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Autorem publikace ,,Ostfeni Feznych na-
strojil a jejich Gdrzba* je délnik — brusig,
ktery dobfe ovlada sviij obor i jeho teorii,
sleduje pFislusnou literaturu a promysli
inové zplisoby price. Ma cenné zkuSenosti,
které se snazi predat jak mladym, tak
I zkuSenym brusi¢im. Ve své kniZce chce
ukézat, co <wan_._=oa:;_ brusi¢ o néstrojich
znét, aby je dovedl spravn& nabrousit.
Musi znét jejich funkei, zplsob pouZiti,
fezné podminky (otalky, posuvy, mate-
ridl) i zplsob chlazeni. ProtoZe viak Fez-
nych néastroji neustile pfibyvé, je nutné,
aby se brusi¢ stéle a stale uéil, seznamoval
se s novymi zkusenostmi i novymi zplsoby
price, s novymi nastroji, stroji, a prohlu-
boval své teoretické znalosti.

Dobry brusi¢ nema pFehlizet literaturu
nebo Zasopisy, jez se zabyvaji jeho praci,
ale musf se soustavné snaZit o zvy3eni své
odborné Grovné. Prvni vydani knihy V.
Chyleho: ,,OstFeni feznych nastroja“
bylo v kriatkém ¢ase rozebrano. To samo
jiz svéd&i o tom, Ze kniha mé pracovnikim
ostfiren opravdu co Fici.
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technickych znalosti

tvofi rozsahly soubor zikladnich
svazkt ze viech oborid techniky
(strojirenstvi, stavebnictvi, elek-
trotechnika, hutnictvi, spotfebni
primysl) a probird i nejdilezicéj¥i
poznatky teoretické, jako piehled
matematiky, fyziky, chemie apod. [\
Zpracovani je uvodni a srozumi= 4
telné uéitm, studentdm, délni-
kim, nezagkolenym i t&m, ktefi se
o vyrobni nauky pouze zajimaji.
Stavebnicové usporadani kniZnice
umoZiiuje vytvareni knihovni&ek
pro jednotlivd povoldni a gkoleni
v zivodech i vyuku na 3kolich.
V ka¥dém svazku je na konci uve-
dena dal¥l piibuznd literatura.
Na Kurs technickych znalosti na-
vazuji hloubgji propracované svaz-
ky KniZnice strojirenské vyroby
| a dal¥f. Ve strojirenské oblasti je
tFeba zirovei sledovat techno-
logicky mési¢nik Strojirenska vy-
roba.
SNTL uvitd kaZzdou pFipominku
Ztenafi, kterd prispéje ke zdoko-
[ naleni obsahu a grafické dpravy
tohoto svazku, popiipadé celé
kniZnice.

Kniha podivi uceleny piehled
o prici brusie ndstrojl, o sefizo-
vani a pouiivani ostficich stroji,
o geometrii brusnych nastrojl,
o kontrole nastroji a hospodaieni
i s nimi.

Je uréena pro brusiée nastroji,
sefizovate, kontrolory, uéng, stu-
denty, hospodéie nifadim, sklad-
niky, pro konstruktéry néstrojl
a ostficich stroji a pro viechny,
kdo s Feznymi nastroji pracuji.
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Roéni spotfebu nastroji v nasi republice je mozné odhadovat na
vice neZ sto miliénd korun. Naklady vynaloZené na nastroje predsta-
vuji v kazdém strojirenském zavodé znaény podil nakladi na obra-
b&ni. Je proto nutné se zabyvat otdzkou spravného vyuZiti prostfed-
ka potfebnych na nidkup a ddrzbu nastroji. Kazdému je znamo, Ze
spravné a v€asna udrzba stroji a nastroji prodluZuje jejich Zivotnost.
Spravné ostfeni nastroji ma také velky vliv na délku strojového
&asu, jakost vyrobku, spotfebu energie apod. Spravna (drzba a ostie-
ni nastroji ma vliv nején na vysku vyrobnich nékladd, ale i na pro-
duktivitu prace. Abychom mohli vyuZit moZnosti pro snizeni nakladi
na nastroje a mohli zkracovat strojni ¢asy, musime poznat vyznam
ostfeni nastroji jak z hlediska vyrobnich nakladd, tak i produktivity
prace. MiZeme zodpovédné Fici, Ze vyznam odborné péce o Fezné
nastroje neni dosud vSeobecné& uznavan a nejsou pro ni ve viech
oblastech stejné podminky. Dosavadni Grovefi zpiisobuje znacné
hospodarské ztraty a miZe se stat brzdou potiebného rozvoje ve
strojirenské vyrob&. MoZnosti Uspor v ostieni nastrojl jsou znacné,
jde v3ak o to, abychom jich co nejd¥ive vyuZili. Prvnim krokem by
mélo byt zvySeni jakosti ostfenych nastroji a disledné dodrzovéni
pokrokové technologie ostfeni.

Viechny staty s vyspélou strojirenskou vyrobou vénuji stalou a
velkou pozornost teorii Fezani, vyvoji Feznych nastroji a jejich tech-
nologii i tdrzb&. U nas byly tyto otazky aZ na druhém misté. Miizeme
dokazat, Ze vykon kaZzdého, i toho nejdokonalejsiho stroje zavisi
predeviim na dobrém néstroji a Ze v tomto sméru nebudou vyjimkou
ani stroje automatizované, od nichZ si tolik slibujeme. Naopak
pozadavky na jakost nastroji v budoucnu budou mnohem vyssi a
narocné&jsi nez je tomu dosud.

Hodnotime-li praci naSich ostFiren a divame-li se na produktivitu
prace v nich, neni situace nejhorsi. PfestoZe se pocet zam&stnanc
ostfiren v poslednich letech vétsinou sniZil, jsou poZadavky na mnoz-
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stvi odvedené prace vétsi a naroénéjsi. Nebylo toho dosaZeno zvyse-
nim kvalifikace ostfi¢i nebo zavedenim nové techniky. Dusledkem
je podstatné sniZeni jakosti ostieni nastrojl. Z ostFiren se mnohde
staly ,,brusirny®, které odbrusuji velké mnoZstvi pomérné& drahych
feznych materiald. V dasledku toho spotfeba feznych nastroji stale
stoupa. Nova ekonomicka soustava jiZ zasahuje i do tohoto Useku a
bude nutit jak uZivatele nastroji, tak ddrzbu k lep§imu hospodafeni
s nastroji. Brusici nastroji pravé zde maji prileZitost dokazat, Ze
vCasnym a pFesnym naostienim mohou ovlivnit spotiebu néstroji
na prijatelnou mez.

V jednotlivych kapitolach najdete navod k zachazeni s uréitymi
nastroji, jak je naostFit co mozna nejhospodarnéji a spravné. Je nutné
nastroje ostFit v€as! Tim dosahneme toho, Ze nebudeme odbrusovat
zbytecné velké mnoZstvi materidlu. Stadi pouze vyostFit otupené
ost¥i, charakterizované lesklou fasetkou. Nikdy se nesmi nadmé&rné&
zahFat bFit nastroje, jinak bfit zm&kne a nastroj se brzy vrati jako
tupy do ostfirny, aniz by splnil predpokladany poZadavek ve vyrobé.
Musime si neustale uvédomovat, Ze pfi ostfeni dostavame do rukou
cenné nastroje a Ze zaleZi na nas, aby byl nastroj co nejlépe naostien
a mohl byt pFi vyrob& maximaln& vyuzit. OvSem i Ffemeslnici ve vy-
rob& (pouZivatelé Feznych nastroji) by si to méli uv&domovat a né-
stroj spravnym chlazenim a pouZivanim SetfFit.

K dokonalému a dsp&nému naostieni nastrojd je nutné mit
v dobrém stavu nastrojové ostFicky. Abychom udrZeli jejich pFes-
nost, musime je soustavné a peclivé oSetfovat a spravné mazat
vhodnymi mazivy. Jak vidime, prace ostFi¢e nastroji ma budoucnost.
MnoZstvi a sloZeni nastrojii zaruuje, Ze naSe prace nebude nikdy
praci jednotvarnou a Ze bude nutné p¥i praci neustale pFemyslet.
To vyZaduje, abychom se neustale seznamovali s novymi stroji i na-
stroji a sledovali odbornou literaturu a tisk.

Uspordddni pracovisté

Ostfirny nastroji maji byt umistény vedle vydejen nafadi nebo
vedle té vydejny, kde je nejvice Feznych nastrojd. Tim se usnadni
pieprava a manipulace s nastroji a jejich ob&h je rychlejsi. Ve velkych
zdvodech byvaji vybudovany Ustiedni ostFirny, v nichZ se soust¥eduji
viechny nastroje potfebné k naostFeni.

Ostiirny stiedni velikosti jsou zfizovany u hlavnich skladi naFadi
nebo u nastrojirny. Mnoho zivodi ma pFimo na pracovistich
ostFirny spojené s vydejnami.
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Velikost ostFirny se stanovi podle druhu a poctu ostf¥icich strojt.
Podlaha v ostfirnach by méla byt mékka, nikoli betonova, aby se
zabranilo prasnosti a moZnému poskozeni nastrojd p¥i padu na zem.
Osvétleni ostFirny (jak denni, tak umélé) je p¥i spravné volb& pro-
storu pro ostfirnu velmi dalezité. Nesmime zapominat, Ze ostfirna
nastroji ma byt srdcem kaZdého strojirenského zavodu. Nadmérny
hluk (nap¥. z odsavaciho zafizeni) naruSuje dobrou praci ostfice
a zabrafiuje kontrole zjistit, zda stroj ma spravny chod nebo zda jiz
brusny kotou prisel do styku s jemnym nastrojem, nebot &asto
praci kontrolujeme pouze sluchem.

Poradek na pracovisti je predpokladem kaZdé dobré prace, tedy
i prace brusice nastroji. Ve skfinich a regalech, kde je uloZeno pFi-
slusenstvi ke stroji a ostatni potiebné naradi, jako klice, Sroubovaky
apod., musi byt v§e uspofadano tak, aby se neztracel ¢as zbyte¢nym
hledanim. Pracuje-li né&kolik pracovniki na jednom stroji, je to
zvlasté dualeZité. Je hodné ostfiren, kde je neporadek, prach, né-
stroje jsou nahazené po zemi, a to vSe pUsobi Spatné na dusevni
pohodu a praci ostfice. Je-li vS§e na svém misté a-naradi v poradku,
|épe se pracuje a neztraci se Cas hledanim.

Naéstroje a naradi pouZivané u stroje odkladame na odkladaci
skiinky nebo desky a ostatni pomiicky, které jiZ nepotFebujeme,
uloZime zpét na plvodni misto. Pro lepsi manipulaci s nastroji pfi
ostFeni jsou velmi vyhodné palety, kam odkladdme hotové néstroje,
pomocna méFidla nebo upinaci trny. Dalsi pFednosti palet je snadnost
premistovani k jinému stroji na jinou operaci. MéFidla musime
udrZovat v naprostém poradku a Cistoté. Odkladame je na plsténé
podlozky a peélivé je chranime pfed brusnym prachem. Upinaci
trny a pfiruby brusnych kotouét zakladéme do otvori v dfevénych
regalech, coZ umoZiiuje potfebny prehled a soucasné chrani brusné
kotouce pted poskozenim a upinaci kuZel (trn) pF¥ed prachem. Ve
sk¥ini s priruéni zasobou nejpotiebngjsich brusnych kotouc, kde
jsou chranény proti narazitim, ukladdme kotouce podle druhd, veli-
kosti a zrnéni. Z opotifebovanych brusnych kotoul vyfazujeme jen
opravdu nepouZitelné; ostatni si sami prizplisobujeme (tvarujeme)
pro dalsi potFebu.

Strojni vybaveni ostfiren

V ostFirnach nastroji maji byt nastrojové brusky podle povahy
a druhu ostfenych nastroji. Nékteré ostfirny vyZaduji specialni
ipravy nastrojovych brusek nebo vybaveni zvlastnim pFislusenstvim,
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popfFipad& i nasazeni specialnich nastrojovych brusek v zavislosti na
udrZovaném sortimentu nastroji a povaze vyroby.

Ostfici stroje v zasadé tiidime na dvé skupiny:

A. Univerzilni nastrojové brusky s &etnym zvlastnim pF¥islusen-
stvim rozsifujicim jejich v3estranné vyuziti.

B. Jednodcelové a specidlni ostFicky se zam&Fenim na uréité druhy
nastrojl a ostfici operace.

Naroky na vykon a presnost téchto stroji rostou v pFimé zavis-
losti se stoupajicimi poZadavky na Gdrzbu Feznych bfitl obrabécich
nastroji. DodrZovani pFedepsané geometrie bFiti dnes témé&F
vylu€uje ostFeni nastroji od ruky a vyZaduje jejich upinani do pFesné

“nastavitelného upinaciho naradi. ProdluZovani a stabilizovani Zivot-
nosti bFitd, poZadované automatizovanymi a proudovymi vyrobami,
predpokladaji zlepseni a dodrZovani predepsané drsnosti bitovych
ploch, dosahované lapovanim diamantovymi brusnymi kotou&i.
Zvy3eni vykonu ostFicich stroji zaji$tuji rizné stupné& automatic-
kych pracovnich cykli a nové progresivni technologické metody
brouseni bfitl nastroji (zejména ze slinutych karbid), pracujici na
principu kombinace elektrolytického a abrazivniho ptisobeni na
bFitové plochy.

Uvadime zékladni popisy pouZivanych ostfi¢ek, vyrab&nych &s.
primyslem obrabécich strojd, a typickych pFedstavitelt specialnich
nastrojovych brusek dovazenych ze zahranigi.

Univerzélni nastrojova bruska BN 102 (obr. 101). V poslednich
Sesti letech do3lo na tomto stroji k ur&itym konstrukénim vylepse-
nim a tak vznikl upraveny typ BN 102B z vyroby TOS Hostivaf, n. p.,
zdvod Stiedokluky, ktery bude popsin samostatné. Univerzalni
nastrojova bruska ¥ady BN 102 je uréena k ostFeni témé&F viech
druh Feznych nastroji. Brousici viretenik je oto&ny kolem svislé osy
a da se pFestavovat na sloupu uloZeném ve stojanu stroje. Stroj je
opatten elektromotorem se dv&ma stupni oté&ek. Brousici vieteno
ma 2 800 aZ 5 600 ot/min. PFi priimé&ru brusného kotouée do 150 mm
ostfime pfi niZSim poctu otilek. Druhého stupn& pouZivime pfFi
malych primérech brusného kotoude. Na stojanu je lichobé&znikové
uloZeni pFi¢nych sani, které k v¥eteniku pohybuje ruéni kolo. Na
téchto sanich je uloZen pracovni stdl s upinaci plochou. Jeho spodni
&ast je uloZena na véle¢kach umoZiiujicich citlivy pohyb stolu. Stal Ize
posouvat ru&né bez prevodu, nebo ruéni klikou pro rychly pohyb.
Jemny posuv stolu umoZiiuje pFevodové kolo v pFedni &asti pic-
nych sani. Pohyb stolu je omezen stavitelnymi narazkami. Na pracov-
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Obr. 1. Univerzalni nastrojova bruska BN 102

ni stil upiname pFistroje a pFipravky podle druhu omﬂ_ﬂmsm.rm :mmc.omm
hrotové pFistroje, délici pFistroj, pfistroj na von:u_‘c3<w<=_ Qrwcm.
nikd, pFistroj na brou3eni frézovacich hlav, pFistroj na ostfen hrotd,
$roubovitych vrtak(, pFistroj na ostieni podsoustruzenych roscwo”
vych fréz, vyklapéci hrotovy pfistroj na kuZelové :wmqo_m., otocny
svéréak, pFistroj na zaoblovani b¥it (brouseni polomé&ru), pFistroj na
ostfeni odvalovacich fréz, permanentni magnetickd upinaci deska
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pro rovinné brouSeni, unaseci vFetenik s klestinovym upinénim
@ 3 az20 mm. Krom& tohoto pFislusenstvi miZeme pouZit zafizeni
na brouseni vélcovych a kuZelovych povrchi obrobki upnutych

mezi hroty a d&r pomoci podp&rné lunety.

Hlavni technické Gdaje k univerzalni nastrojové brusce BN 102

Obé&Zny pramér © mm
Obé&Zny pramér se zvySovaci deskou mm
Vzdalenost hrotl vieteniku a koniku mm
Vzdalenost hroti koniki mm
Osa hrotu koniku nad stolem mm
KuZel ve vieteniku metricky
Morselyv

Vodorovna vzdélenost osy brousiciho

vietena od osy hroti: nejv&tsi mm

nejmensi mm

Svisla vzdalenost osy brousiciho

vietena od osy hrotii: nejv&tsi mm

nejmensi

Normalni rozméry brusného kotoute:

vn&j3i primér/vnitini primar/3irka mm
Pramér skli¢idla mm
Prim&r magnetické upinaci desky mm
Natoceni unaseciho vfieteniku vodorovn&

i svisle
Natoceni stolu
Jemné nato&eni stolu podle stupnice
Natoceni brousiciho vieteniku
Svisly pohyb brousiciho vieteniku mm
Podélny pohyb stolu (runi) mm
P¥i€ny pohyb stolu (ru&nf) mm
Upinaci plocha stolu mm
Pocet otacek brousiciho vFetena ot/min
Otacky elektromotoru ot/min
Vykon elektromotoru kW
Pidorysné plocha stroje mm
Tiha stroje s normélnim pFislusenstvim kg

280
370
500
690
130
60
5

315
75

175
55

150/20/15
115
150

360°
90°
00
350°
230
440
240
920 x 140
2 800 az 5 600
1400 aZ 2 800
0,7a21,2
1485 x 1860
1000

Univerzalni nastrojova bruska BN 102 B (obr. 2) je moderni-
zovany typ BN 102 podle poZadavki uZivatelt. M4 odlehZené pislu-
Senstvi, zmodernizované se zfetelem na rychlou obsluhu.
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Obr. 2. Univerzilni nistrojova bruska BN 102 B

Piednosti a charakteristika stroje: Valivé uloZeni stolu v prizma-
tickém vedeni umoZiiuje lehké ovladani rucniho _uo:vwv:,\ m_xw_c.
Brousici vietenik je konstruovan se zietelem na pouZiti <v~_.5.m=wv~n_..
vieten, pohanénych bezkoncovym tkanym m.m:_m:mB. Brousici viete-
nik je dodévan také v provedeni s naklap&nim _Am_m_s wo%.u_.os._m osy
(obr. 3). Hrubé vyskové prestaveni brousiciho vieteniku je elektro-

motorické.

