socnsmens| POPIS VYN ALEZU |213 647

"REPUBLIKA

(19) g = 4 (11) (B1)
K AUTORSKEMU OSVEDCENI
(61)
(23) Vystavni priorita (51) Int. CI’ B 23 B 13/00

(22) Prihlateno 10 08 78
1) pv 5234-78

. URAD PRO VYNALEZY
i (40) Zvefejnéno 15 09 81
A OBJEVY (45) Vydéno 01 04 84

3

(79
: Autor vyndlezu LACINA VACLAV,
; KASPAR LADISLAV, KOLIN

5(54) Zar{zeni pro vyrobu kotoudevych obrdb&cich ndstrojd brousenim

1

Vyndlez se tyké zarizen{ pro vyrobu kotoudovych obréb&cich ndstroji brousenim.

Dosud se vytvdreji vnéj3i radiusy fréz tremi znémymi zpisoby a to odlévédnim, podsou-

Struienim a broudenim tvarovanym kotoudem. Pro vyrobu fréz odldvanim se pouZivd pomdrné
éloiité a ndkladné zarizeni, prifem% frézy timto zafizenim vyrobené Jjsou pomé&rn& hrubé a
ﬁepfesné a jejich kone&né zpracovédni vyZaduje dodate&né trouZeni ¥el jednotlivyé¢h- zubd.
f Pfo vyrobu fréz formou podsoustruZeni se pouZivé pifesnych soustruhl se za¥fzenim na
@odsoustruéeni & velkym podtem soustruZnickych tvarovych nofd zdvislych na velikosti ra-
éiusu Jjednotlivych fréz, jakoZ i velkého podtu podtd¥ecich vadek, ktery je zdvisly na
po¥tu zubd u jednotlivych fréz.

U obou uvedenych zarfizenf pro vyrobu fréz je nutno zdiraznit, Ze se jednd o vyrobu
fréz v&t8ich radiusd o pomé&rné& malém podtu zubl, a ¥e zhotoveni fréz malych radiusd s vel-
@ym podtem zubd nen{ pomoci t&chto zaPizen{ moZné. X
» Pgdbrulovan{ ee provédi vytvarbvénim brusného kotoude diamentovym hrotem. Vlastnf pod-
Bruéovéni radiusu zubd jednotlivych fréz je.nutno provadét na dvakrét pouze Jjednou &tvrti-
éou radiusu na bruspém kotoudi. Poloha brusného kotoule a frézy je bZhem celého procesu
podbruéovéni stdle stejnd. S narﬁstéjicim podtem zublG a jejich zmen¥ujicich se roztedfi do-
éhézi pPi v&tdim ¥édaném podbrusu k‘omezeni celkové operace brouleni.

OZelem zatfzeni pro zhotovovéni vn&jifch radiusd kotouZovych obrébscich nédstrojd

;brouéenim podle vyndélezu je Jednak odstranéni nedostatkd spolivajicfch napf. v nutnosti
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tvarovédni brusnych kotou&d dismantovym hrotem, v pouZivéni v&tZiho boétulsoustruinickych
tvarovanych no%d a podtdZecich vadek, jakoZ i v nutnosti pouZiti n&kolika pracovnich pos~
tupd spojenych s vicendsobn& opakovanym upinénim opracovéné frézy a ddle v roz¥fien{ mo%-
nosti zpracovdni fréz, jako napi. provddéni velkych podbrusd a podbrouseni celého tvaru
radiusu a také zhotovenf radiusd e tvarem pfeaahujicim 180°. Zcela nové je mo!nost opraco—v
vdvén{ fréz ze slinutych karbidl a moZnost vyroby radiusovych kotouovych pilek. :
Vy8e uvedené nedostatky odstranuje podle vyndlezu zaffzeni pro vyrobu kotoudovyjch né-

stroji, predevéih fréz, brouSenim, opat¥ené dvouramennym krouZkovym mechanismem s nastavo- .

