pfirubou (17) néstrojového drzaku (18).

6. Nastrojova jednotka podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze deformalni
mezivlozka (26) je tvofena rovinnym krouzkem (47) jehoZ horni plocha (48) je rovinna, pfi¢emz
na protilehlém &ele (24) upinaci &asti (4) jsou uspofadany opérné vyénélky (49).

7.  Nastrojova jednotka podle nékterého z narokti 1 az6, vyznadujici se tim, Zena
opémé ploSe (39) upravené na upinaci ¢asti (4) je uspofddana alespoii jedna pruzné ptilozka
(38), ve které jsou zaSroubovany axialng tazné $rouby (20).

8.  Nastrojové jednotka podle naroku 7, vyznadujici se tim, Ze pruzné prilozky
(38) jsou tvoteny dv€ma plilkruhy (40), z nichz kazdy je opatfen dvéma zesilenimi (41), v nichz
Jsou maticové diry (42) pro axialné tazné Srouby (20), a tfemi vystupky (43), pro uréeni opérné
roviny (44) ptlkruhu (40).

9. Nastrojova jednotka podle ndroku 7, vyznadujici se tim, Ze prihybova tuhost
pruzné piilozky (38) je mensi nez prihybova tuhost ptisluiné deformaéni mezivlozky (26).

2 vykresy
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