Hlavni technické adaje u BN 102 B

Obé&Zny primér mm
Obg&zny pramér se zvySovaci deskou mm
Vzdalenost hrotd vieteniku a koniku mm

280
370
615
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Obr. 3. Brousicl vietenik

Vzdalenost hroti koniki mm
Osa hrotu koniku nad stolem mm
KuZel vietena brousiciho vFeteniku Morselv
KuZel vietena unéaseciho vieteniku Morsetiv
ISO
Vzdalenost osy brousiciho vietena
od osy hroti: nejvétsi mm
nejmensi mm
Svisla vzdalenost osy brousiciho vietena
od osy hrotu: nejvétsi mm
nejmensi mm
Maximalni rozmé&ry brusného kotouge:
vné&jsi primér pro brouseni do kulata mm
vnéj3i priimér pro ostfeni mm
primér otvoru mm
Sitka mm

Nato&eni unaseciho vieteniku
ve vodorovné roviné
ve svislé roviné

14

760
130

50

325
75

235
55

200
175
50
20

360°
360°

Natoéeni stolu | 45°
Jemné natodeni podle stupnice - 9
Natoéeni brousiciho vieteniku kolem

svislé osy 350°
Svisly pohyb brousiciho vieteniku mm 290°
Podélny pohyb stolu mm 510
PFi¢ny pohyb stolu mm 250
Upinaci plocha stolu mm 140 » 980
Otacky brousiciho vietena ot/min 2 800/5 600
Vykon pohonného elektromotoru

brousiciho vietena kW 0,55/0,75
Pldorysna plocha stroje mm 2020 x 1505
Tiha stroje s normalnim pFisluSenstvim kg 995

Dvouotagkovy elektromotor umoZiiuje ménit smysl otaceni pohonu
brousicich vFeten. Tlaéitka k ovladani funkci elektromotorl jsou
umist&na na obou stranich stroje. Stojan je opatfen odpadovymi
Zlabky pro odvod chladici kapaliny.

Normélni pFislusenstvi: UnaSeci vietenik s redukcemi (kuzel
Morsedv 5 a SO 50), levy a pravy konik, stolni upina€ pFisluSenstvi,
zvySovaci desky, podlozka pro ru&ni brouseni, pevna a univerzalni
zubova podpéra, stolni orovnavad, stiedici mérka, sada trnG brus-
nych kotout s pFirubami, sada kryti brusnych kotouct, sada brus-
nych kotouél, nafadi k obsluze, technicka dokumentace.

Zvlastni pFisludenstvi: Tricelistova skli¢idla & 100, 125 nebo
160 mm, &tyFéelistové sklic¢idlo @ 125, skli¢idlo pro & 3 az 16 mm,
klestinové upinani s 3 az 20 mm a 5 az 25 mm, upinani pro malé
nastroje s kuZelem Morse 1 a 0, trny letmého upinani, stfedovy
konik, vySkové& stavitelny konik, kuZelovy upinac pfiislusenstvi,
redukéni vlozka mechanického upinale, licni deska = 160 mm,
kruhové permanentni magnetickd deska < 160 mm, permanentni
magnetickd deska 100 x 200 mm, svérak pro rovinné brousenf,
pFistroj na brouseni noZl s bfitovymi desti¢kami ze slinutych kar-
bid@, pFistroj na brouseni hrotl Sroubovitych vrtakd, pristroj na
brouseni vyhrubniki, pFistroj na brouseni dlouhych kuZelovitych
nastrojl, pristroj na brouseni poloméri, tvarovy orovnéavac, mikro-
metricka pinola orovnavace, pfistroj na brouseni podsoustruzenych
kotou&ovych fréz, pfistroj na brouseni frézovacich hlav, pFistroj na
ostfeni valcovych odvalovacich fréz, pFistroj pro brouseni do kulata,
pfistroj na vnitfni brouseni, odsavaci zaFizeni, chladici zaFizeni. Na
zvlatni prani se dodévé stroj s hydraulickym ovladanim vratnych
oscilaénich pohybl stolu Fizenych v dGvratich pFestavitelnymi
nardzkami a se zafizenim pro jemné mechanické p¥i¢né p¥isuvy sani.
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Univerzalni nastrojova bruska N 1 (obr. 4) je velmi pohotovy
a snadno ovladatelny stroj. Je vybaven lehkym pFislusenstvim, které
je ocefiovéno zvIasté pfi kusové vyrob&. UmoZiiuje ostfit veskeré
fezné nastroje mensich rozmé&ra. Velkou prednosti této ostficky je
levé &ast stroje, kterd je trvale sefizena na ost¥eni vélcovych a kotou-
Covych fréz. V posledni dob& dodava nyngjsi vyrobce, tj. Blanické
strojirny, n. p., Vlasim ke stroji mé&Fidlo k pFesnému nastaveni Ghli
podbrouseni. Brousici vieteno je uloZeno v piesnych bronzovych
kluznych loZiskach specialni konstrukce, ktera umoziuji vymezeni
axidlni vale. Ma oboustranny smysl| otalek se dvéma stupni rych-
losti 3200/4 800 ot/min. Mazani vietena je ob&#né. Elektromotor
pohénégjici vieteno je upevné&n uvnit¥ stojanu na zvlastni desce, od-
d&lené od stroje, takZe je zamezeno pFenaseni chvéni na brusny
kotout. Vietenik je pevné spojen se stojanem. Stdl je vyskové pre-
stavitelny. KFiZovy suport s upinacim stolem je otoény o 180°.
Podélny, pFiény a svisly posuv je ovladan rund. PFi broueni valco-
vych fréz je fréza uloZena na trnu vyskové prestavitelné desky,
umist&né na zadni (levé) stran& stojanu.

Normalni pfisluSenstvi: Ctyfi trny pro pFipevn&ni brusnych
kotoutd, t¥i kryty kotou€t ¢ 40, 160, 200 mm se dvéma drzaky,
mikrometrickd op&ra, 2 podpérné tyée & 16 mm, podpérna ty&
@ 22 mm, Gplna toénice, hrotovy pFistroj s pevnym a pohyblivym
konikem (dvéma délicimi kotou&i s dvéma hroty a jednim unésecem),
svérak, otond unéseci hlava pro frézy s kuZelem, pomicka na lesténi
soustruZnickych noZd, pfistroj na ostieni $roubovitych vrtakd od
@ 1 do 12 mm, sklap&ci op&rka, 5 trnii pro upinani vélcovych fréz

@ 13,16,22,27,32 mm, elektromotor s femenici a Femanem, 8 kli&d
k obsluze a mazaci lis.

Technické tdaje univerzalni nastrojové brusky N 1

Primér brusného kotouée mm 40 az 200
Konec vietena pro trn Z mm 16
KuZel vietena @ mm 24
Pohyb stolu: podélny mm 260
pFicny mm 140
svisly mm 300
Svisly pohyb zadniho suportu mm 130
Vzdalenost upinaci plochy stolu od osy
vietena mm 120 az 420
Vzdilenost osy vietena od osy trnu mm 70 a7 240
Natoéenf stolu 90 - 45°
16

Obr. 4. Univerzalni ndstrojovad bruska N-1

2 Ostieni Feznych néstroji
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Obr. 5. Nistrojovéd bruska na n&kolikanoZové frézovaci hlavy BNH 70

Natoceni to€nice ve vodorovné roving
Natoceni svislé desky toénice
Vzdalenost hroti déliciho pFistroje

a koniku
Nejv&tsi primér pro upnuti v hrotech
Nejvétsi brousici délka na trnu
Otécky motoru
Vykon motoru
Ptidorysné plocha stroje
Tiha stroje
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mm
mm
mm

ot/min
kw
mm

kg

360°
45°45°

500
180
200
2 800
11
760 x 1280
480

Jednoiigelové ostFitky

Nastrojova bruska na nékolikanozové frézovaci hlavy
BNH 70 (obr. 5) je uréena pro ostfeni pravoreznych i levofeznych
frézovacich hlav s bfitovymi desti¢kami z rychlofezné oceli i slinu-
tych karbid( v rozsahu primért od 150 do 700 mm, s poctem noZi
od 4 do 40. Stroj je vybaven hydraulicky ovladanym samoCinnym
pracovnim cyklem v&etn& samo&inné kompenzace (bytku brusného
kotou&e po orovnani, automatické zmény velikosti ubirané tisky
v prib&hu brouseni a asovym limitem pro vyjiskFovani brusného
kotou&e. Stroj vyrab&ji Ceské zdvody motocyklové, n. p., Strakonice.

Nastrojova bruska na Sroubovité vrtiky BNV 8 (obr. 6) slouZi
k ostieni hrotii pravofeznych dvoubFitovych Sroubovitych vrtaka.
Zvlastni pFidavné pFisluSenstvi umoZiiuje ostFit nastroje se tfemi
a &yFmi bFity. Vrtaky se upinaji do samostiedicich Celisti skli¢idla,
které se pFi ostFeni rovnomérné otadeji. Ke stroji je také dodévano
zaFizeni pro automatické podavani do Fezu. Hrot vrtaku naost¥eny
na tomto stroji umoZiiuje vrtat s mensim tlakem nastroje do Fezu
a vyzaduje men3i vykon. Brousici vieteno kona kromé rotacniho
jest& planetovy a oscilaéni pohyb k podbrusovani. Velikost podbrou-
Seni je plynule stavitelna. Planetovy a oscilacni pohyb se vypina
vZdy v jedné poloze vietena. Skli¢idlo pro upinani vrtékd je dvou-
Eelistové s vym&nnymi &elistmi pro rizné praméry. Otacivy pohyb
skli¢idla je zavisly na pohybech brusného kotouée. Pohon sklicidla je
teleskopickym h¥idelem. MaZeme jej natolit podle stupnice na
potFebny vrcholovy thel vrtéku. Stroj je vybaven mazacim cerpad-
lem a chladicim zaFizenim s odstfedivym Cerpadlem. Vyrobcem je
TOS HostivaF, n. p., provoz Stfedokluky.

Hiavni technické udaje nastrojové brusky BNV 80

Pramé&r brouseného vrtaku mm 6 az 80
I. Velikost brusného kotouce

(pramér x vyska x dira) mm 225 x50 x124
Nejmensi vrcholovy thel vrtaka do

praméru 60 mm 80°
Nejmensi vrcholovy Ghel vrtakd pres

primér 60 mm 100°
Nejvétsi vrcholovy thel vrtaka

pramér 6 az 80 mm 160°
Il. Velikost brusného kotouce

(pram&r x vyska x dira) 260 x 50 x 124
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Obr. 6. Bruska na ¥roubovité vrtiky BNV 80

Nejmensi vrcholovy Ghel vrtaki
primér 6 a7 80 mm
Nejvétsi vrcholovy thel vrtaki
priamér 6 az 80 mm
Vyska brusnych kotou&d po opotiebeni
Posuv suportu
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mm
mm

WOS

160°
10
90

Otacky brousiciho vietena ot/min 2100

Otacky sklicidla bez pFevodovky ot/min 34
Otacky skli¢idla s pfevodovkou ot/min 34,22,17
Vykon motoru brousiciho vietena kW 1,5
Tiha stroje kg 500
Plidorysné plocha stroje mm 1240 x 660
Vyska stroje mm 1220

Stolova nastrojova bruska na ostieni kruhovych zavito-
vych &elisti BNO 4 (obr. 7)

Pi ostFeni pouZivime brusnych télisek se stopkou, jejichz pramé&r
se Fidi velikosti otvoru zavitovych &elisti. Upindme je do svisle uloZe-
ného vietena pomoci klestiny prim&ru 3 a 6 mm. Stroj dosahuje
30 tisic otdCek za minutu, coZ umoZfiuje rychlé ost¥eni. LoZiska
vietena jsou mazédna olejovou mlhou, kterou vytvaFi pfistroj pfi-
vodem tlaku vzduchu. Stroj je vybaven upinaéem kruhovych zavito-
vych Celisti, ktery umoZiiuje pfesné rozd&leni bFitovych roztegi
a nastaveni do spravné polohy pfi ostfeni bfitu. Postranni pakou
pohybujeme pouze za chodu, a tim zabranime padani tkaného Fe-
menu z Femenitky. Kryt brusného kotou&e je spojen s odsavacim
zafizenim, které je pfi olejové mlze zvlast& nutné, nebot rozptyleny
olej by zan&Sel brusna téliska a $kodil zdravi. Vyrobcem stroje je

zdvod TOS Celdkovice v Zebrdku u HoFovic.

Stolova nastrojova bruska na pilové kotouée BP 2 (obr. 8).
Tohoto stroje se pouZiva k vyostfovani pilovych kotou&i a pilovych
listd. Kopirovaci zaFizeni umoZiiuje vybrugovat zuby do plného ma-
terilu pilového kotouée aZ do @ 350 mm. Pilovy kotou€ upindme po-
moci stFediciho kuZelea pFitlagné pruZiny na stiedici ¢ep upinaciho
stolu. ktery je pFestavitelny vzhledem k spravnému Ghlu podbrouseni
zubu a soucasné se da vyklan&t, aby se mohly ostFit i tlust3i kotouZe.
Vrchni suport je upnut dv&ma upinacimi $rouby v drazkich T
a umoZiiuje hrubé nastaveni pilového kotou&e i mikrometrické pfi-
ddvani do zab&ru b&hem ost¥eni. Posuvny stil je veden v prizmatech
a je chran&n plsti proti vnikani prachu. Pracovni cyklus je Fizen
pomoci vafek a pfitlatného palce tém&F automaticky. V¥eteno
s brusnym kotoutem ma 4150 ot/min. Po pravé stran& stroje je
EtyFhranny otvor k pFipojeni odsévaciho zaFizeni. Zvl&stni p¥islu-
Senstvi umoZiiuje ostfit pilové listy nebo i pasy o 3f¥ce 6 aZ 30 mm.
Vyrobce TOS KuFim, n. p., KuFim u Brna.
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Obr. 7. Stolov4 bruska na ost¥enf kruhovych zdvitovych Eelisti (oéek) BNO 4

Hlavni technické ddaje nastrojové brusky BP 2

Rozméry brusného kotouée
Obvodova rychlost brusného kotou&e
Priamér pilovych kotou&d

22

150 x 3 x 20

Obr. 8. Stolové bruska na pilové kotoude BP 2

Vnitini pramér pilovych kotoucd mm 5az 50
Nejvatsi tloustka pilovych kotoudd mm 10
Upinaci plocha stolu mm 130 x 230
Jemny posuv suportu do fezu mm 25
Vykon stroje (zubl za minutu) 130
Vyska zubi mm 0az12
Roztec zubl mm 0az 15
OtéaZky motoru ot/min 1380
Vykon motoru kW 0,5
Pidorysna plocha stroje s normélnim

prisluSenstvim mm 380 x 600
Tiha stroje kg 90

Nastrojova bruska na pilové kotoute BP 12(obr.9).Stroj slou
k ostFeni zub(i u pilovych kotou&l (segmentovych) do @ 1210 mm.
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UmoZiiuje piresné a rychlé naostieni. Pilovy kotou¢ se upind pomoci
pFiruby na Cep oto&né vykyvného suportu, ktery podle nastaveni na
stupnici umoZiiuje ostfit v Zddaném UGhlu cela. Pohyb pilového
kotoude kolem osy umoZiiuje podavaci zapadka u neposkozenych
zub@ pFimo na pilovém kotoudi a u vylomenych zuba délici kotoug,

Obr. 9. Bruska na pilové kotoute vétSich rozméri BP 12

ktery upindme pted pilovy kotoué. Brousici vieteno je pohan&no
plochym Femenem pies napinaci kladku a je uloZeno v pFestavitelné
segmentové draZce. Brousici vietenik je uloZen ve stojanu pod
uhlem 15° s vymezovanim viile stav&imi liStami. Pohyb brousiciho
viateniku Je automatizovan a Fidi se seFizenim vacky, kterd udava
spriviou zubovou rozte€ a hloubku zubové mezery. Mazani soukoll
n valky |o samotinné, Brusny prach je odsdvin do spodni &sti

1M

stojanu. PotFebné dé&lici kotoude ke kopirovani zubi jsou dodavany
jako zvlastni pFisluSenstvi stroje. Vyrobce TOS KuFim, n. p., zdvod
Galanta.

Hlavni technické adaje nastrojové brusky BP 12

Rozsah priméri pilovych kotouci mm 260 az 1 210
Nejmensi vrtani pilového kotouce mm 30
Brusny kotou&: pramér/siika/vrtani mm 220 x 13 x 40
Elektromotor: vykon kW 0,75
otacky ot/min 1 500
Pidorysna plocha stroje , mm 900 x 1000
Vyska stroje mm 1700
Tiha stroje s normalnim pfisluSenstvim kg 400

Dvoukotouéova nastrojova bruska na noze BBT 350 (obr. 10)
Slouzi k ostieni soustruZnickych noZi s bfitovymi destickami ze
slinutych karbidi. NoZe ostfime &elem brusného kotouce na sklapg-
cim stole, ktery je stavitelny na potiebny Ghel brousené bFitové
plochy v rozmezi - 20°. Ruénim kolem jej miZeme posouvat k brus-
nému kotou&i. Vieteno je uloZeno v pFesnych valivych loZiskach.
Ve stojanu je uloZena nadrZ na chladici kapalinu, kterd je Eerpana
vlastnim &erpadlem. Brusné kotou€e orovnivéme koletkovymi
orovnavaéi. Jejich upeviiovaci ramena jsou na litinovych krytech
kotou&ti. Ke stroji se dodévaji dvé rezervni pfiruby se segmento-

vymi brusnymi kotou&i. Vyrobce TOS Varnsdorf, n. p., zdvod Ceskd
Kamenice.