‘vactmi rameny pro nastaveni zvolené pracovn{ polohy zarizeni. Podstata zaFfzeni spo&ivd ’

v tom, Ze sestévd z nosného t¥lesa tvoFeného pravoihlym ramenem o rozdilné délce fésti ra-;
mene, s undsecim trnem, prilemZ krat3i ¥4st ramene nésného t&lesa je opetfena prvnim mikro-i
metrickym Q?oubem pro nastaven{ horizontdlni polohy za¥fzenf a del#! %4st ramena nosného
télesa je oﬁatfena druhym mikroﬁetrickym Sroubem pro nastaveni vertikdlni polohy drZdku
frézy s upinacim trnem a v otvoru kratdi dsti ramene nosného t&lesa je umistén &ep dridku f
palce s nastavitelnym balcem a na undSecim trnu je nasunut dvouramenny mechahismus ] nastq{f
vovacimi rameny pro nastaveni zvolené pracovni polohy. o

Vyhody zafizenf podle vyndlezu spo¥ivaji v moZnostech univesdlniho pouZiti tohoto za~
?#{zenf{, které umoinuje provdd&ni brouderi jakychkéliv vn&jsich radiusd kotouéovjcﬁtfréz A
viech velikostf, brousen{ fréz s jakoukoliv roztedf zubl, brouseni radiusd s udhlem v&t3im
i men3{m nei 180°, brouSenf jednotlivych radiusd i brouseni fréz ze slinutych karbidd..

Zar{zen{ podle vyndlezu umolﬁuje proveden{ nebyvale velkého uhlu podbrouéepi a ddle
provedeni{ podbrusu bud pouze hfbetﬁ zubd, nebo celého tvaru zubu frézy, vietn& bokd. 7

Dals{ technické i ekonomické vyhody zarfzenf podle vyndlezu jelmbﬁno spatfovat v tom, é
%¥e zhotovovén{i poZadovanych radiﬁsﬂ je ve v&tding pPipadd moZny na jedneo upnuti frézy vidy é
s pouZfitim rovnych, to je netvarovanYcﬁ brusnych kotou¥d, jako podminky vynélezu, piiZem% ﬁ
ku zhotoveni radiuéovych fréz se pouiivé kotoudovych fréz b&%in& vyrdbénych. . §

Krom& uvedenych vyhod je dals{ vyhodou skuieénost, Ze mimo oblast vyroby fréz Jje pied-%
m&tného zarizeni moZno s vyhodou pouﬁit i pro vyrobu radiusovych kotouZovyech pilek, coZ u
dosud :némych zat*fzeni tohote druhu nobylo moZné.

Zafigzeni pre zhotevent vnéaéich radluaﬁ kotoudevych obrdab&cich néatrojﬁ brouéenim bu-
de ndsledovnd bliZe popséno v piiklndovén provedeni s pomoc{ vyobrageni, kde:
ebr. 1 piedstavuje celkové uepolddéni prodﬁétného zatizeni, ;
obr. 2 predstavuje ¥elni pohled na predmétné zarizeni v pracovni poloze s uvedenim polohy g
brusnéhe kotouXe p¥i opracovéni ketouXevé frézy, obr. 3 predstavuje detailni uspofddéni z§-§
#{zen{ podle ebr. 1, obr. 4 predstavuje vzdjemnou polohu brusného kotoude a opracovdvané J
kotou¥ové frézy s pouZitim dridku palce’pri pélohovén za jisténi kotoudové frézy nastavitel-?
nym palcem, a obr. 5 piedstavuje rdzné druhy vndjsich radiusd ketoudevych fréz i pilek,kte-s
ré je meZno zhotovit pomoci za¥fzenf podle vyndlezu.

Nosné téleso 1l,{obr. 1 a 3) predstavuje zdkladni &4st zar{zen{. Je tvoieno pravouhlym f
ramenem sestévajicim 2z kratii a ‘deld{ ¥4sti. Je opatfene vybrénim pro unéect trn 13, vy~ ;
brénim pro driék frézy 14, otvorem pro umistini drZéku palce 15 a je uzavieno krycimi des~
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tlékaml 11 12 Souddsti zaiizeni je unésect: trn 2's vodlc£m1 plochaml (obr.. 2), ktery Jje
vsunut do vybréni 13. Undsec{ trn 2 je tvolen upinaci gdsti 21 & zaaléfovacim Sroubem 24 -

unéd8eciho trnu 2, (obr. 1), Jjako% i maticf 26 zaalﬁfovaciho Sroubu 24. Posuv nosného t&le-

sa 1 je- zaglétén prvnim mikrometrickym Sroubem 23 pro nastaeveni horizontdlni polohy opraco-

vévané frézy 6 (obr. 3) a& mikrometrickou matic{ 22. Zakryt{ prvniho mikrometrického Zroubu

