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(54
Zplsob frézovén{ dré¥ek kalibrd vélcl pro vélcovénf betondfské oceli

Vynélez se tyk4 zplsobu frézovénf dré%ek kalibrd vdleld pro vélcovén{ betondrské vyztu-v
¥e, ¥ebirkové oceli v poZadovaném sklonu a vzdjemné vzddlenosti mezi jednotlivymi dréZkami.

Dosud se dréiky frézuj{ podobné'jako zubové mezery Zroubovych kol p¥i odvalovacim
zpisobu vyroby jednoduchym noZem. Pri daném vzédjemném thlu osy vélce a osy ndstrojového
vietena 2 urditém priméru kru¥nice, kterou opisuje b¥it no¥e pfi otd¥eni néstrojového viete-
na, je thel sklonu frézovanych dréaZek - pri rovnomédrném otsZenf védlce a nédstrojového vietene
- zévigly na vzdjemné vzddlenogti dréZek.

Pfi pouzitf vice mo¥%l, umistdnych rovnomérn& podle st¥edového thlu néstrojového vietena
a le¥fcich v jedné rovin& kolmé na osu ndstrojového vietena, jsou pomEry stejné, pouze
vzdélenost dré¥ek se zmenduje nep¥fmo um&rn& podle poltu noZi.

Proto¥e pii vyrob& dréZek neni mo¥no ménit dhel sklonu drédZek zm&nou thlu osy vélce &
osy n#strojového vietens (ndstrojové vieteno mi%e toti¥ prochézet jem vysoustruZenym kalib-
rem, tedy kolmo k ose vélce), nenf mo¥né frézovat dréiky jako jednochodd éroébové kola, tak
aby mdla pfedepssny tvar, sklon a vzdjemnou vzddlenost. PI'i dodrZeni poZadovaného sklonu
vzniknou oby&ejnd znalné vzdjemné vzddlenosti pri frézovéni za sebou nésleduiiéich dréZek,
mezi které je potom nutno vhodng umfstit dal3i chody drdZek. PFi tomto postupu se mus{ pFed
zapodetim Prézovéni dal¥tho chodu ni# radiélné posunout. Celkovy polet drd¥ek v kalibru
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mi%e byt jen ndsobkem podtu chodl. P#i v&t3fm poZtu chodd vznikajf nevyhovujfcf vz4jemné
vzdélenosti dréZek. .

Uvedené nedostatky re#f zplsob frézovénf dréZek kalibrd hotovych valed pro vélcovéni
betondirské oceli podle vynélezu, ktery v podstat® spodivd v tom, %e se do kalibru védlce
frézuje jednoduché nekondité dré¥kovéni, za¥inajfci po vicerych ovinutfch vélce tak, Ze pii

‘ druhém aZ n-tém ov{jenf se;drAZky rozmistujf mezi difve vytvorené dréZky, a% se pifi n-tém
ovinutfl vytvo¥{ pravidelné dréZkovém{ a ni¥ zajede do prvé vytvotené dréZky a d&} se znovu
opakuje, pFifem? polet draZfek s poftem ovinut{ mus{ zachovat pomdr otd&ek ndstrojového vie-
tena k otdZkdm vélce.

PouZitim tohoto vyrobniho postupu se docili presn&j¥f{ dodr¥eni po¥adovaného sklonu a
vzédjemné vzddlenosti dréaZek, kalibrd vélcld, p¥i plynulém frézovini bez radidlnfho phestavo-
véni noZe. »

Vyroba dréZek kalibri valed timto zplsobem se d4 prakticky provédét na odvalovact
fréze.,

Zplsob podle vyndlezu zaruluje jednoduché drd¥kovénf tim, e chod dréZkovéni zadind v
1ibovolné drd¥ce a kon&f i znovu zaling v té samé drdice, a to ne po jednom, ale po n ovinu-

tich vélce.

PREDMET VYNALEZU

Zpiscb frézovdni dré¥ek kalibrd vdlcl pro vidlcovdn{ betonéd¥ské oceli, vyztule, Zebir-
kové oceli v poZadovaném sklonu a vzdjemné vzddlenosti mezi jednotlivymi dré¥kami pomoct
frézovactho ndstroje, vyznadujicf se tfm, %e se do kalibru védlce frézuje jednoduché nekone&-.
né dré¥kovén{, kde se p¥i druhém a% n-tém ovijeni dré¥ky rozmfstujf mezi dréZky jiZ a¥{ive
vyfvofené, a% ge pfi n-tém ovinuti vytvo¥f pravidelné dré¥kovéni, nade¥ frézovaci néstroj
zajede do prvé vytvofené drdZky a zpisob se opakuje, pridem? pom&r podtu dré¥ek k podtu

ovinut{ n zachovavd pomér otadek ndstrojového vietena k ots&ksm vilce.
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