Hlavni technické Gdaje

Rozmé&ry brusnych kotouc

Vngj§i @, vnitfni o a Sifka mm 350/270/100
nebo 70
Otacky brusného kotouce ot/min 1560
Otacky elektromotoru ot/min 1420
Vykon elektromotoru kW 1,5
Rozmér stoll mm 210 x 560
Ruéni pFestaveni stoll mm 95
Pidorysné plocha stroje mm 860 x 1420
Vyska stroje mm 1255
Tiha stroje kg 820
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Obr. 10. Dvoukotougova bruska na noze BPT 350

Dvoukotouéova nastrojova bruska na noze BNT 50 (obr. 11),
urend k ostFeni velkych soustruZnickych a hoblovacich nozi
s bFitovymi destickami ze slinutych karbidi o maximalnim prifezu
noZového drzaku 60 x 60 mm. Ostfi Celem brusnych kotouéi,
jejichZ maximalni pramér je 500 mm. Nz je pFi tom opfen o stavi-
telnou podpéru. Brousici vieteno je uloZeno ve valivych loZiskach.
Ocelové koleckové orovnavae brusnych kotou€l jsou upevnény
ve sklopnych drZacich na ochrannych krytech. Pohonny elektro-
motor je umistén ve stojanu stroje, v némZ je zarovefi nadrZ pro
chladici kapalinu. Vyrobcem stroje je zdvod TOS Varnsdorf, n. p.,
Ceskd Kamenice.
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Obr. 11. Nastrojové bruska na noze BNT 50
Hlavni technické Gdaje nastrojové brusky BNT 50

Rozméry brusnych kotouci
ra

(vn&j3i a vnitFni pramér a Sifka) mm 500/400/125
Otacky brusnych kotouci ot/min 950
Rozméry stold mm 800 x 300
Ruéni pFestaveni stoll v rozsahu mm 120
Maximalni naklopeni stoli + 20°
Vykon pohonného elektromotoru kW 4
Otaky pohonného elektromotoru ot/min 1420
Padorysna plocha stroje mm 1840 x 1100
Tiha stroje kg 1420

Stojanové dvoukotouéové brusky na noze BL 3A a BL 4
(obr. 12213). Slouzi k hrubovéni soustruznickych nozd, sekac apod.
Maji vlastni elektromotor umist&ny ve stojanu na vykyvné desce.
V horni &sti stojanu je uloZeno vieteno v kuli€kovych loZiskach,

)
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Obr. 12. Stojanova dvoukotou&ovi bruska Obr. 13. Stojanovd dvoukotou&ovi bruska
na noZe BL 3a na noze B 4

chran&nych proti vnikéni prachu. V¥etena jsou pohan&na klikovymi
femeny. Brousi se obvodem kotouge na op&rném stole. Kryty jsou
s op&rnym stolem pevné spojeny.

Hlavni technické udaje

BL3A B4

Vng&j3i pram&r brusného . .

kotouce mm 250 350
VnitFni pramér brusného

kotouce mm 76 127
Sitka brusného kotouge mm 32 (25) 63
Otéacky vietena ot/min 2125 1420

(pro lest&ni) 4250 —
Vykon elektromotoru kW 2,2 3
Padorysné plocha stroje mm 500 x 820 1200 x 720
Tiha stroje kg 225 467

Vyrobce Turéianské strojdrne, n. p., zdvod Prakovce.

Elektrolyticka nastrojovd bruska na noze EBN-2 je uréena
k ostFeni jednobFitovych nistroji s bFitovymi destickami ze slinu-
tych karbidd, a to jak Eelnich a hibetnich bFitovych ploch, tak i za-
obleni a utvareld t¥isek. Pracuje na elektrolytickém principu koms-
binovanémsabrazivnim Gb&remslinutéhokarbidu pevnym &elnim dia-
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mantovym brusnym kotouéem s vodivou kovovou vazbou o priméru
150 mm a s vodorovnou osou otaceni. Pracovni stiil s upinaci plochou
250 x 300 mm ma podélnou volnou oscilaci v maximalni délce
100 mm. Generatorovy zdroj stejnosmérného proudu s plynule
ménitelnym napétim od 0 do 11 V ma vykon 200 A. Brousici pochod
probihda za vydatného pratoku elektrolytu a je svym zplsobem
studeny, coZ vyluCuje tvoFeni jemnych rysek na b¥itovych plochach,
vznikajicich z pfehtéati a napéti povrchové vrstvy slinutého karbidu
pFi konvencnim abrazivnim brouseni. Drsnost brousenych bfitovych
ploch nepfesahuje R, 0,4 um. Nastroje jsou brouseny na hotovo
a nevyZaduji dolapovani. Vykon této nastrojové brusky p¥i intenzité&
proudu 200 A je asi 200 mm?® odbrouseného slinutého karbidu za
minutu na 1 cm? dotykové plochy. Velmi podstatnd je i Uspora
diamantového brusného kotouce. Elektrolyticka nastrojova bruska
na noZe EBN-2 svymi provoznimi pfednostmi podstatné sniZuje pro-
vozni naklady na Gdrzbu noZa s bFitovymi desti¢kami ze slinutych
karbidd. Vyrobcem je Zbrojovka Brno, n. p., Brno.

Osificky nastroji zahranicni vyroby

V naSich strojirenskych zavodech je kromé& ostficek &s. plivodu
pouZivan téZ Siroky sortiment zahrani¢nich nastrojovych brusek.
V- primyslové vyspélych statech je v rozvoji technické Grovné
a aplikované technologie dosahovano u vSech druhd nastrojovych
brusek vyznamného pokroku. Hlavnim znakem zahraniénich vyvo-
jovych sméri v této skupiné obrabécich stroji je snaha o omezeni
vlivu obsluhy na vyslednou geometrickou presnost a jakost brouse-
nych bfitovych ploch nastrojd, hospodarna automatizace pracovnich
cykld brouseni a aplikaéni vyuZiti vykonnych nekonvenénich metod
brouseni nesnadno obrobitelnych bfitovych desti¢ek ze slinutych
karbidd. Né&které z typickych predstavitelti téchto pokrokovych
druh nastrojovych brusek jsou jiZ také pouZivany v naich zdvodech,
a proto se o nich alespoii stru¢n& zminime.

Univerzalni nastrojové brusky

Svycarska firma EWAG AG, Solothurn vyrabi univerzalni nastro-
jovou brusku WS 11 (obr. 14), uréenou k ostfeni presnych jemnych
a miniaturnich obrab&cich nastroji pouZivanych v jemné mechanice,
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optickém a hodinafském pramyslu. Pfesné brousici vieteno mé
étyFi stupné otacek v rozsahu od 2 500 do 7 100 za minutu. OstFi
diamantovym brusnym kotoufem kalené nastroje z nastrojovych
a rychlofeznych oceli nebo s b¥itovymi destickami ze slinutych
karbidd s rotaénimi, rovinnymi nebo libovolné tvarovanymi bFito-

Obr. 14. Nastrojova bruska WS 11

vymi plochami. Upnuty nastroj uréeny k ostieni se miZe otacet
v obou smérech plynule mé&nitelnou rychlosti v rozsahu od 100 do
900 ot/min. Stroj je vybaven nastavovacim a kontrolnim mikrosko-
pem a bohatym prisluSenstvim pro pFesné a produktivni brouseni
nastroji vSech druh.

Univerzalni nastrojova bruska US-2305 (obr. 15) Svédské firmy
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Obr. 15. Univerzalni nastrojova bruska US-2305
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Obr. 16. Univerzilni nastrojova bruska WZS-3

Jungner AG, Stockholm, ma zvySenou geometrickou pFesnost a je
uréena pro preostiovani presnych nékolikabFitovych rotanich
nastroji z rychlofezné oceli i s bFitovymi destickami ze slinutych
karbidd o maximélnim priméru 225 mm a délce 625 mm. Brousici
viretenik je otoény kolem svislé i vodorovné osy. Diamantovy brusny
kotou€ o priméru 150 mm ma t¥i stupné otacek v rozsahu od 670 do
3400 za minutu a brousi zasadn& proti ostfi bfitu brouseného
nastroje. V zakladnim provedeni jsou veskeré funkce stroje ovladany
ru¢né, pracovni stiil nebo brousici vietenik mohou v3ak byt vyba-
veny pfidavnym hydraulicko-pneumatickym ovladanim samod&innych
vratnych pohybt s plynule m&nitelnou rychlosti v rozsahu od 0,001
do 8 m/min. Stroj je vybaven velmi bohatym pfisluSenstvim, mezi
jinym také optickym projektorem pro brouseni tvarovych nastroja.

Automatizovanym pracovnim cyklem se vyznaluje poloautoma-
ticka univerzalni nastrojova bruska WZS-5 (obr. 16) firmy J. E. Rein-
ecker GmbH, Einsingen, NSR, pro ostieni nastroji o maximalnim
priméru 280 x 550 mm. Ma brousici vietenik sklopny kolem t¥i
soufadnych os, automaticky délici unaseci vietenik, hydraulicky
ovladané a plynule ménitelné podélné vratné oscilaéni pohyby pra-
covniho stolu, samo&inné kruhové pfFisuvy unaseciho vietena a pfi-
suvy pFiénych sani. Funkce obsluhy stroje po jeho sefizeni zaleZi
pouze v upnuti a sejmuti brouseného nastroje.
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Obr. 17. Poloautomatickd néstrojova bruska AGW 420

Obr. 18. Poloautomatickd nastrojova bruska AS 305/B

3 Ostieni Fezn§ch ndstrojh
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Obr. 19. Poloautomatickd néstrojovd bruska na mnohanofové frézovaci hlavy Kapp MSA 702

Nastrojové brusky na valcové odvalovaci frézy s odchodem tfisek
dréZkami ve Sroubovici jsou u nis zastoupeny dv&ma odlisnymi
konstrukénimi FeSenimi zplsobu nastavovani Ghlu stoupéni $roubo-
vice.

Firma Klingelnberg, Remscheid, NSR, to zajistuje ozubenymi pFe-
vody pomoci vyménnych kol a hydraulickym ovliddanim samogin-
nych pracovnich cykld. Nejnovéjsi seskupeni néstrojovych brusek
této firmy, pfedstavované typy AGW 230 a AGW 420 (obr. 17),
umoZiiuje brousit nastroje za vydatného chlazeni Feznym olejem pFi
zakrytovaném pracovnim prostoru s odsavanim olejové mlhy. Na-
proti tomu seskupeni poloautomatickych néstrojovych brusek
firmy Kapp & Co., Coburg, NSR, pFedstavované typy AS 203, AS 305
(obr. 18), AS 410 a AS 510, pouZiva k nastavovani dhlu stoupéni
Sroubovice mohutné vodici pravitko.

Nastrojové brusky na nékolikanoZové frézovaci hlavy jsou u nas
pievainé zastoupeny dovaZenymi stroji. V posledni dob& k nim
patfi pFedeviim poloautomaticka nastrojova bruska MSA 702 (obr.
19) firmy Kapp & Co., Coburg, NSR, umoZiiujici automatické brou-
Seni frézovacich hlav v rozsahu primé&rid od 50 do 630 mm. Osa
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Obr. 20. Bruska na tvarové nastroje

upnuté frézovaci hlavy je svisla, ¢imZ se vymezuje vliv tihy nastroje
na &elni i obvodové vykyvy pfi brouseni. Hrubovaci i dokoncovaci
brouseni se provadi dv&ma hrncovitymi kotouéi s karborundovym
a diamantovym brusivem; ob& operace probihaji p¥i jednom upnuti

frézovaci hlavy, aniz by bylo nutné vyméhovat brusné kotouce.
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Obr. 21. Néstrojovd bruska SWRV 250 x 1600 mm

Brusky na tvarové nastroje

Rist potieby tvarovych néstroji se projevuje v Sirokém sortimen-
tu rdznych typl optickych &i pantografickych nebo specialnich brusek
na profily, pop¥. riznych pfidavnych zafizeni k standardnim brus-
kam (obr. 20).

Nastrojové brusky na protahovaci trny jsou k nam vyluéné dova-
Zeny zahrani¢nimi dodavateli protahovacich stroji. V posledni dob&
byl tento druh nastrojové brusky vyvinut také v NDR pod typovym
oznafenim SWRU 250 x 1 600 mm (obr. 21); slouZi k ostfeni vélco-
vych i plochych protahovacich trni pro vnit¥ni i vn&js§i protahovani.
Na stroji Ize brousit Cela a hibety protahovacich trni o maximaélnim
pramé&ru 250 mm a o nejvétsi délce funkeni &asti nastroje 1 600 mm,
a to v automatickém pracovnim cyklu, ktery maZe byt prepnut téz
na rucni ovladani.

t Nastrojové brusky na hroty Sroubovitych vrtéki jsou pro vrtaky
malych primérd vybavovany téz kontrolni promitaci optikou. P¥i-
kladem je stolova bruska typu Standard (obr. 22) firmy MIHAL GmbH,
Stuttgart, NSR, pro vrtaky v rozsahu primérid od 1 do 18 mm. Vrtaky
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Obr. 22. Stolova bruska typu Standard (firma MIHAL GmbH, Stuttgart, NSR)

stiredni velikosti brousi dvoukotouova nastrojova bruska Model 2-32
(obr. 23) Svycarské firmy Christen & Co., AG, Bern, pFizplsobena také
pro brouseni stupiovitych vrtakd a pro zkracovani p¥i¢ného bFitu
hrotii Sroubovitych vrtakd. Pro brouseni hroti Sroubovitych vrtakd
velkych primérd jsou vhodné poloautomatické nastrojové brusky,
jejichZ brousici cyklus je zcela automatizovan. Mezi tyto stroje pat¥i
Model 49 (obr. 24) britské firmy Dormer, Sheffield, pro vrtiky od
priaméru 8 mm az do 76 mm.
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Obr. 24. Automatickd bruska Model 49 (firma Dormer, Sheffield, Velkd Britdnie)

Nastrojové brusky na jednobFitové nastroje zaznamenaly vse-
obecné& ovlivnéni vyvoje rozsifenym pouZivanim nastroji s bFito-
vymi desti¢kami ze slinutych karbidi. Rostouci poZadavky na pres-
nost geometrie b¥itl spolu s jakosti povrchi bfitovych ploch maji
vliv na prodluZovéni a stabilizovani jejich Zivotnosti. Se zdokonalo-
vanim konvenénich druhl nastrojovych brusek, pouZivajicich kera-

mické &i diamantové brusné kotouce, se ve stale vétsi miFe prosazuji
elektrolytické nastrojové brusky. V NDR byla zahajena vyroba

El Obr. 23, Nistrojova bruska MODEL 2-32 (firma Christen & Co. AG, Bern)
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Obr. 25. Nastrojova bruska SWM 63

nového komplexniho seskupeni néstrojovych brusek na noZe, obsa-
hujiciho konvencni nastrojovou brusku SWM 63 (obr. 25), elektro-
lytickou nastrojovou brusku SWM E1 63 (obr. 26) a konven&ni na-
strojovou brusku na utvarece tiisek SWM Sp 63 (obr. 27), viechny
urcené pro maximalni prifez nozového drziku 63 mm. V naSich
ostFirnach je vSak jesté fada dalSich zahraniénich vyrobka s konvené-
nimi i elektrolytickymi brousicimi metodami, mezi nimiZ nejrozsire-
n&;jsi jsou nastrojové brusky britské firmy SOAG (Sparcatron), Brent-
ﬂ.NR. firmy Wendt, Striimp, NSR a Svycarské firmy AGATHON, Solo-
thurn.

Brusivo - brusné nastroje

Brusivo tfidime podle plvodu na prirodni a umélé. PFirodni
brusivo: bfidlice, pemza, piskovec, pazourek, kiFemen, granat,
smirek, prirodnf korund, diamant. P¥irodni brusivo je nahrazovano

40

Obr. 26. Nastrojova bruska SWNE 163

brusivem umé&lym. Jedin& diamant nebyl dosud pfekondn ve své
tvrdosti Zadnym nahradnim brusivem.

Umé&lé brusivo: umé&ly korund (taveny kysliénik hlinity Al,O4)
barvy hn&dé nebo bilé, oznateni A 85 aZ A 99. Karbid kFemiku (SiC),
karborundum, barvy zelené aZ $edé &i Eerné, podle Eistoty znafené
C 47 a% C 49. Taveny kysliénik hlinity se vyrabi v pecich, kde se tavi
pti teplot& 1 300 °C (hn&dy korund — méné Cisty) a pfi teplot& asi
2 000 °C (bily korund, obsahujici 98 az 99 9, Al,0,). Karbid kFemiku
(SiC) — hlavni surovinou pro jeho vyrobu je kiemenny pisek a koks
nebo antracit. Vypaluje se v elektrickych odporovych pecich pfi
teplot® aZ 2 500 °C. Vypaleny material na umélé brusivo se drti,
zbavuje neistot a upravuje na poZadovanou velikost zrn. Cislo
uvad&jici zrnitost brusiva znadi, Ze brusni zrna propadla sitem
s poétem ok na délce 1 anglického palce (25,4 mm). Aby brusna zrna
mohla drZet pohromadé, spojuji se pojivem.
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Obr, 27. Néstrojovi bruska SWM Sp 63 na utviiele tiisek soustruznickych nofi osazenych
bFitovymi desti¢kami ze SK
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Pojivo se voli takové, aby vzdorovalo vodg, olejim, chladicim
kapalindm a teplu. Nejvice pouZivané (asi 70 9, vyroby) je pojivo
keramické, které je kiehké a ma malou pevnost v ohybu. Pojiva
délime: 1. na anorganické, keramicka (V), silikatova (S), magnezito-
va (0). Hmota spojena s pojivem a pomocnymi pojivy (lepidly) se
misf a formuje lisovanim (litim) do potfebnych tvard a forem.

Tvarované brusné kotoule se vysuluji pFi teploté 200 °C. Po
usueni se vypaluji v elektrickych pecich pFi teploté 8002z 1400°C.
Po vypaleni se brusné kotoude jest& upravuji do poZadovaného
tvaru; 2. na organicka: Selak — E, pryZ — R, syntetickd pryskyFice
— B. S organickymi pojivy se lisuji brusné kotouce do velmi pFes-
nych forem, pop¥ipad& se vyztuZuji vlakny nebo textilni vloZkou.
Nevyhodou je pfilis velka hutnost.

P¥i oznalovani vlastnosti brusnych kotou&i posuzujeme: 1. druh
brusiva, 2. zrnitost, 3. tvrdost, 4. strukturu nastroje, 5. druh pojiva.
Priklad: A99-60-K-9-V. Ke spravnému uréeni (oznaceni) po-
slouZi tabulka 1. Pfehled tvar( a rozm&ra brusnych kotouct pouZi-
vanych pF¥i ostfeni nastroji je v tabulce 2.

Ke spravné volb& tvaru (druhu) brusného kotoule pro uréité
néastroje a materialy poslouZi piehled v tabulce 3.