23 umist&ného v kratif &4sti nosného télesa 1 je‘provedeno kryci dgstiékou 25 (obr. 1).Po~
suvny driék 3 frézy 6 s vodicimi plochami (obr. 2), je uloZen ve vybréni 14 pro drZak frézy
3 a zajlétén éroubem 38 drZdku 3 frézy 6.

Opracovdvand fréza 6 je nasazena na upinac{ trn 32 (obr. 1), s pouZitfim patiléného vy»

mezovaciho krouZku 33 pro vymezeni. vnitinfho priméru frézy a pfitlaéné poloZky 34 a zajis-
téna Zroubem 35. Posuv drZdku 3 frézy 6 je rovné&Z zajistén druhym m1krometrlckym 8roubem 37

hmisténjm v deldf Zdsti nosného t&lesa 1 a ur¥enym pro nastaveni vertikdln{ polohy opraco-

vévané frézy 6 a mikrometrickou maticf 31 (obr. 3). Zakryt{ druhéhe mikrometrického Sroubu

37 Jje provedéno elastickym krytem 36 (obe. 2). Pro nastaveni a zaji¥t&n{ polohy opracovédva-

né frézy 6 slouZi jak drZék 4 palce 41 s drdZkemi pro premist¥ni palce (obr. 4), tak i na-~

étavitelny palec 51. Fro nastaveni palce 41 slouZf p¥rifdriny Zroub 42. Poloha celého dridku
4 palce 41 Je zaaléfovéna Sroubem 43.

Vymezeni pracovniho pohybu celého za¥rizeni Je zajisténa nastavovacim, dvouramennym,

dvoukroufkovym mechanismem 5 pro uhlové nastaveni pracovni polohy zaffzeni, opatréného na-

étavovacimi rameny 5la, 51b (obr.3).

a— ———

Pri své funkci je zafizenf podle vyndlezu upnuto pomoc{ unéecfho trnu 2 upfnaci &dsti
21 do pracovniho vietenfiku néstrojové brusky. Na upfnac{ trn 32 (obr.l) posuvného dridku 3

frézy (obr.2) se nasune kotoudovd fréza 6 (obr. 4) a zajist{ pritla¥nou podleZkou 34 a 3rou-

bem 35. Prvnim mlkrometrlckym Sroutem 23 pro horizontédlnf nastavenf a druhym mikrometrickym

——y—

Eroubem 37 pro vertikdlni nastaveni (obr. 3), se vystPedi fréza 6 na osu unédSeciho trnu 2

(obr. 2), a plevysenim této osy se volf velikost poZadovaného vnégéiho radiusu frézy 6. ée—

lo zubu frézy 6 se ustavi k ose upfnaciho trnu 32 (obr. 1), prifemZ poloha rovného, netva-

rovaného brusného kotou¥e 7 je kolmd k rovin& upnuté frézy 6 (obr. 4). Velikost podbrusu

— e

radlusové frézy 6 se voll pootodenim frézy pies uvedenou osu dle dilenskych tabulek pro
pﬁepoéet uhlové hodnoty na milimetrovou miru. Pomoc{ drZdku 4 palce 41 (obr. 2), se nasta-
v1te1ny palec 41 vsune pod nejvyhodné&j3f &elo zubu frézy 6 (obr. 4.

K vytvofeni poZadovaného tvaru radiusu zubld opracovévané frézy 6 se pouZije nastavitel-
?ého dvouramenného mechanismu 5 (obr. 3), piidem? rameno vait#niho krouzku mechanismu pevné
spojuje tento mechanismus se ;;fizenim pfo vyrobu kotoulovych obrédb&cich nédstrojd podle vy-
?élezu. Rameno vné&j3fho krouZku vymezuje jeho natéfivy pohyb v rozsahu udhlové miry nutné
%ro dosaleni Z4daného tvaru radiusu opracovdvané frézy 6. Opérnd ramena 5la, 51b nastavova-

Eiho mechanismu 5 se opiraji o zvolené, pozi¥n& nemé&nné Z4sti obrébi&ciho stroje.