Tab. 1
Druh brusiva DIN Zrnitost CSN Tvrdost CSN
korund bily A 99*%) | velmi hrubd 8—12 mékky EFGHI"
razovy A 98%) hruba 12—24
hnédy A 96 stiredni*) 30—60 stiednf
KLMN 0%
&erny A 85 jemnd*) 70—120
& zeleny C 49*%) | velmi jemna 150—240
Sil
Sedy v PQRST
2y €8 |avaxe poa e UVXxYZ
Diamant D ¥ jemné
Struktuta SN Pojivo &SN
velmi hrubd 1—2 keramické V¥)
hutna 3—4 silikitové S
polohutni 5—6%) | gumové R¥*)
pérovitid 7—8*) | pryskyficové B*)
velmi pérovitd 9—10 | Selakové E
zvla¥¢ pérovitd 11—14 | magnezitové o

*) ponejvice poufivané pf¥i (drZb& nistroji — ostfenim
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Tab. 2

Druhy brusnych kotou&i pouZivané pro ost¥eni Feznych nastroji v ost¥irnich

(CSN 22 4500)

Druh brusného Zphsob pouZiti
kotouge L . mn_‘wm CsN
1. Kotoué plochy k ostfeni soustruZnic-
s M EeEE kych noZli — ru&ni brou-
Seni. BL 3-BL 4 apod. 22 4510
2. _AOn,o_._m prsten- ostFeni soustruznickych
covy nozl &elem kotouée
BBT 350 apod. 224330
3. Kotou s jedno- ostienf soustruznickych
strannym vybra- ﬁﬂlﬂ nozi a k ruénimu brou-
nim [ |1 $enf na menSich stojano-
vych bruskich 22 4520
4. Kotou€ na ostfe= strojnf ostfeni BNV 80 22 4521
ni vreaka
5. _Ao.n,.ocm Fezacl k rozFezavini materiilu,
drazkovacl =—oxbr—— k odFezdvini poskoze-
nych nastroji,
drazkovani 224513
6. Kotoude zaoble- k probrugovani
né (profezavani) §picek
u vreakd 22 4542
7. Kotouée jedno- k ostfenf pilek
stranné zkosené BP2-BP12 22 4540
8. _A.ono:mm hrnco- k ostieni hibetu fréz,
vité vystruznikd (fazkovani),
hvézdic, zahlubnika,
nozovych hlay 22 4550
9. Kotoute misko- pouzitf jako v bodé 8.
vité k ostfeni Eelnich zubu
vélcovych fréz
BN 102-N 1 - nastroj.
brusky 22 4552
10. KotouZe kuzelo- k ostieni &el (podbruso-
vité T I e vani ve 3roubovici) (ze-
vnitF) 22 4560
1. _A.omo:mm talifo- k ostFeni zavitnikd
vité Iéﬁll'i. (zevnitF) s pFimymi zuby | 22 4580
12. Brusna téliska k ostieni zévitovych Ze-
se stopkou listi (ogek)
k Zlibkovani soustruz-
nickych nozi 22 4610

- Ry

—

Pokratovan( tab, 2

Druh brusného Tvar Zplsob poufZitf &SN
kotoute Stroj
K orovnavani brusnych kotou&d pouZivime tyto druhy orovnavaci

1. Orovnavaci pro ru&ni orovnavanf, C 48
kameny dlomky apod. 14 R-4 VY

2. Rugni orovnivade pro hrubé orovnévini
v trubicich
,,Diavola*

3. Zvonkovité orov- pro jemné&j3i ruéni C 48
navale pro dria- orovnavani 30R
ky Bet 14 R

4. Pro orovnavaci pro jemné&jsi ruéni C 48
pFistroj,,Perplex* obvodové orovnani
(koule) 20R

Podrobné&j$i prehled v katalogu ,,Brusnych nistroji a pomucek"*

Podrobnéjsi pfehled o technologii a vlastnostech brusnych nastroji

podavaji auto¥i Cerny, V. - PospiSil, L.: ,,Brusivo a brusné ndstroje**
Praha, SNTL 1967.

Vyroba diamantovych brusnych nastroji (kotouéd)

Vyrabéji se z diamantovych zrn a umélého pojiva. Diamantova
zrna jsou ptili§ drahd, a proto se nanaSeji na nastroje jen na jejich
funkéni plochy. PouZiva se raznych pojiv: kovova (hlinik-bronz),
bakelitova, pryskyFi¢na. Funkéni vrstva diamantovych kotoucl byva
nejvySe 2 az 3 mm vysoka. Diamantové zrno se v koncentraci (smési)
s praskovym kovem nalisuje do rybinovitych draZek na nosné &asti
a tepelné se zpracuje, az praskovy kov pfilne. Kovové bronzové
pojivo se pouZiva pro zrna hrubsi a stiedni velikosti. S bakelitovymi
pojivy se vyrabé&ji diamantové brusné kotouce jemnéjsiho zrna.
Kotoude s kovovym pojivem se pouZivaji pro brouseni slinutych
karbida (SK), s bakelitovym pojivem pro dokoncovaci prace (lapo-
véni nebo lesténf).

Niklového pojiva se pouZiva p¥i vyrobé Fezacich diamantovych
kotou€kid (pilek). Zrnitost prosévaného diamantového prasku se
oznaduje &isly 60 az 320. Diamantovy prasek, ktery propadne sitem
oznaenym &. 320, se tfidi dale sedimentaci bud' volnym usazovanim,
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Tab. 3
Brusné kotoule pro ostFeni nastroji
Druh nistroje Zhwﬂ. Zplsob ostfeni Druh kotoute Tvar kotoude
Zivitové Celisti RO Eelo A99 46—60K plochy
Frézy | Zelnf SK Eelo C49 60K taliFovity
vilcové RO A99 60 K—L
&epové hibet A99 46—80K miskovity
modulové RO gelo A99 60K—L taliFovity
odvalovaci RO Zelo A99 60 L—80K | talifovity
ObraZeci noze RO Celo A99 60K plochy
kotoutové ostifeno obvodem taliFovity
Note | tvarovini RO tvar A99 60K—L plochy nebo
podle potieby
ostFent Zel RO gela—hibetu | A99 60 K—L migkayity
na ozubeni RO €elo hrubovéni A99 46 ]—K plochy
na &isto A99 60—80] miskovity
kotoutové RO gelo A99 60K—L miskovity
soustruZnické | RO Zelo—hibet A99 46—60 K—L| prstencové
hrncovité
s vybrianim
soustruZnické SK lamage
Zlibky A99 60K—L talifovity
&elo—hfbet C49 36K~80) | jako u RO
limage C49 80K—240] | plochy
Vystruzniky RO Zela A99 60—80K talifovity
Vyhrubniky SK C49 80K kuZelovity
Pily listové hrub3i zuby A99 60M taliFovity
jemné&jsi A9 80K talifovity
Pilové kotouge RO | Na BP 2 A99 120—150 M | jednostranné
segmentové RO BP 12 A99 60M zkoseny
Protahovaci trny RO Cela A99 60L talifovity
Vrtaky spirdlové RO $pitka mendi g A99 60M—80K | plochy
vétsi o A99 46—60L
SK $picka C49 80 J—K—L | plochy
Zivitniky RO celo A99 60—80 K—L | talifovity
Fezny kuzel A99 80K—M plochy
Kruhové zdvitové RO Zela A 99 60—80 M—O | vilcové brusné
Eelisti i télisko se stop-
kou

Tab. 4

Druhy diamantovych nastroja (kotou&a)

Druh — nézev Tvar SN Pouziti
Diamantovy brusny 224660 | k plochému brougeni na
kotoué obvodovy limade
Diamantovy kotou& ! 224661 | pro lapovani nozi
&elni — oboustranny HEHH stroj Agathon
Diamantovy kotoué 22 4662 | pro ruéni a strojni
miskovity lapovéni
Diamantovy kotoué 22 4663 | narotaéninistroje ze SK
taliFovity
Diamantovy kotou& 224666 | k tvaroviani SK
thlovy 45—60—90°
Diamantovy kotou& 224670 | na Fezani SK, skla apod.
fezaci — plny
Diamantovy kotoué& 22 4671 | na Fezani SK, nekovo-
Fezaci vych materidla
Diamantovy kotoug 22 4672 | na Fezani nekovovych
Fezaci se vsazenymi zuby materidla
Vilcova brusni téliska 224674 | k tvarovéni do SK-
se stopkou -forem apod.
Diamantové ru&ni lapo- 224689 | k vytaZeni ostFi sou-
vaiky struZnickych noZi apod.
Diamantové orovnavade 224913 | k orovnani brusnych
nebroufené s kuzelovou kotou&d
stopkou bez hlavy
Diamantové orovnavade 224914 | k orovnévani pro brusky

s hlavou

na kulato apod.
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Pokra&ovénf tab, 4

Druh — nézev Tvar ‘ &SN Pouzitl

s vilcovou stopkou

224916 | pro Hamrovu metodu

nékolikakamenové 22 4617

pro zdvitové nebo brusky

prachové 22 4918 | na plocho

Pozndmka: Diamantové kotoude jsou vyrab&ny hrubsi (sitovy prach)
- ) iemné&jsi (sedimentaéni prach).
liZ8i informace v kapitole o brusivu ,,Vyroba diamantovych nastroja‘’.

mm_u.o v odstFedivkich. Sedimentovany diamantovy praSek ma ozna-
nmz_oN-.m:nomz M 32 az M 1, ktery je nejjemnjsi.

Dilezité pokyny pro praci s diamantovymi kotouéi najdete
v kapitole ,,OstFeni soustruznickych no%i a nastroji se SK*“.V ta-
bulce 4 uvddime p¥ehled pouZivanych diamantovych kotou& a dia-
mantovych orovnavall v ostfirnich. Podrobn&jsi piehled o dia-
mantovych nastrojich je v katalogu ,,Nastroje s diamanty*, OSAN
Praha 5-Smichov, Hole¢kova 31. Specialni pozadavky u &m_,:wmnoé.\n:.

nastrojli Ize sjednat pFimo s vyrobcem NdFadi
ool e s p y dfadi Praha, n. p., Moskev-

Bezpecnost prdce pii ostieni

OstFeni néstroji je prace znaén& naro¢na a vyZaduje zvySenou
opatrnost. Je nutné dodrZovat bezpeénostni pravidla a predem si
m<m.a.03#. jaké nésledky by mohlo mit jejich poruSovani. P¥i brou-
Seni je ohroZeno zdravi brusige a nejéast&jiim Grazem je poskozeni
oww zrnem brusného kotou&e nebo brouseného materialu. Mnohem
vazZngjsi NS_,“_mi miZe zpisobit roztrZeni brusného kotou&e. Brusné
kotouge primé&ru pFes 150 mm se u vyrobce zkouseji pFi zv&tSené
obvodové rychlosti. Kotou¢e mensich rozméra se nezkouseji. Proto
nelze podcefiovat p¥ikaz o pouZivani ochran nych bryli a ochranného
WJA: na kotouctich. RovnéZ nedbalé nastaveni odsavaciho zaFizeni
je vavammsm. Odsévani musi byt G&inné, aby byl veskery prach od
ostieného nistroje dobFe odsévan. Tim zabranime vzniku silikéz
(zapraseni plic). d
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Upinéni brusnych kotouci

V z&jmu bezpe&nosti je nutno v&novat zvysenou pozornost zejména
upinani novych brusnych kotou€l na p¥iruby. Postupuje se takto:
1. PFesvéd&ime se poklepem, zda kotou& neutrp&l skladovanim.

Je-li tén jasny, je kotoué v poradku, je-li vSak zvuk k¥aplavy, miZe

dojit k roztrZeni.

2. Pfiruby musi byt stejné z obou stran kotouce. Mezi kotout
a kazdou p¥irubu vloZime papirové vlozky. Obvykle byvaji tyto
vlozky jiz na brusnych kotoutich nalepeny vyrobcem.

3. KotouZe nenasazujeme na upinaci trn nasilim. Nasilné utahovani
kotouge miZe zpisobit jeho poskozeni. Nezapomeiime se pie-
sv&diit, zda brusny kotouZ nehazi (ruén& prototime vFeteno);
je-li kotoug spravné vyrovnéan, uvedeme stroj do chodu.

4. P¥i spousténi stroje stojime stranou. Nechame jej né&kolik minut
prob&hnout a polet otalek zvétsime podle priméru brusného
kotouce.

5. Kotouée na stroji opatfime ochrannymi kryty.

6. P¥i praci pouZivame ochrannych bryli, aby brusna zrna z kotouge
pFi orovnavani nevnikla do oi. Kotou& orovnivime s citem
a hlavu vzdy drZime stranou.

7. P¥i brouseni na stojanovych a stolovych bruskach nesmi byt
pFilozka p¥ili§ vzdilena od kotoule, aby se ostfeny nastroj ne-
zvritil pod kotoug a kotou& se narazem neroztrhl.

8. Kotou&e v&tsich prim&ri je tFeba vyvaZit na vyvaZovacim sto-
janku (kozliku). Vyvazuji se pFestavovanim vloZek v dréZkach
upinaci pFiruby.

9. Obvodova rychlost nesmf piekrotit dovolenou hodnotu. U stoja-
novych brusek s nestejn& velkymi kotouii se pocet otatek Fidi
primé&rem vétsiho kotoule.

Nejvétsi dovolena obvodova rychlost brusnych kotouca:

25 m/s
45 m/s

Hrubovani — kotouée s keramickymi pojivy
Hrubovani — kotouée s organickymi pojivy
Plo$né brouseni kotouce s keramickym pojivem 20 az 25 m/s
Vnit¥ni broufeni — kotouge s keramickym pojivem 20 aZ 35 m/s
Brouseni mezi hroty — kotouge s keramickym pojivem 30 aZ 35 m/s
Roziezavani — kotoude s organickymi pojivy 45 a7z 80 m/s
BrouSeni nastroji rucné 20 aZ 25 m/s
Brouseni nastrojl strojné 25 a% 35 m/s
Brouseni slinutych karbidd SK — ru¢n& 18 aZ 25 m/s
Brouseni SK — strojn& 10 2% 20 m/s
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Zavady p¥i brouseni a jejich odstranéni:

A. Kotoué se zani¥i a zah¥iva brouseny predmét: Zpusob odstrané&nf zavady
1. Kotoué je pfili§ tvrdy 1. Volit mékéi kotoug
2. Zrno je pFili¥ jemné 2. Volit kotou& s hrub%im zrnem
3. Obvodové rychlost je nepfiméfens vysokd 3, Zmen3it obvodovou rychlost, ne viak
pod 20 m/s

4. NedostateZné chlazeni 4. Dostate&né chladit

B. Kotou& milo ubira:

1. Je pFili¥ mékky
2. Zrno piili jemné

1. Volit tvrdsi kotoué
2. Volit hrubsi zrno

C. Kotout dobfe brousi, ale rychle ubyva:

1. Kotoué je pFili§ mékky

2. Kotou& ma velké podavani (velky pFisuv)

1. Volit tvrdsi kotoug
2. ZmenSit pFisuv (podavini)

D. KotouZ nedrzi hranu
1. Kotoué je piili§ mékky
2. Zrno je hrubé
3. Maly poget otiZek kotouée

1. Volit tvrdsi kotou&
2. Volit jemné&j¥f zrno
3. Pokud mo#no zvygit potet otiéek

E. KotouZ tluge
1. Vile ve vietenu stroje
2. Spatné orovnany kotou¥
3. Spatn& usazeny stroj

1. PFitdhnout nebo vyménit loZiska
2. Spravné vyvaZit a orovnat brusny kotoug
3. Nechat upevnit stroj v zikladech

Upeviiovani brusnych kotoutd (prstencd) (obr. 28)

-

Na pfiruby upindme prstencové kotoue bud mechanicky, nebo

je lepime. Dfive se pouiva

Obr. 28. Lepenl prstencového kotoute
na pFirubu

lo k lepeni prstencii lepidla Lederitu,
které se ukazalo nevyhodné z bez-
pecnostniho hlediska. Nyni se s Gspé-
chem lepi prstence lepidlem Epoxy
1.200 (Upon).

Zplsob lepeni: do pFedem o&ité-
né drazky v pfirub& naneseme (nali-
jeme) vrstvu rozmichaného lepidla
Epoxy 1 200. Brusny prstenec vystie-
dime do drazky a poloZime na nane-
senou vrstvu a zatiZime. Nechime
zaschnout asi 48 hodin.

Orovnavani brusnych kotouéd

]

Abychom zvysili vykon brusného kotouge, musime jeho otupena
zrna obnovit, naost¥it nebo upravit potfebny tvar. P¥i orovnavani
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a ostFeni nastavime lapac prachu on_m»<wn§owmmmq.mi n.w_m, aby owmw:_
co nejvice létajicich jisker. Tak se n:_,»::.:m v«mm m_Aon___QB‘ J.__‘Mn m_.:x.
K orovnavani na hrubo pouZivame u mno_mzo«wn: a mﬁo_.w<xn< n__..cmm <
s hrub$imi brusnymi. kotou&i tzv. ,jezky' (ocelova hv&zdicova
xo“Mn__.AMw-.Smmw::: orovnavani vo:m:.mam <..QE<QE:. Je to Onm_ﬂﬁ
trubka napln&na smési krystali karbidu kiemiku. Kotouge zvonko-
vého tvaru z karbidu k¥emiku (zn. Karborundum) se upinaji na

Obr. 29. Orovnavaée brusnych kotougl - diavola (pfehled)

specialni drzaky Bct, které jsou :_o‘mmsx <S_Ac.__mxo<v.~n: _wmm_amm_w
Na obr. 29 jsou orovnévale pouZivané v ostiirndch. Nektefi brusici
t&mto orovnavaéim Fikaji koule, xo_ovmm._Q mvon_n } »

Pro pFesné orovnavani nebo tvarovéni vchzmro kotouce pouZi-
vame diamantové orovnavale zasazené do a,qu_A:. \'% tomto v«.«vmam
orovnavame pod sklonem (od osy v_,cw_dm_go won0cnmv. .S:_ANm se
brou¥enim vytvaFi nova hrana «ou\. 30). _w_.mv_ma .a_maw:noéa orov-
névadd je v kapitole ,,Diamantové brusné nastroje™.

Rezna kapalina pouzivané pfi brouseni

V ostFirnich miZeme chladit pouze nékteré nastroje Amo:mnENn
nické noZe). Rotani nastroje vétdinou ostfime za sucha. N&které
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zahranini ostfi¢ky maji jiz zafizeni na chlazeni néstroji mlhou.
Chladici kapalina ochlazuje brouseny nastroj a brusny kotoug.

K chlazeni pouZivime vodu se sodou, vodni roztoky, emulze, mi-
neralni oleje, specialni fezné oleje. PFi lapovani diamantovym ko-
tou€em slouZi k oplachovani a chlazenf nastrojli ze slinutych karbi-

_ di petrolej, Akvol s dusitanem sodiku

a Diol (vyvinut ve VUOSO - Praha 8).

;,

Obr. 30. Spravny zpisob orovnavanf diamantovym orovnava&em

Drsnost povrchu podie €SN 01 4450

Drsnost bfitovych ploch ma vliv na trvanlivost nastroje.

U néstroji je odstupfiovana drsnost povrchu R, v rozmezi od 0,1 pm

do 1,6 pm.

U vrtakd: Celo 0,4 aZ 1,6 um, hibet 0,8 pm, fasetka 0,4 um.

U vystruZnikd: fasetka 0,1 a% 0,4 um, &elo 0,2 a% 0,4 um, hibet
(ndb&h) 0,2 a% 0,4 um.

U fréz: ¢elo 0,4 um, h¥bet 0,8 um.

U soustruznickych no%i z RO a SK: &elo a hlavni hitbet 0,427 0,8 um,
vedlejsi h¥bet 0,8 az 1,6 um.

P¥i lapovani SK s diamantovym kotougem 0,1 a% 0,2 wm.
Zavitniky: &elo 0,4 a7 0,8 um.

Méfidla a pomicky

M&Fidla pro kontrolu p¥i ost¥eni nistroji miZeme rozdélit na

zékladni a specialni. Pfehled je v tabulce 5, ve které je uveden i zpi-
sob pouZiti.
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P#ehled méFidel a pomiicek p¥i ostFeni a kontrole nastroji

Tab. 5

CSN Zpiisob pouZiti
Heeidlo Oznadeni
A mé 2 251230 | k méfenis piesnosti
Posuvna mérka THU az 38 Mps | 0,1 mm
i 250414 k méFenis presnosti
Mikrometry % Mma 0,01 mm
i k méfeni tvarovych
Talifovy mikrometr =\ B“l 2 251472 :oM.p F
na ozuben4 kola L'\n
Uhloméry - opticky M M 251629
é Mui k mé¥eni (hli sou-
Bt 251613 | struz. noZu-vrtiki
s ramenem ‘ \ ey
)=
<
o g 253816 |k méFeni zaoblenf
SR u tvarovych nastroji
od R 7,5—15 < 3
od R 15,5—25 mm @ G
Zavitové mérky . s ik
Febi N 254620 | k méFeni zdvitovyc
(REebitsan mm 254021 | nastroji
o
254627 | k méfeni soustruz-
Babichn 254628 | nickych zévitofez-
nych nozd
J % m la 90° Ghlu
Uhelnfky p¥iloZné Nwsw“umm kontrola
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Pokrakovénf tab. 5§

Kontrolni pravitka
noZovi

Rysovaci deska

Koncové mérky (sada)

Cislicové tchylkoméry
s driikem

magnet. stojinky UMAG

Hrotové kontrolni
pfistroje

Plocha pravitka

Stiedici $ablony na kon-
trolu radidlnosti &el zubd

Sablona na mé&Feni Ghlu
nozl se SK
B = 0-83-75-58°
& = 90°/r3-r2-r1-r0,5
85°/r0,5 75°/r0,5

$ablona na kontrolu
utvarele tfisek u noZi
se SK

Mé&Fidlo Ghli hibetu
véilcovych fréz

CSN ;
Ozia¥enl Zpiisob pouZiti
25 3741 kontrola rovnych
A =V | Min |ploch
) 25 5527 | kontrola  rovnych
Omw Mnb | ploch, domé&Fovani
koncovymi mérkami
k odméFovani vysek
k nastavovani dia-
mantu pFi  pouZiti
kolébky
251811 | k mé&Feni hazivosti
— Msh
Msi
. 251858 k magnet. upnuti
pFimo na stroji
— 24 4194 | mé&Feni hazivosti
24 4196
Mutk
m 253110 | k hledni osy nistro-
je
253871 | k urfovéni stfedu
Mfo 1 fréz, zavienikd, vy-
Mfo 2 a 3 | struZniki, kotouéo-
vych noZid
253825 | ke kontrole Fezného
& e Mbt 2 klinu a utvérede
- 253837 | k méFeni velikosti
Mbz utvire&a
& 25 3874 | kontrola podbrou-
-~ Mfu Seni hibetu viélco-
1. vych fréz
et
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Pokragovéni tab. 5

MéFidlo

Nastavovaci méfidlo

Sablona na kotoutové
noie @ 20—65

Sablona na Ghly Eela
kruhovych zivitovych
Eelisti (oZek)

M&fidlo vy3ky zavito-
vych &elisti do zévito-
feznych hlav

Lupy — stojankové
hodinafFské
binokuldrni na obé oti

Dilensky mikroskop

Binokuldrni mikroskop
ruéni

Brinellova lupa

Specidlni mé&fidla na kon-
trolu Sroubovitych
vrtakd

Stavitelné Jablony

SN :
Oznaten| Zplsob poutitf
251634 | k nastavovani Ghld

Mft h¥betu u fréz, vy-

struznikd pFi ostienf
25 3845 | k ostieni sprivného

Mcd Ghlu €ela kotoué,

noZd
25 3875
Mzo
253876 |k mé&Feni vysky h
Mzh pro levé i pravé
Celisti

Mis kontrola povrchu
k ostFeni jemnych
nistroji

DM 11 k méFenf Ghld-roz-

tedi

DM 1 kontrola povrchu

apod.

k mé&feni tvarovych
noili s presnosti
0,1 mm zvétiuje
12,5krac

251861 | kontrola vrcholové-

Mhy ho Ghlu a rovnosti

ramen vreakd
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Pokratovan( tab. 5

Meridlo SN i
Oznagent Zpiasob pouZitf
Kapli
aplitka kontrola vrcholo-
vého Ghlu u vrtikd
Lupy na kontrolu
¥roubovitych vrtika ww Nwww Korsis yimdi
wuc_o=< na ¥picky
$roubovitych vrtakd N.w\_wﬂow ”Mﬂ._.»w_uvwmmﬂro_:
MéFidla na kontrolu
soustruznickych noZi:
Wusw.ohnmwx stojankové 251633 | k méfeni &el a hibe-
Mud tu nozd se SK
Sablony na mé&teni Ghlu iy,
hFbetu noz se SK N b sl M
se
5—6—7°
K¥idélkové m&Fidlo na ¥ &
kontrolu Ghli u nozi se Nws.wwww . ﬂ.:mq.m:_...nm_:_nr
5 u Ghld u noid se SK
Pomocné pi¥istroje a nifadi pro ostienf nistroja
PFistroj na ostfeni zdvi-
> 2 PBR k ostfeni &el a Fez-
. a fez
ovych &elisti 1—2—3 | ného kuzele podle

velikosti &elistf

Zaklddacf podlozky

Uhlové zaklidacl kostky

do svéraku pfi brou-
Seni tvarovych noza

pfi nestavovani ahla
u soustruZnickych
nozli v rovinném

svéraku od 2 do 45°
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Pokrafovin( tab. 5

Méridlo &SN Zplisob pouZiti

Oznakenf

pro tvarovani brus-
nych kotou&d Ham-
rovou metodou

Kolébka AU 18905

tvarovanf kotouéi
pomoci 3ablony

255533 | k méFeni vytatecich
nozi, k upinani na-
strojt s vilcovou
stopkou

Blesk AUU 2405

Upinaci prizma a kon-
trolni podloZky

Zamatkavacf kladky
tvarovaci rolny s polo-
méry zaobleni

& k tvarovani brus-

nych kotouéu

M&¥idla a ostatni pomiicky pfi praci odkladame na plsténé nebo
pryZové podloZky a chrénime je p¥ed zaprasenim nebo mechanickym
poskozenim. Zjistime-li na méfidlech nepfesnosti nebo jiné zévady,
musime je ihned vyFadit z provozu a dit je opravit. Méridla chra-
nime pfed vlhkem, vypary a jinymi vlivy, které zplsobuji korozi.
Nejlépe chranime mé&Fidla konzervovanim Eistou vazelinou prostou
kyselin. Zpasob pouZivéni m&Fidel je podrobng&ji popsan v jednotli-
vych kapitolach.

Laklady geometrie bfitu ndstroje

Vykon kazdého fezného néstroje je zavisly na spravné volenych
¥eznych Ghlech. Geometrie bfitu se m&ni podle obriab&ného mate-
rialu, podle Feznych podminek (posuv, hloubka Fezu apod.). V pra-
covnich p¥ikladech jsou uvad&ny dhly bFitu jiz vyzkousené, osvéd-
Zené, které zajistuji vyuZiti Fezného nastroje. Proto musi kazdy
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brusi€ nastroji znat dob¥e funkci nastroje a jeho geometrii. Ovlada-li
tyto zéklady, neplisobi mu seFizovani ostFicich stroji #4dné potize

Nastroje d&lime na jednobfitové (noZe), vicebFitové ?v‘ﬁ_,:m::ax.
frézy, zéhlubniky apod.). U Feznych nastrojii rozeznavime tyto m_:_vm

REZ B-8B REZ A-

o

N A
f | -
| = e &
>
_r\, A .
7
RS
e -strojni vystruZnik
[ REZB-B
vl 2 m...,vflm_u
o ~
AN I
S 7
= o Q
)
REZA-A
@I

Obr. 31. Geometrie n&kterych nistroja (ziklad)

« (alfa) — Ghel h¥betu — je v dotyku s materidlem,

p (beta) — thel b¥itu — tvofi Fezny klin (prisecnice roviny Ghlu
Zela a hitbetu), tvoFi hlavni Fezné hly

y (gama) — Ghel &la — po plose se odvadi tfiska,

6 (delta) — Ghel fezu,

A (lambda) — Ghel sklonu nebo Sroubovice,

% (kappa) — Ghel nastaveni,

¢ (epsilon) — uhel vrcholovy (Spicka),

y (psf) — Ghel stFedovy

Priklady geometrie n&kterych zékladnich néstroji jsou na obr. 31.

Piikludy osifeni ndstroju

N&kolik zasad pro spravné zachazeni s nastroji:

1. Neost¥ime nastroje v ruce, mame-li k tomu dostalujici strojni
vybaveni.

2. Ostfime nastroj podle pfedepsané geometrie pro urcité mate-
rialy.

3. Volime spravny druh a tvar brusného kotouce, aby nepalil
a dobfe Fezal (viz tabulky 2 a 3).

4. Odbru3ujeme jen otupené osti, charakterizované lesklou fa-
setkou pfiblizné 0,1 az 0,3 mm.

5. Mame-li spravn& a presn& naostfit nastroj, musime dbat na to,
aby upinaci &sti néstroji (otvory, kuZele, stopky a funkZni
plochy) nebyly otlugené.

6. Po naostieni kaZdy néstroj kontrolujeme.

7. P¥i dokon&ovani ostfi dbdme na to, abychom dosahli jemného
vybrusu na néstroji, &imZ se zvysi jeho trvanlivost.

8. Naostiené nastroje ukladéme do transportnich beden tak,
abychom neposkodili jejich ostfi.

9. Upozoriiujeme uZivatele néastrojd, aby nistroje davali ostfit
véas, tj. d¥ive nez dojde k jejich vaZn&jSimu poSkozeni.

10. Stale si musime uv&domovat, Ze spravnou Gdrzbou ovliviiujeme
rostouci niklady na nastroje a ztratové Zasy ve vyrobg.

Nastavovéni feznych Ghld

Pro spravné naostfeni nastroje je dileZité, aby brusi€ nastroji
znal sprévny zptsob nastaveni do potFebnych poloh. U jedno-
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Tab. 6
Nastavovani hodnoty H pro frézy - vystruzniky - zdvitniky s pfimymi zuby

H [mm]

« (y) 7 3° 4° 5° 6° _ 7° | 10° ] 12° | 15° | 20°
61016]0,21| 0,26/ 0,31| 0,37| 0,52| 0,62| 0,78/ 1,02
810,2110,28 | 0,35 0,42| 0,49| 0,69| 0,83 1,04| 1,36
100,26 | 0,35| 0,44 0,52| 0,61| 0,87| 1,04 1,30 1,71
120,31 | 0,42 | 0,52| 0,63| 0,73| 1,04| 1,25/ 1,56/ 2,05
140,37 | 0,49 | 0,61| 0,73| 0,85 1,22| 1,46/ 1,81] 2,39
16 (0,42 0,56 | 0,70 0,84 0,98 1,39| 1,66| 2,07| 2,74
180,47 | 0,63 | 0,78 0,94/ 1,10| 1,56 1,87 2,34| 3,07

20| 0,52 0,70 | 0,87| 1,05 1,22 1,74| 2,08 2,58| 3,42
220,58 (0,77 | 0,96/ 1,15/ 1,34/ 1,90 2,29/ 2,85 3,76
25| 0,65(0,87 | 1,09 1,31 1,52 2,17| 2,60| 3,24| 4,27
280,73 | 0,98 1,22 1,46 1,71| 2,43 2,91| 3,63| 4,78
32084112 | 1,39 1,67 1,95 2,78/ 3,33| 4,14| 5,47
36 (0,94(1,26 | 1,57 1,88 2,19| 3,13| 3,74| 4,66| 6,16
40 (1,05 | 1,40 | 1,74| 2,09 2,44| 3,46| 4,16| 5,20| 6,83
451 1,18 [ 1,57 | 1,96 2,35 2,47| 3,90| 4,68 5,82 7,70
50 [ 1,31 (1,75 2,18 2,61| 3,05 4,34 5,20| 6,48 8,54
56 11,47 | 1,95 | 2,44 2,93| 3,41 4,86 582 7,25 9,58
63| 1,65|2,20| 2,75/ 3,29| 3,84/ 5,47| 6,55/ 8,15/10,8
70 (1,83 | 2,44 | 3,05| 3,66| 4,37 6,07| 7,28/ 9,07[12,0
7511,96 | 2,63 | 3,27| 3,92| 4,57| 6,50/ 7,80/ 9,70|12,8
g
= | 80]2,09]|2,79| 3,49| 4,18| 4,88 6,93| 8,32/10,4 | 13,7
Q| 85)2,22|2,97| 3,71| 4,44| 5,18| 7,37| 8,84/11,0 (14,5
902,35 3,14 | 3,92| 4,70/ 5,49| 7,80 9,36/11,6 | 15,4
95|2,48 3,32 | 4,14| 4,96| 5,79| 8,23| 9,88/12,3 | 16,2
100 | 2,62 | 3,49 | 4,36| 5,23| 6,10| 8,67|10,4 (13,0 [17,1
105 | 2,75 | 3,66 | 4,50/ 5,49 6,40| 9,12[10,9 (15,6 |18,0
110 | 2,88 | 3,84 [ 4,60| 5,75| 6,70| 9,50/ 11,4 [14,2 [ 18,8
120 | 3,14 | 4,19 | 5,23| 6,27| 7,31|/10,4 (12,5 (15,5 20,5
125 3,27 | 4,36 | 5,45| 6,53| 7,62(10,9 [13,0 [16,2 |21,4
130 | 3,40 | 4,54 | 5,67 6,79| 7,92|11,3 [13,5 [16,8 |22.5
140 | 3,66 ( 4,89 | 6,10| 7,32| 8,53|12,1 | 14,6 |18,1 [24,0
150 | 3,92 | 5,24 | 6,54 7,84| 9,14(13,0 (15,6 [19,4 | 25,6
160 | 4,18 | 5,58 | 6,98| 8,36| 9,75/13,9 |16,6 20,7 | 27,4
170 | 4,45 | 5,93 | 7,41| 8,88/10,4 | 14,8 |17,7 |22,0 29,1
180 | 4,71 | 6,28 | 7,85/ 9,41/11,0 (15,6 [18,7 |23,3 | 30,8
190 ( 4,97 | 6,63 | 8,28 9,93[11,6 | 16,5 |19,8 | 24,6 32,5
200 | 5,23 | 6,98 | 8,72(10,5 | 12,2 (17,4 20,8 | 25,9 34,2
210| 5,50 7,32 | 9,15/11,0 (12,8 | 18,2 21,8 | 27,2 35,9
220 | 5,76 | 7,67 | 9,59/ 11,5 [13,4 (19,1 |22,9 |28,5 37,6
240 | 6,28 | 8,37 | 10,5 [12,5 | 14,6 | 20,8 | 24,9 31,1 (41,0
250 | 6,54 | 8,72 (10,9 (13,1 | 15,2 |21,7 [26,0 [32,4 | 42,8
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bFitovych nastroji (soustruznickych noZzi) nastavujeme potiebny
hel hibetu vyklon&nim opérného stolu (pfi ruénim osti'eni). P¥i
strojnim ostfeni soustruznickych noZd v upinadle (svéraku) dosah-
neme piesného nastaveni potfebného Ghlu pomoci stupnice upi-
nadla. U nékolikabFitovych nastroji nastavujeme Uhel h¥betu
pomoci zubové opérky. Pfi ostfeni nastroji na univerzalnich nastro-
jovych bruskach nastavime vysku hroti a zubovou opérku upev-
nénou na brusné hlavé stroje pomoci stfedici mérky do roviny
shodné s osou brusného kotoude (vietena). Na stupnici kola, kterym
nastavujeme vy$ku vietena, upravime nonius na nulu a podpérou
sjedeme o hodnotu H podle tabulky 6, jsou-li zuby pFimé; pro zuby
ve Sroubovici pouZijeme tabulku 7. V tabulkach vyhledame spravnou
hodnotu H podle priméru brouseného nastroje (nebo kotouce)
azvoleného stupné podbrouseni.