Vlastni zhotoveni radiusu frézy se provéddi natéivym pohybem celého zar{zeni kolem osy

hnééeciho trnu 21 v rozsahu uhlového nastaven{ dorazovych ramének 5la, 51b nastavovacihoe

ﬂvouramennéno mechanismu 5 a pribliZovénim obvodu brusného kotoude 7 ku h¥betu zubu frézy 6

prl volb& obrédbéct tPisky.
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V uspofddéni radiusl kotouZovych fréz (obr.5) jsou v radé "A* zndzorn&ny tvary zubd
kotoudovyjch fréz s podbrousenim pouze hfbetd zubl a v radd "B" jsou znézornény stejné tvary
zubd kotoulovych fréz, avdak e podbroufenim celého tveru zubld, to znamend jak jejich hibe-

t8, tak i jejich bokd.

V alternativnim reden{ zarfzeni podle vyndlezu je moZno nahradit p¥ftlaZnou podleZku ?

34 pevnym usazenim d&liefho kroufku s délenim shodnym s po&tem zubl opracovévané frézy,
éimi se zjednodusf obsluha zarizen;, coZ se miZ%e vyhodn¥ projevit pfi masové vyrob& fréz
jednoho druhu. Toto zarizenf vak nérokuje sadu d&licich kreuZkd s riznym délenim.

Vyroba kotoudovych pilek s vnéjdim radiusem pro vytvdreni dréZek v opracovédvanych
predm&tech, které se od fréz 1li3{ jen svou‘éilou, probihé stejnym zplsoben.

Zatr{zenf na vyrobu kotoudovych obrébdcich ndstrojd brousenim podle vyndlezu je s vy- {
hodou pouZitelné jak pro hromadnou vyrobu b&Znych koteulovych fréz s vnéjsim radiusem, tak’

i pro vjrobu specidlnich fréz, vietn& kotouZovych fréz s wvné&jsim radiusem ze slinutych

karbidd. Navic toto zarfzeni umoZnuje i vyrobu kotoulovych pilek s vndjs{m radiusem.

P¥i rozmérové upravé né&kterych &dstf drZdku frézy je mthé pomoci tohoto za¥izeni vy-f

rdb&t i frézy s vné&jsim radiueem velmi malych rozmérd,

Zavedenim pFedm3tného zarizeni ve strojirenskych podnicich lze raciondln& rozifit

~ sortiment vyroby kotoudovych fréz s vnéjsim radiusem a pfiznivé ovlivnit kvalitu atrojniho:

. obrdb&ni.

PREDMET VYNLALEZU

Zatfzen{ pro vyrobu kotouZovych obrébécich ndstrojl broudenim, opat¥ené dvouramennym °

krouZkovym mechanismem pro dhlové nastaven{ volitelné pracovni polohy, vyznadené tim, Ze

sestdvd z nosného t&lesa (1) tvoreného pravothlym ramenem o rozdilné délce Zdsti remene,

8 undédecim trnem (2), piidem# krats{ &4st ramene nosného t&lesa (1) je opetfena prvnim mi- .

krometrickym 3roubem (23) pro nastaveni horizontdlni polohy zarizeni a del3{ ¥4st ramene

5 ik e o

nosného télesa (1) je opatfena druhym mikrometrickym Sroybem (37) pro nastaven{ vertikdlm{ !

polohy drZdku (3) frézy (6) s upinacim trnem (32) a v otvoru (15) krat#f &4sti ramene nos- |

ného t&lesa (1) je umistén Zep drZdku. (4) palce s nastavitelnym palcem (41) a na unésecim

trnu (2) je nasunut dvouramenny kroufkovy mechanismus (5) s nastavovac{mi rameny (51a,51b) :

pro nastaveni zvolené pracovni polohy.

5 vykresd
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Obr. 1



213 847

Obr. 2!
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Obr. 5
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Obr, 4
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Obr. 5b
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