Hrbet zubu miZeme ostfit dvéma zplisoby:

a) po ostfi, kde zub je brusnym kotoudem pFitlaovan na opéru,
coZ je méné narolny zplsob, oviem na ostfi vznika otfep (jehla)
a hrozi nebezpedi vyhrati ostfi.

b) proti ost¥i, coZ je narocnéjsi, nebot brusny kotou¢ ma snahu
odtladit ostfeny zub, takZe nastroj musime peclivé pFidrZovat na
opérce. Hrozi nebezpedi pootoeni nastroje. Vyhodou tohoto zpi-
sobu je, Ze brusny kotou¢ odvadi teplo od ostFi bFitu na zabFit zubu,
proto i pri vét§im (bé&ru se nastroj nepreh¥ivi. Zubovou opéru
ustavime t&né k brusnému kotoudi (asi 0,5 az 1 mm) proti styko-
vému bodu (kotoué-nastroj), aby ostfeny zub mohl bezpe&né najet
na zubovou opéru. Podle druhu nastroje volime velikost zubové
opéry. P¥i ostFeni hibetu nastroje je zubova opé&ra upevnéna na
upinaci plose brusného vietena. Opéra je pevna a nastroj uloZeny
v upinacich hrotech se posuvem stolu po ni vede. Hibet zubu frézy
nebo jiného rotaéniho nastroje ostiime &elni hranou miskovitého
nebo hrncovitého kotouce, nebo obvodem plochého kotoude, &imz
vzniké mald dutost vybrusu (podle jeho priméru). Nékterym brusi-
¢im déld potiZe vyhledavani hodnoty H v uvedenych tabulkéch.
Proto radéji pouzivaji k nastaveni Ghlu hibetu fréz a vystruznika
nastavovaci méFidlo Mft-CSN 25 1634 (obr. 32). Pomoci tohoto
méfidla Ize jednoduse a rychle nastavit potiebny dhel h¥betu. Na
obr. 32 je nastavovaci méfidlo v zakladni poloze a stupnice na
méfidle ukazuje nulu. Zubovou opérku nastavime zplsobem zna-
zornénym na obr. 33. Na pravitku méFidla jsou oznaleny priméry
ostfeného nastroje a na otocné stupnici méfidla se vyhledavaji
potiFebné stupné& podbrouseni. Brusné vieteno s kotoucem a zu-

bovou opérou se pFemisti do vySe hrany pravitka nastavovaci mérky.
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Tab, 7

9

Nastavovani hodnoty H - pro frézy - vystruZniky se zuby ve Sroubovici

H [mm]

}{ 2°49' | 3°46' | 4°02' | 5°38’ | 6°35' | 7°31' | 2°36' | 3°28' | 4°20' | 5°12" | 6°04’ | 6°56’ | 2°07' | 2°50' | 3°32' | 4°15' | 4°58' | 5°40’

6 5 | 0,20 | 0,21 0,29 | 0,34 | 0,39 | 0,14 Al 0,23 0,27 | 0,32 36 | 0,11 0,15 | 0,18 | 0,22 0,26 | 0,30 6

8| 0,26 | 0,26 | 0,28 0,39 | 046 | 0,52 | 0,18 | 0,24 | 0,30 03| 042| 048/ 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,30 0,34 | 0,39 8

10 | 0,25 | 0,33 | 0,41 049 | 0,57 | 0,65 | 0,23 | 0,30 | 0,38 045 0,53 | 060 | 0,8 | 0,25 | 0,31 0,37 0,43 | 045 10

12| 0,30 | 0,39 | O, 0,59 | 0,69 | 0,78 | 0,27 | 0,36 | 0,45 0,54 | 0,63 | 0,72 | 0,22 | 0,30 | 0,37 | 0,44 0,52 ( 0,59 | 12
0,34 | 0,46 | 0,57 0,69 | 0,80 | 0,92 0,32 | 0,40 | 0,53 063 | 074 | 0,84 | 0,26 | 0,35 | 0,43 0,61 0,69 | 14

:z 0,39 | 0,53 | 0,65 0,78 | 092| 1,05 | 0,36 | 0,48 | 0,60 0,72 | 085 097 | 0,29 | 0,40 | 0,49 | 0,52 0,69 | 079 | 16

18 | 0,44 | 0,59 | 0,74 088 | 1,03| 1,18 | 0,41 0,54 | 0,68 082 | 095 1,09| 0,33 | 0,44 | 0,55 | 0,67 0,78 | 0,89 | 18

20 [ 0,49 | 0,66 | 0,82 0,98 15 [ 1,31 K 0,60 | 0,75 0,91 1,06 | 1,21 | 0,37 | 0,49 | 0,62 | 0,74 0,87 | 0,99 20

22 | 0,54 | 0,7 0,77 1,08| 1,26 | 1,44 | 0,50 | 0,67 | 0,83 1,00 | 1,16 | 1,33

25 | 0,61 0,82 | 0,88 1,23 | 1,43 | 1,64 | 0,57 | 0,76 | 0,94 1,13 1,32 | 1,51

28 | 0,69 | 0,92 | 0,98 1,37 | 1,61 1,83 | 0,64 | 0,85 | 1,06 1,27 | 1,48 | 1,69

32| 0,79 | 1,05 | 1,13 157 | 1,83 | 2,09 | 0,73 | 0,97 | 1,21 1,45 | 1,69 | 1,92

36 | 088 | 118 | 1,27 | 1,77 | 2,06 | 2,35 | 0,82 | 1,09 s 1,6 2,17 [ 0,66 | 0,89 | 1,11 | 1,33 | 1,55 | 1,78 | 36
40 | 0,98 | 1,31 | 1,64 | 1,96 | 2,29 | 2,62 | 091 | 1,21 | 1,51 | 1,81 | 2,11 | 2,41 | 0,74 | 0,99 | 1,23 | 1,48 | 1.73 | 1,97 | 40
45| 1,10 | 1,48 | 1,84 | 2,20 | 2,58 | 2,94 | 1,02 | 1,36 | 1,70 | 2,04 | 2,38 | 2,72 0,83 | 1,11 | 1,38 | 1,67 | 1.95| 222 | 45 |
50 | 1,23 | 1,64 | 2,05 | 2,45 S 3,27 | 1,43 | 1,51 | 1,89 | 2,26 | 1,64 | 3,02| 0,92 | 1,24 | 1,54 | 1,85 | 2,16 | 2.47 | 50
56 [ 1 1,84 | 1,97 | 2,75 | 321 | 3,64 | 127 | 1,69 | 2,12 | 2,54 | 2,96 | 3,38 | 1,03 | 1,38 | 1,73 | 2,08 | 2,41 | 2,76 | 56
63 | 1,55 (2,07 | 2,22 | 3,09 | 3,61 | 412 1,43 | 1,90 | 2,38 | 2,85 3,33 | 3,80 | 1,16 | 1,56 | 1,94 | 2,33 | 2,71 | 311 | &3
70 | 1,72 | 2,30 | 2,87 | 3,43 | 4,02 | 4,58 | 1,59 | 2,12 | 2,64 | 3,17 | 3,70 | 420 1,29 | 1,73 | 215 | 2,59 | 3,03 | 3.45| 70
75| 1,8 46 | 3,07 | 368 | 430 | 490 1,70 | 2,27 | 2,83 40 | 3,96 | 4,53 | 1,38 | 1,85 3 2,78 | 3,24 3,70 | 75
80 | 1,96 | 2,63 | 3,28 | 3,93 4,58 | 523 | 1,81 | 2,42 | 3,02 | 3,63 | 423 | 483 | 1,48 2,46 | 2,97 | 3,46 | 3,95| 80
85 | 2,09 | 2,79 | 3,48 | 417 | 4,87 | 556 | 1,93 | 2,57 | 3,21 | 3,85 | 449 | 513 | 1,57 | 2,10 | 2,62 | 3,15 | 3.68 | 419 | 85
90 | 2,21 | 2,96 | 3,69 | 4,42 516 | 588 | 2,04 | 2,72 | 3,40 | 4,08 | 476 | 543 | 1,66 | 2,22 | 2,77 | 3,33 | 3.89| 4,44 | 90
95| 2,33 | 3,12 | 3,89 ,66 6,21 | 2,15 i 3,59 | 431 | 502 573 1,75 | 2,35 | 2,92 | 3,52 | 4,11 | 469 | 95
100 | 2,46 | 3,28 | 409 | 491 | 573 | 6,58 3,02 | 3,78 | 4,53 | 528 | 6,04 | 1, 3,08 | 3,71 | 4,33 | 4,93 (100
105 | 2,58 | 3,45 | 3,69 | 515| 6,02 | 6,87 | 2,38 | 3,17 | 3,97 | 4,76 | 555 | 6,34 | 1,94 | 2,60 | 3,24 | 3,89 | 4,52 | 518|105
110 | 2,70 | 3,61 | 4,51 | 540 | 6,30 | 7,19 [ 2,50 | 3,33 | 4,15 | 4,98 | 582 | 6,64 | 2,03 | 2,72 | 3,39 | 408 | 476 | 543|110
120 | 2,94 | 3,94 | 492 | 588 | 688 | 7,85| 2,73 | 3,63 | 4,53 | 543 | 6,34 | 7,24 | 2,21 4 3,69 | 4,45 | 519 | 592 (120
125 | 3,07 | 411 | 4,40 | 614 | 7,17 | 8,18 | 2,84 7 472 | 566 | 6,61 | 7,54 | 2,31 | 3,09 | 3,85 | 4,63 | 538| 617 | 125
130 | 3,19 | 427 | 533 | 638 | 7,45| 850 | 2,95 | 3,93 | 491 | 589 | 687 | 7,85 | 2,40 | 3,21 | 4,00 | 48 | 563 | 642|130
140 | 3,44 | 460 | 574 | 687 | 802 | 9,16 | 3,18 | 4,23 | 529 | 6,34 | 7,40 | 845 | 2,58 | 3,45 | 4,31 | 519 | 6,06 | 6.91 | 140
150 | 3,68 | 4,93 | 6,14 | 7,35 | 8,60 | 9,81 | 3,41 | 4,53 | 566 | 6,80 | 7,93 | 9,05 | 2,77 | 3,61 5,56 | 6,49 | 7,40 | 150
160 | 3, 525 | 6,55 | 7,85 9,17 | 10,47 | 3,63 | 4,83 | 6,04 | 7,25 | 8,46 | 9,65 2,95 | 3,95 | 4,92 | 5,9 6,93 | 7,90 | 160
170 | 4,18 | 558 | 6,97 | 8,34 | 9,75 (11,12 | 3,86 | 514 | 6,42 | 7,07 | 899 | 10,26 | 3,14 | 4,20 | 523 | 6,30 | 7,36 | 839|170
180 | 4,42 | 592 | 7,37 | 883 |10,33 (11,77 | 4,08 | 544 | 6,80 | 815 | 9,52 |10,86 | 3,32 | 4,45 | 554 | 667 | 7.79 | 8.88 | 180
190 | 4,67 | 6,24 A 9,32 | 10,90 | 12,43 | 4,31 | 574 | 7,18 | 8,61 | 10,04 | 11,47 | 3,51 69 | 585 | 7,04 | 8,22 | 9,38 [ 190
200 | 4,91 | 6,57 | 8,19 |a 9,82 | 11,46 | 13,08 | 4,54 | 6,05 | 7,56 | 9,06 | 10,57 | 12,07 | 3,69 | 4,94 | 6,16 | 7,41 | 8,66 | 9,87 | 200
210 | 515 | 6,90 | 8,60 | 10,31 | 12,04 | 13,74 | 4,77 | 6,35 | 7,93 | 9,51 | 11,10 | 12,67 | 3,87 | 519 | 6,46 | 7,78 | 9.09 | 10,37 | 210
220 | 5,40 | 7,23 | 9,02 | 10,80 | 12,61 | 14,39 | 4,99 | 6,65 | 8,31 | 9,97 | 11,63 | 13,28 | 4,06 | 543 | 6,77 | 815 | 9.52 | 10,86 | 220
240 | 5,90 | 8,88 | 8,44 | 11,78 | 13,76 | 15,70 | 5,44 | 7,26 | 9,07 | 10,88 | 12,68 | 14,49 | 4,42 | 5,93 | 7,40 | 8,89 | 10,32 | 11,85 | 240
o 250 | 6,14 | 821 | 879 |1227 | 14,33 | 16,35 | 5,67 | 7,56 | 9,45 | 11,33 | 13,21 | 15,09 | 4,62 | 6,18 | 7,70 | 9,26 | 10,75 | 12,34 | 250
w




U ostFitek s op&rou sm&fujici dold nebo nahoru pravitko pfedem
upravime. Na stojanku méfidla jsou vyryty pokyny, jak Bmmm_._w
pouZivat, a potFebné tabulky k nastaveni (viz tab. 8). _uoa_.ovm_.m_m_
popis o ostieni h¥betu nastrojl najdete p¥imo v pfikladech seFizo-
vani a ostfeni v dal3ich kapitolach.

Nastavovani Ghlu &ela y (vyostfovani zevnit)

PFi vyostFovani zavitnikd, kotouCovych noZl, vystruzniki a fréz
stfedime nastroj do osy pomoci stiedicich mé&rek M fo 1 az 3 podle

Obr. 33. Nastaveni zubové opéry nastavovacim m&Fidlem Mft

64

tabulky 6 a 7. P¥i&nym pohybem sani proti brusnému kotouéi nasta-
vime hodnotu H. K vyhledani hodnoty H a velikosti podbrouseni
pouzijeme tabulky 6 pro pfimé zuby a tabulky 7 pro zuby ve $roubo-
vici.

Tab. 8

Sroubovice 30° 45°

« vroviné
kolmé na

¥roubovici 3° 4° 5e 6° |7°|8°[3°(4°| 5° 6° |7°| 8° | zidany Ghel

a; v rovind zmenseny
kolmé na vlivem
osu ndstro- | 21/2°(31/2°| 41/2°| 51/4° |6°|7°|2°{3°| 31/2° | 41/4° [5°| 53/4° | $roubovice
ie k ose
Frézy ve Sroubovici 20° 30° 45°

pro A:,.mrrv.w materiél n‘<mnm_. v dhel

Nastavuje se 7° | 41/2° | 31)2° tvrdy men3f

Vystruzniky do @ [mm] 6 _ 10 18 ‘ 30 (120
Sitka zibficu 0,3 mm

I. brouZeni hitbetu 8° 6° 5° 4° 3°

Il. brou¥eni hibetu 25° | 18° [ 15° | 12° | 10°

Ostienf soustruznickych nozi

Ve strojirenské vyrobé se pouZivaji soustruznické a hoblovaci

noZe z téchto material(:

a) kované noZe z nastrojovych oceli (uhlikovych), které po vyko-
véni, zakaleni a popusténi maji dostateénou tvrdost. PFi obrab&ni
nesmi teplota noZe piesihnout 200 °C. PouZiva se jich pomé&rn&
zFidka p¥i obrédbéni neZeleznych kovii malymi Feznymi rychlostmi.
Jsou vytlaovény novou technologii a rychlostnim obrab&nim;

b) soustruZnické noZe z rychlofeznych oceli (RO) maji velmi dobré
fezné vlastnosti. Snaseji teplotu do 600 °C. Jsou pouZivany hlavng&
na revolverovych soustruzich a zniame je pod zna¢kou POLDI
Maximum, POLDI Radeco apod. Obsahuji zna&né procento wolframu,
chrému, vanadu a kobaltu;

c) soustruZnické noZe s desti¢kami ze slinutych karbid@ (SK) jsou
dnes nejvice ve vyrobé& pouZivané a brusi¢im b&zn& zndmé. S jejich
vyrobou a (drZbou se seznamime v kapitole ,,Slinuté karbidy*.

9 OstFen! Feznych néstrojii 65




Ostii soustruznickych nozii ma tyto &asti (obr. 34):

1. &elo noZe — plocha, ktera odvadi tfisku,
2. hitbet noZze — plocha pfiléhajici k obrobku,
3. bf¥it noZe — tvofi prisednice roviny Ghlu h¥betu a Cela.

Hlavni ahly noze (obr. 35)

1. Ghel hibetu x
Ghel b¥itu
hel Cela y
Ghel Fezu o

2
3
4

Uhel hFbetu a« zmen3uje t¥eni
mezi hibetem noZe a povrchem
Obr. 34. Casti ostfi soustruznického noze  materiadlu. Nedostatedny uhel

hfbetu je pFicinou vqmammmzm‘:o
otupeni nastroje. Ost¥ime jej s podbrousenim 6 aZ 10° podle
druhu obridb&ného materialu. NoZe na tvrds$i a houZevnaté&jsi
materidly maji podbrouseni hibetu men3i, na m&k&i material vEtsi.

Uhel b¥itu 8 tvoFi €st noZe mezi (hlem h¥betu x a Ghlem Zelay.

3

A/
W

Obr. 35. Hlavni thly soustruZnického noZe

Uhel Zela y tvofi rozdil mezi rovinou kolmou k Fezu a mezi &e-
lem noZe. Podle povahy materialu se mé&ni. Podle Ghlu cela se
upravuje fezna rychlost. Podle tvrdosti a houZevnatosti materialu
se ostii u nozli z RO orm_ cela 0az 40°. Pro lepsi odchod tfisek vy-
bruSujeme na &ele noZi Zlabky. NGz upneme do otoéného svéraku.
Na univerzélni nastrojové brusce nastavime: na ocel 25° stiedni
bronz 10°, kiehkou mosaz 0° hlinik aZ 40°.
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Opotiebeni nastroje: P¥i soustruZeni vznika teplo, pfestoZe na-
stroj byva dostatecné chlazen, b¥it se ohfiva, a tim otupuje. Na
ostFi se vytvareji vymoly a n(Z ztraci Fezivost. Nejvyznamnéjsim &ini-
telem soustruZeni je zvolena fezné rychlost.

Na trvanlivost nastroji ma vliv nékolik Cinitelt:

1. tvrdost a pevnost obrabéného materialu,
2. material, z néhoZ je nastroj vyroben,

3. hloubka zabéru (Sifka t¥isky),

4. posuy,

5. zplsob chlazeni a mazani nastroje.

Bézné druhy soustruznickych noza:

A. Vnéjsi ubiraci noZe: primé (45 aZ 60°) pravé a levé, ohnuté pravé
a levé, stranové pravé a levé, hladici Siroké a izké, rohové pravé
a levé.

Celni ub&raky pravé a levé.

Vnit¥ni ubiraci.

VhnitFni rohové.

Zapichovaci pravé a levé.

Vnitini zapichovaci.

Upichovaci.

. Zaoblovaci vyduté pravé a levé.

Zapichovaci na zapichy vnitFnich zavitG.

Drazkovaci.

Zavitové noZe: vnéjsi (55 a 60°) pravé a levé, na vnitini zavity.

Ao _IOMMUO®

Na revolverovych soustruzich a soustruZnickych automatech se
dnes ponejvice zpracovavaji specialni oceli 19 800 (PO LDI Maximum-
Special G) a 19 810 (POLDI Radeco), vyrabéné v tycich jako polo-
tovary, které jsou zakaleny na tvrdost podle Rockwella HRC 61 az 64
a plochy jsou v_,o:mmsx Tyto polotovary maji: prifez Etvercovy
CSN 22 3690, prifez kruhovy. CSN 223692, pritez obdélnikovy
CSN 22 3691, pravez __nrova:_roé. CSN 22 3693. Z t&chto polo-
tovard potom vybruSujeme ruéné ve svéraku nebo v klestiné stra-
nové, zapichové, :En:o<wnm. zavitové a riizné tvarované noZe. Podle
potFeby tyto noZe zkracujeme odfiznutim (Fezacim kotoucem 36-0,
46-0 CSN 22 4513). NoZe a nastroje, které je t¥eba zkratit, FeZeme
na univerzalni nastrojové brusce, a to z divodi bezpeénostnich
zasadné upnuté ve svéraku nebo jiném upinadle. Hlavu brusného
vietena s Fezacim kotou€em musime mit nastavenu na nulu, aby byl

vy

brusny kotou¢ v rovin& a p¥i Fezu se nevzpfiéil. P¥i velkém zah¥ati
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materialu se velmi &asto usk¥ipne Fezaci kotoué (gumovka), pfi¢emz
se vétdinou vyitipne nebo roztrhne. ReZeme obvykle pti druhém
stupni otacek, Fezna rychlost aZz 80 m/s.

Stejn& jako soustruznické noZe z RO vyrabi vyrobce noZe revolve-
rové z RO, celistvé i navaFené rychlofeznou oceli 19 810, s priFezem
t&lesa noZe &tvercovym a kruhovym podle CSN 22 3510 aZ 22 3585.

:

ol

B

2\
nll

Obr. 36. M&Fidlo feznych Ghla (Mud)

— :

Zpisob ostFeni noZd z RO je dan strojnim vybavenim ostfirny:
V nékterych mensich zdvodech si soustruZnici ostfi noZe z RO sami
na dvoukotoulovych ost¥ikach pfimo na pracovisti ve strojnich
dilnach. Jinak se noZe ost¥i v brusirnich na stojanovych ost¥ickach
BBT 350, BTN 50, BL3A, BL 4 apod. Na stolovych ostfi¢kach typu
BBT 350 se soustruZnické noZe brousi prstencovymi brusnymi
kotouéi, které jsou lepené na pFirubich. NoZe ostfime na jejich
&elni plose. PFi ostfeni na stojanovych ostFi€kach pouZivame plo-
chych brusnych kotouéti 36-60 K-L. .

NoZe ostfime za dokonalého chlazeni. Neni-li u stroje pfivod

Obr. 37. Opticky Ghlomé&r
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fezné kapaliny, nama&ime nastroj v nadobce s vodou. SoustruZnické
a hlavn& revolverové noZe ostfime na univerzalni nastrojové ostficce
upnuté v kloubovém svéraku (oto€ném kolem t¥i os), kde pomoci
stupnic nastavime Zddany Ghel. K ostieni pouZivame brusny kotou¢
36-46-60 K-L miskovitého nebo hrncovitého tvaru. PFi brouSeni za
sucha dbdme na G&inné odsévani. Ke kontrole spravného naost¥eni
Feznych GhlG pouZivame téchto méFidel: méFidlo Ffeznych Ghld Mud
(obr. 36), opticky nebo obloukovy thlomér s ramenem (obr. 37).
Ostatni mé&Fidla jsou uvedena v tab. 5, ,,Mé&Fidla a pomacky*.

= RLTTRARERLATERANTY

ere——y

Obr. 38. Ost¥eni ela noZe v podbrulovacim p¥istroji (Pbn)

Celni plochy soustruZnickych noZ(i ostfime na stolovych ostFi&-
kach ruén&, nebo na univerzalni nastrojové ost¥icce BN 102 ve své-
raku nebo p¥istroji uréeném pro brouseni &el noZi (obr. 38). PFi
tomto zpisobu podbrusovani &ela pouZivame talifového neb zaoble-
ného kotouée 60 K-L. Vieteno s brusnym kotou€em pootocime tak,
abychom dostali potfebny polom&r zaobleni a vyostfeni na Zele
noze. Pootodeni brusné hlavy (vFetena) zavisi na priméru brusného
kotou&e, jeho 3iFce a zaobleni. Kotou¢em najizdime shora na celo
noZe a dbdme na to, abychom ost¥i nevyhtéli. Pfi dokon&ovani
#labku nechdme brusny kotou& pomalu vybéhnout, abychom dosahli
hladkého vybrusu, ktery méa velmi daleZitou funkci p¥i odchodu
tfisek. PFi vybruSovéni Zlabku (honovéni) mGZeme chladit smotkem
had¥iku namo&enym v chladici kapalin& (nejlépe voda se sodou).
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Spravnost naostieni Celnich ploch noZi kontrolujeme 3ablonami ke
kontrole Zlabkd (obr. 39), nebo thlomérem (obr. 37).
Vybrusujeme-li noZe pro zavity Tr (lichob&Znikové) vn&jsi nebo
vnitini, potfebujeme znat spravnou Sifku plosky x pro uréité
stoupani zévitu Tr. V tabulce 9 jsou potFebné hodnoty vyznadeny.

Obr. 39. Sablony na kontrolu 2labki u soustruznickych noi

. - Tab. 9
NozZe pro zavity Tr (uréeni Sifky plosky x)

X

-

Vypoétend hodnota
x hibetni ploky pro
vybrusovani sou=

struznického noze
pro zavit Tr (licho-
béznikovy)

1

Stoupani .:.s Hodnota x [mm]

0,964

1,330

1,562

1,928
2,294
2,660

@ N || 0T | W

Ostiteni nozl se slinutymi karbidy

3 Nastroje se SK snaseji vysoké teploty pfi obrabéni, vysokou
feznou rychlost; ovSem jsou choulostivé na néraz a prudké ochla-

v -

zeni. Slinuté karbidy se vyrabé&ji spékanim praskd karbidu wolframu
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a titanu. Jako pojiva se pouZiva nejCast&ji kobaltu, ktery zvy3uje
houZevnatost.

Zakladni hrubé rozdéleni pro obrabéni je toto:

WC -+ TiC + CO — pro plynulé t¥isky,
WC 4 CO — pro drobivé tfisky.

Obr. 40. NuZ pFipraven k pajeni v peci s vloZenou dilataéni vloZkou

T

Pro pFerusované fezy v oceli se nejéastéji pouzivaji druhy $4, S5.
U rotaénich nastroji jsou pouZivany viechny hlavni jakosti SK podle
druhu obrdb&ného materialu.

Dnes jsou ve vyrob& b&iné nastroje s destickami ze SK, které
umoZiiuji rychlé obrab&ni a jsou velmi trvanlivé. Odolnosti pfi otéru
pievysuji SK rychlofeznou ocel asi 60krat a uhlikovou ocel asi
100krat. Pracuje-li se s t8mito nastroji p¥i vysSich teplotach, nesmé&ji
se prudce ochladit. TotéZ plati i p¥i ost¥eni. Prudkym ochlazenim se
miZe snadno porusit struktura Fezné Casti nastroje a vzniknou
trhlinky na b¥itech. Ji pF¥i lisovani desti¢ek ve vyrobé vznikaji mikro-
trhlinky, které jsou zjistitelné mikroskopem. Mnohdy nejsou nebez-
pe&né, nebot trhliny byvaji zality pajkou (obr. 40). Desticky se SK
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jsou v&tSinou pFipajeny k drziku m&di nebo jsou upinany k drzikam
mechanicky.

Slinutych karbidi se dnes v celém svét& pouziva pro nejrizng&;si
nastroje. Stary zplsob znaZeni SK byl nep¥ehledny. Vznikal chaos,
zvl&$t& v oznadovani norem pii obchodnim styku mezi staty. Proto
mezinarodni normalizaéni organizace (ISO-TC 29) vypracovala novy
zplsob oznaceni SK, které plati i pro CSSR (CSN 42 0846).

Prozatim nejsou dostate&n& informovani o této zm&n& ani né-
ktefi uZivatelé, ani ostFi&i, kteFi provad&ji adrzbu t&chto nastroja.
Proto je nutné brat v Gvahu jak stara, tak nové ozna&eni SKazpa-
soby jejich udrzby. Nové oznagovani je provedeno podle sestupné
tvrdosti aZ k houZevnat&jSim druhtim SK, jak vidime v tab. 10.

PFi ostFeni noZi s desti¢kami ze slinutych karbidi se Fidime sm&r-
nicemi o spravném a hospodarném ostfeni, které vypracoval o. p.
SKODA, Pizefi. Tuto smé&rnici nutno dodrZovat, protoZe vyroba
noZi se SK je pomé&rn& drahé a neodbornym zachazenim s t&mito
nastroji vznikaji naSemu hospoda¥stvi zna&né ztraty. OstFi soustruz-
nickych noZd, hlavni druhy a Ghly na noZich zname jiz podle noZd
kovanych nebo z RO (obr. 34 a 35).

SoustruZnické noZe ostfime vétiinou ruéné na stolovych ostFié-
kéch BBT 350 (obr. 10), BNT 50 apod., pomoci sklédpéciho stolu,
na némZ nastavujeme potfebny sklon (dhel podbrouseni). Ruéni
ostfeni je vyhodné, nebot nevyvijime na nastroj tak velky tlak
a nedochazi k naruleni desti¢ky SK, jako pFi ost¥eni strojnim.
K ostFeni dostidvame nistroje normalné otupené nebo poskozené.
U poskozenych nistrojii je nutné mékky materiél pod poskozenou
destikou SK odfrézovat nebo odbrousit na korundovém kotougi,
abychom zabrénili zana3eni (kotouée SiC) pFi brouseni desticky.

Casto se na stolovych ostFigkich stariiho typu pracuje bez chla-
zeni (na sucho). Tento zplsob p¥i pouZivani brusnych kotou& SiC
je pro zdravi brusice $kodlivy, nebot i p¥i dobrém odsavani hrozi
nebezpedi zapraseni plic (silikdza). P¥i zah¥ati neochlazujeme nastroj
v Zidném. pfipad€ ve vodé. U modern&sich strojii &s. vyroby se jiz
vSeobecn& pouZivé k ochlazeni roztoku vody se sodou; jeho teplota
ma byt asi 25 °C. PFi ostFeni i pod vodou vznika mistni oh#4ti a je-li
voda proudici pfes desti¢ku SK pFilis chladna, €asto ji narusi. Proud
vody ma byt dostateny, aby chladil celou desti¢ku od pocatku
brouseni.

K ostFeni noZii se SK pouzivime plochych brusnych kotou&d, nebo
kotouti s jednostrannym vybranim a u BBT 350 (obr. 10) prstenco-
vych brusnych kotoutt ze SiC (zelené). Pro hrubovani jsou vhodné
kotoute 36-46 |-K o pramé&ru 350 mm a pro brouseni na &isto
80 K-J. Na Zlabky a lamage tFisek se hodi plochy kotoug o praméru
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Tab. 10
Znaéeni soustruZnickych noZd se slinutymi karbidy (SK)

Zikladni zplisoby ostfeni — Fezné dhly
x B Y
A 5—8° 72—75° 10°
B 5—8° 80—83° 2°
C 5—8° 88—91° 6°
D 6—8° 57—59° 25°
Zpisob Znag- Barva Oznaéeni 1SO B
k
ost¥en( .._Zwr oznagen| druh .
d' PO1,4 K jemnému obrdbénl oceli pfi vysokych
. F m.w%os Feznych rychlostech a posuvech do 0,15
mm/ot
dri P01,3 Velmi jemné obrab&nf a vyvrtivini ocelf
N e womwmwc_. pFi vysokych Feznych rychlostech a malém
posuvu

— &lk P10 K jemnému obrdbé&ni oceli se stejnomér-
a=h St 1”.:&:% nym prifezem tiisky do 0,6 mm/ot

A—B §2 oranZ P20 K jemnému obribénl a polohrubovani
&. 7550 oceli, vhodny pro nerovhomérnou hloub-
ku fezu s posuvem do 1 mm/ot

A—B §3 Zerveft P 30 Vhodny pro nestejnou hloubku fezu a pFe-
vi¥fiova rufovany fFez, do posuvu 3 mm/ot
& 8300

A—B S4 zelen P 40 Pro t&zké hrubovini oceli Aoa_,m.nxe. Vhod-
&. 5014 ny pro pieruSovany Fez a nelisty povrch

(vykovky) pFi posuvu do 3 mm/ot

—B— lefi P 50 Pro velmi t&Zké Fezné podminky pf¥i sou-

e nuq”um& struZenf, hoblovani, frézovini. Posuv do
& 5100 4 mm/ot

B U1 bila M10 K obrabéni tézko obrobitelnych materiald

&, 1000 (legovanych austenitickych oceli a ostat-

nich kovi), za nizlich Feznych podminek

B u2 krémové M 30 K obrabéni tézko ovqocmnm_z%n_.. 3»31»,5
& 6100 (vysoce legovanych oceli) i s pferufovanym
Fezem
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Pokra&ovani tab. 10

Zplsob Nmum. Barva Oznageni SO

x a PouZiti
ostieni druh oznaéenl druh barva
A—B G1 modri K 10 K obribé&ni $edé litiny tvrdosti az HB 200,
tyrkys nezeleznych a lehkych kova (slitin). PouZi=
&, 4265 ti na materidly s nerovnym a neéistym po-
vrchem
D G2 okr K 40 K obribéni dfeva, lisovanych dfevitych
&, 6700 hmot pii vysokych Feznych rychlostech
G3 &ernd Pouzivaji se na zdpustky, vrtaci korunky;
G4 hratkova na fezné nastroje se nehodi
G5 | Eokolddova
G 6 | hnédoSedd
G—D H1 modF K10 K obrébé&ni litiny nad 200 HB, temperova-
¢. 4530 né litiny, vysoce legované oceli, kalené
oceli, porceldnu, tvrdych plastickych hmot
apod.
C H2 Zlut K05 K obrabéni tvrzené litiny tvrdosti nad
chromova 700 HB, hlinikovych slitin s velkym obsa-
&, 6200 hem kiemiku, velmi tvrdych plastickych

hmot, porceldnu apod.

200 SiC (80 K-L). Soustruznické noZe se SK lapujeme obvykle dia-
mantovymi kotouci. Druhy jsou popsany v kapitole ,,Brusné na-
stroje’. V nékterych zavodech jesté pouZivaji k ,,lapovani‘ brusnych
kotou&i SiC-240 J. Na strojich &. vyroby jsou k o$tFeni noZi
BBT 350 (obr. 10) namontovany orovnavace piimo ve stroji. Jsou to
ocelova orovnavaci kolecka (jezky). Na jinych bruskach pouZivame

orovnavalii znazornénych a popsanych na obr. 29.

Postup pfi ostieni nozli se SK

NejdFive ntZ prohlédneme a posoudime jeho otupeni. Nastroje
roztfidime podle druhu otupeni a tvaru. Nékteré noZe jsou méné
otupené a postali lehce je prebrousit; vice opotfebené (urazené
apod.) prebrousime na hrubovacim kotouci. Nejprve ostfime niz
na &ele, na hrubém kotou&i ohrubujeme hlavni hitbet a potom hibet
vedlej3i. Zasadn& ostiime stile proti ostfi (které zdstava jemn&jsi
a nevystipané). PFi hrubovéni hbetu brousime pod sklonem 8°, coz
umoZni pfi broudeni na &isto ost¥it jen b¥itovou desti¢ku bez drzaku.
PFi ostieni na &isto naostfime nejdfive Celo, popfipadé vybrousime
lama& tFisek, potom brousime hlavni h¥bet a polomér zaobleni.
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Polom&r zaobleni chrani desti¢ku pFed vyStipovanim a umoZiiuje
hladsi obrabé&ni. PF¥i ostieni, pokud to tvar noZe dovoluje, neustale
piejizdime noZem po celé elni strané kotouce. Kotou€ Iépe zabirs,
nepéli a soudasn& se stejnomérné orovnava o bfitovou desticku.
PotFebujeme-li pFebrousit drZak noZe, prebrusuieme jej na hrubo-
vacim kotou&i z umé&lého korundu (Eervené barvy) az k destiéce ze
slinutych karbid. Vznikaji-li v desti¢ce ze SK trhliny, mGZeme tomu

mnohdy zabrénit:

1. &ast&j§im orovnavanim brousiciho kotouce,
2. pouzitim mé&k&iho kotouce nebo pérovitych kotouci,
3. snizenim obvodové rychlosti.

§
t

Utvarede tFisek vybruSujeme pred brouSenim hibetnich ploch
na &isto. PFi tomto vybruSovani se hitbetni plochy ¢astecn& odrobi.
Zplsoby vybruSovani utvareci (ldmaci) a jejich funkci popiseme
v &asti o osti'eni noZi se SK.

K ostFeni na &isto je nejvhodngj3i diamantovy kotouc (lapovani).
Pouziva se k tomu nejéast&ji star$ich a upravenych typ@ stolovych
nebo stojanovych ostFicek, v nichZ je viteteno uloZeno bez vile a mé
tichy a klidny chod, ktery je nezbytny pro dlouhou Zivotnost dia-
mantového kotouée. Nejvhodné&jsi obvodova Fezna rychlost diaman-
tového kotoude je 18 m/s. PFi vys3i obvodové rychlosti kotouc
$patné& FeZe, zrna klouZou po obrobku a zamackavaji se do vazby.
Druhy diamantovych kotou&i jsme popsali v kapitole o brusivu. Pro
lapovani noZi nejlépe vyhovuje pramér 150 mm, zrno 150 zalisované

ve slitin& bronzu nebo hliniku.

Dilezité pokyny pro praci na diamantovém kotouti

1. PFi lapovéni na diamantovém kotoudéi netlaéime, abychom nena-
rusili diamantovou vrstvu a neznicili kotouc.

2. Dbame na to, aby bylo vieteno upevnéno bez viile, jinak kotout
hézi (seka), kiivost se kopiruje a kotou¢ se rychle znehodnocuje.

3. P¥i ostieni oplachujeme diamantovy kotou€ petrolejem, a to tak,
e petrolej kape na plsténou podlozku, ktera kotou¢ stile omyvé
a soudasné& odvadi teplo, které diamantové vrstvé Skodi (mékne)
(obr. 41).

4. Lapuje se pouze bFitova desti¢ka ze SK, nikoli drzak noZe. Drzék
pied lapovanim odbrousime na hrubo pod vétsim dhlem (7 az
9°). Na diamantovém kotoudi se vylapuje fasetka o $iFce asi 1 mm

na hlavnim a vedlejSim h¥beté s dhlem sklonu 5 aZ 8° (podle
tab. 10).
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5. Po del3im provozu diamantovy kotoué lehce orovname (otevre-
me), aby Iépe Fezal. Orovnavime smirkovym plitnem, pemzou,
nebo opotFebovanym kotouéem SiC-C 49 zrna 80K, za hojného
oplachovani petrolejem. (Tuto Gpravu providime pouze v kraj-
nich pfipadech, abychom nesniZovali trvanlivost kotouge.)

6. K vyrovnani brusné vrstvy diamantového kotouge postai, pre-
jizdime-li soustruZnickym noZem p¥i lapovani lehce po brusné
vrstvé, abychom zachovali rovinu.

nddré s chladici kapalinou
stlacka- skripec (petrolej)

\

\
\

drZdk s plsti

<

hadicka z PVC

napruzeny planzet

AR

Q

ostreny ndstrof

Obr. 41. Oplachovéan( diamantového kotoue petrolejem

7. me pFi brouseni opirdme o brousenou p¥ilozku, sklon&nou pod
thlem 5 a% 8°.

8. wvmmx:., bFitu nelapujeme stile v jednom mist& diamantového
kotou€e; vytvafeji se ryhy.

9. Pfi lapovani Cela dbime na to, abychom mé&li obrouseny drzak
noZe i na Cele, aby plocha bF¥itové destitky byla vyse a mékky
materiél nezanéSel hranu diamantového kotouge.

10. Prace na diamantovém kotou&i vykonava zrugny, zkuseny a zod-
pové&dny brusié.

11. Pamatujme! Cim hrubsi zrno, tim vy38i vykon diamantového
kotoute, oviem ziskame hrubsi vybrus. Cim jemn&jsi zrno, tim
men3i vykon diamantového kotouge — jemn&jii vybrus.
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Pokyny pro ostieni a kontrolu nozt ze SK

V roce 1945 vydaly Skodovy zdvody v Plzni sm&rnice pro ostfeni
a kontrolu noZi ze SK. Jsou to tabulky S-Uv 603 a S-Uv 614, které
zpracovali prof. Ing. Hirschfeld a Ing. K¥istek. Nové pFepracované
vydani je z r. 1965 (vydal hospodaF nafadim - smérnici 50/HN pod
&islem Nt 2022 V). Vétsina brusi¢t podle téchto smérnic pracuje
a bude uZite¢né, kdyZ si né-
které hlavni zasady pFipome-
neme:

a) Drzak odbruste na korun- §

- el
n a

Sablona Mbt 7

dovém kotouéi pod dhlem 7° odbrousit predem

na hrbeté desticky. Pramér
brusného kotoude 350/500 mm,
Elektrit 30-0 nebo 46 L, obvo-
dovd rychlost 25 m/s. Kon-
trolujte Sablonou Mbt 7/7°
(obr. 42a).

b) Desticku bruste na hrubo
rovnym zelenym kotoudem
o priméru 350 nebo 500 mm
— Carborundum SiC-C 49 36 K,
obvodova rychlost 25 m/s. Kon-
trolujte Sablonou Mbt 5(50) —

)
Sablona Mbt 5

uhel
obr. ANv.s ) ) 5° - hbety
c) V pripadé potieby se vy-
brousi utvare¢ tfisek podle b)

pracovnich podminek v tabul-
ce 11. PFi brouseni utvarece
postupujte podle néaértku na
obr. 43 kotouiem SiC-C 49/80K, obvodova rychlost 25 m/s.

d) Desti¢ku bruste na &isto na vyklapécich stolech hrncovym
kotouéem 350 mm SiC-C49/80 J, obvodova rychlost 25 m/s. PFi
strojnim brouseni pouZivejte obvodové rychlosti 7 aZ 15 m/s.
Kontrolujte $ablonou Mbt 2, Mbt 5, Mbu (obr. 44).

e) Po nabrouseni hibetni plochy peclivé zaoblete polomé&r Spicky
R podle posuvu. U novych noZi s prim&rem do 25 mm je R 0,5, nad
primér 25 je R = 1 mm. Uhel hibetu musi byt zachovan i na 3picce.

wewr

f) Pro nejjemn&j3i obrab&ni vylapujte na ostfi lapovacim kotougem
fasetku 0,5 aZ2 1 mm pod ahlem 5° (obr. 45). Obvodova rychlost pro
diamantovy kotou€ je 18 m/s, pro brusny kotou¢ SiC-C 49/240 | je
8 m/s.

Obr. 42. $ablony na kontrolu no%i
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Tab. 11
Rozméry utvareée t¥isek

REZ A-A 2vétden Rozméry utviiee

Posuv | Hloubka fezu | Hloubka fezu | Polo-
[mm/ot] do 15 mm nad 15 mm | Mé&r

hloub- ;
sirka s |"OUD [srka g Moo

do 0,3 [1,5—2%)| "0,25 [2—3 *)| 0,3 0,5

A h 0,3—0,6 | 2—3%*)[ 0,3 |3—4 %) 04 0,5

0,6—1,0 | 3—4%)| 0,4 (4—5%*)] 0,5 0,5

1,0—1,5 [ 4—5% 0,5 (5—é6 06 | 0,5

1,5—2,5 7—8 *)| 0,7 0,5

(Gdaje oznacené *) pro materiily mékéi)

g) PFi ostFeni chladte niZ stilym vydatnym proudem vody. PFi
ndhlém nebo jen Caste€ném ochlazeni ohFata desti¢ka praska.

h) Velikosti feznych Ghli norméaln& ostfenych nastroji a jejich
oznaleni jsou v tab. 10. Hodnoty Feznych ahli je nutno dodrzet
s pfesnosti 4 1°. Neni-li na noZi vyznaen zp(isob ost¥eni ani znag-
kou (ABCD), ani barevng, je nutno velikost Feznych ahlt zjistit
zvykresu noZe. Rezné Ghly jsou vyznaZeny na obrazku v tab. 10.

¢200

Obr. 43. Brou¥enf a mé&Feni utvaFele tiisek
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i) U hrubovacich noZi je t¥eba srazit ostfi obtahovacim brouskem
Bbpa 200/SiC-049-200 H podle nacrtku na obr. 46.

j) Plochy hibetu a &ela bruste rovné. NevybruSujte je ani dutg,
ani vypoukle. Kotou€ musi vZdy nabihat proti ostFi.

sSablona Mbt2

pristroj -
Mbu
o=5°

\ \Nv = ﬂOo
thel. Celo I
P

/ V//y

Obr. 44. Sablona Mbt 2 - Mbu ke kontrole Ghla

k) Dbejte na to, aby brusné kotouce byly dobfe vyvazZeny a vcas
je orovnavejte. .

[) Pamatujte, Ze na spravném naostieni noZe zavisi jeho trvanlivost
a vykon, jakoZ i povrch obrabé-
ného materialu (pfedmétu). U na-
ostfenych nozi kontrolujeme -
spravnost naostfeni Ghlu h¥betu, ©
¢ela bfitu, sklonu, nastaveni a =
$picky (geometrie bfitu).

Utvareée tiisek

Aby vznikla kratka lamana tfis-
ka a zabranilo se zranéni sou-
struznika pfi odstrafiovani dlou-
hych tfisek, vybrusujeme utvarece
(Zlabky). Utvarece vybruSujeme
podle Feznych rychlosti a posuvu,
pFi nichZ ma nZ pracovat (tab.11).
Lamade t¥isek nebo Zlabky brou-

Obr. 45, Zplsob lapovani ostfi
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sime na univerzélni nastrojové brusce nebo jiné upravené brusce
pomoci pfipravku (op&ry) na obr. 47, nebo na specialnich bruskach,

které maji zaFizeni na brouseni lama& (obr. 48).

1y v ~

VybruSujeme-li utviFe¢ rovnom&rny s ost¥im, upneme niiZ do
kloubového svéréiku a nastavime jej tak, aby &elo noZe bylo ve vo-
dorovné poloze a bfit v rovin& soub&zné s rovinou brusného ko-

Obr. 46. SraZenf ost¥l lapovacim brouskem

toule. Brousime-li utvaiele se sklonem k ostii, nati&ime svérik
podle potFeby mimo tuto rovinu. Byvé to nastaveni 3° nebo 4°, aby
na 3pice noZe byl utvared Sirsi a sm&rem ke konci bFitu se zu¥oval.
Déle postupujeme podle tab. 11 a obr. 43. Nastavime pot¥ebnou

$iFku utvafege. Do hloubky odbrusujeme co nejopatrnji, abychom
destitku nevystipali a nevyhtali. KotouZ Zast&ji orovnivime, aby

Obr. 47, Op&ra na broudenf lama&i t¥isek
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Obr. 48, Britsky stroj ,,Abwood'* model CG 2 A na ost¥eni no%d a utvafedl tFisek

byl stale ostry a Iépe pracoval. Na stuphovité utvaFee (lamade)
s dvojitym ostfim volime plochy kotou& pramé&ru asi 200 mm,
zelené barvy (SiC) 80 K. P¥i vybruSovani ve sv&riku miZeme po-
uZit talifovitého kotouge C 49 (Sic) 80K.

PFi ostfeni ve svéraku se osv&dZuje vloZit pfed upnutim noze
mezi Eelisti tenky pruh pryZe, kterd umozni odpruZeni platku a za-
brani jeho naruseni brusnym kotougem.

Kopirovaci noze ostiime zpiisobem znézorn&nym na obr. 49. P¥i

6 Ostfeni Feznych néstroji 81



novatorském hnuti byly zavedeny rizné druhy utvarei (lamaci),
které se pro uréité prace osv&dCily a jsou hodn& pouZivany. Z nej-
znam&jSich je ntZ V. Kolesova (obr. 50). Z noZi se Zlabky je znam

a
ntz P. Bykova (obr. 51). NoZi se Zlabky se dnes ve vyrob& nejvice
pouZiva. Podrobn&ji o novétorskych
nozich pise Lipka-Matousek a Tauer
v broZufe Bezpe&nost prace pfi rychlo-
soustruZeni, kterou vydalo nakladatel- LE
stvi Prdce. VybruSujeme-li Zlabkovy
utvafe¢ na noZich, postupujeme po-
dobn& jako u stupiovitych utvéarecd,
jenom brusny kotou¢ pFizpisobime AL

02+0,25

Obr. 49. Kopirovaci nuz Obr. 50. NGz V. Kolesova

dpravou polom&ru zaobleni Zlibku. U téchto noZi zaleZi na 3iFce
fasetky, na Zlabku a jeho hloubce a na Cele noZe. Pro m&kéi ocel
ponechdvame fasetku asi 0,2 a% 0,3 mm a hloubku Zlabku asi 0,5
az 1,5mm. U tvrd3i oceli byva fasetka v&t3i a hloubka Zlabku
mensi. Pro pomérnou sloZitost
=05 je t¥eba, aby je ostfili zkuSeni
WAAﬂ 21 brusi¢ v dobFe zaFizenych ostF¥ir-
nach. Po vybrouSeni Zlabku des-
ticku na h¥betech prelapujeme
diamantovym kotoucem, aby ostFi
bylo hladké.
Jiné druhy utvarecd a lamali
tiisek se vyrabéji s pripijenymi
desti¢kami, na které tfi azi

a
ci

Obr. 51. NuZ P. Bykova iska naraZzi
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a ldme se. Stavitelné utvérede soustruznik prikladé k destidce, upina
na ndZ, a tim upravuje vzdalenost utvarece od ostfi.

Nastroje s vyménitelnymi bFitovymi destitkami ze SK
nebo keramickymi destickami

Jejich pouZiti pFi obrabéni se jiz osvéddilo. U uZivatell se dosud
stale projevuje nedlvéra k té€mto nastrojiim a jen pomalu se uplat-
fiuji, prestoZe maji velky, ekonomicky prokazatelny vyznam. Uplné
odstrafiuji ostieni, které je drahé a zdlouhavé. Ve vyrobé prispivaji
k podstatnému zkraceni Casu p¥i sefizovani. Dalsi vyhodou je
pofizovaci cena na jeden bfit po dobu Zivotnosti nastroje. SniZuji
také potfebu skladovaciho prostoru. Odpada nebezpedi trhlin p¥i
pajeni, utvarece jsou stavitelné, vyuZije se vice bFitli apod. Je samo-
ziejmé, Ze mechanicky drzak, ktery byva vétsich rozmérd, se neda
pouZit pro vSechny prace. U nés se jiZ vyrabé&ji noZe s vyménnymi
destickami v Fadé typi a obsahnou vétSinu soustruZnickych praci.
Vyrabéji se dv& zakladni konstrukce — noZe s vyménnymi destic-
kami s predlisovanym utvaiecem, které jsou upinany vystiednikem,
a noze s vyménnymi destickami podle [SO s pFiloznym pevnym
utvarecem (vyménitelnym podle velikosti posuvu) upnuté upinkou.

Pro vyménitelné bFitové desticky se pripravuje vydani mezi-
narodniho doporuceni organizace SO. V celém svété se vyrabéji
riizné druhy néstroji s vymé&nitelnymi desti¢kami. V CSSR se touto
technologii zabyva Vyzkumny dstav obrabécich stroji a obrabéni,
Praha. Dosahl v porovnéni s ostatnimi socialistickymi staty velkého
pokroku. V porovnani s jinymi technicky vyspélymi zapadnimi
vyrobci mame v této technologii jeSté mnoho co dohanét v rozsireni
sortimentu a jeho Sirokém uplatnéni v primyslu.

Nastroje (noZe a frézy) s vyménitelnymi desti¢kami ze SK vyrabi
NéFadi Décin. Samotné vyménitelné destitky vyrabi Pramet Sumperk
(byv. ZPP). V CSSR vyrabime vyménitelné desti¢ky trojihelnikové,
ceyfahelnikové, pétithelnikové, Sestithelnikové, odstupiiované
podle velikosti, pfesnosti poloméri zaobleni, s kladnym a zapor-
nym Ghlem. Polet Feznych hran je zavisly na tvaru a geometrii vy-
ménné desticky. Ve vystavni sini obrabécich stroji v Praze vysta-
vovala Svédska firma Stora - Kopparberg nastroje tohoto druhu.

MiZeme Fici, Ze zijem o hospodarné vyuZiti této metody je
opravdu svétovy. Na obr. 52 jsou ukazky soustruZnickych noZl
s vyménitelnymi destickami ze SK.

V posledni dobé byly dodany nasi strojirenské vyrobé& ost¥icky
(na soustruZnické noZe se SK) od zahranicnich firem, které pracuji
s diamantovymi kotoudi. Pro informaci uvadime zpisob ostfeni
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na lapovade ,,Agathon* typ 175 A. Stroj je vybaven &tyFmi diaman-
tovymi kotouéi (hrubovaci, lestici, dva obvodové na utvérece).
Vieteno je presné uloZeno v bronzovych loZiskich. Cerpadlo
vst¥ikuje chladici kapalinu pFimo na ostfeny nastroj. NdZ se upina
do stavitelného mechanického upinae az do rozmérlG 40 x 40.
Drz4k upinacu je lehce pFesouvatelny po vodici tydi, kterd umoZiiuje

. Obr. 52, Ukdzka nozi s vyménitelnymi destickami ze SK
A —CSSR - VU0Sa0, B —Svédsko - Sandviken Jernverks AB, C— V. Britdnie - Wickman - Wimet,
D — USA - Wendt-Sonis

mikrometrické podavani nastroje ke kotouéi. NiZ se upind predem
upraveny, s vétsimi podbrusy, na ostfi¢ce BBT 350, kde se vyhrubuje.
Lapuje se planetovym pohybem po ploSe hrubovaciho diamantového
kotouce. Po dokonéeni se drzik pFresune s upinacem na lestici kotou&
s bakelitovou vazbou, kde se dokoné&i jemny vybrus.

Zvlastni prislusenstvi

a) PFistroj na vybruSovani utvared t¥isek umoZiiuje provedeni
dokonalého Zlabku (lamage) u noZG aZ do rozméru 50 x 60 mm.
Diamantové kotoude na utvafee maji na obvodu vrstvu brusiva
v bronzovém pojivu.

b) Dé&lici pFistroj na ostfeni jednobFitovych nastroji s valcovou
stopkou, vytadecich noZi apod., které upinime pomoci klestinového
zafizeni aZ do primé&ru 20 mm.
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c) D&lici pFistroj k lapovani noZovych hlav se SK do @ 200 mm.
P¥istroj je vybaven opérnou péakou, jejiZ nastavovani je FeSeno
kulovym kloubem. Proti rozstfikovani chladici kapaliny je stroj
opatFen kryty z plexiskla.

Ndastroje k vridni dér

Sroubovité vrtaky: Oby&ejné Sroubovité vrtiky se vyrabgji z na-
strojové oceli, kvalitn&j3i z rychlofezné oceli, ktera v sériové vyrob&
udrZi déle ostfi. Podle toho, jak pfesné je vrtak naostfen, je piesna
i jeho prace. Popis vrtaku je na obr. 53. Rozhodujici pro ostFeni je
druh obrab&ného materialu. Vrtéky ostfime podle vyobrazeni
v tab. 12.

Sroubovité vrtaky ostFime na specialn& konstruovanych strojich.
Zpisoby ostfeni hibetu vrtaku jsou rizné: ploché, vélcové a kuZe-
lové se 3roubovitym podbrouse-
nim. Nejvice je rozifen zplsob
kuZelového podbrouseni s vétsim
po dbrousenim u pfi¢ného ostfi,
které spojuje bFity. Na obrdzku 54 6{
je znazornén princip ostfeni ky-
vavym pohybem pres hranu nebo
obvod brusného kotouée s vacko-
vym podbrousenim.

Vrték vloZime do prizmatu (Ce-
listi), Zlabkem (drézkou) jej za-
klesneme do pfiloZného Ghelniku,
pritdhneme pritlaénym Sroubem
a kyvavym pohybem ostiime
h¥bet. Potom vrték obratime (oto-
&ime) do druhé drazky a ostiime
za stejnych podminek, tentokrat
jiz bez pFitaZeni Sroubu do zabé-
ru. Chceme-li dosahnout jemnéj- .
§iho vybrusu, piejedeme vrtakem \T
n&kolikrat ptes kotou€. K ostFeni L »

sz - v . Obr. 53. Popis &stf vrtdku: 1 - $roubovité
pouzivame U—.:mj% kotou¢ s _mn_l m...wm_Q k mun_<wmmq...m t¥isek a pro pfivod n:._n-
nostrannym vybrénim na ostfeni ditiaminy 2-isdre, 3-febra Groubovis
vrtaku, v naSem pripadé v_o%w 4 - fasety (izké broudeni &ist vrtiku), 5 ~

¥ hrot & ($piéka) vrtdku, 6 - Ghel sklonu
kotoué¢ 60 K, $roubovice

1780
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Zplsoby ostFeni vrtakl jsou rtzné — podle konstrukce stroje
nebo pfistroje. Nejcastéji ostFime Sroubovité vrtaky na ostFiéce
BNV 80. Mensi vrtaky se vétSinou ost¥i ru¢nég, hlavné v kusové vy-
robé&. PFi brouSeni je tfeba kontrolovat (méFit) ostii vrtaku, aby byly
obé& strany stejné. Kontrolujeme okem nebo k tomu urenymi

méfidly.

Tab. 12
Druh materidlu <.‘MMW._M_MWv“:m_ Uhel M”:.vmnv mp“”m"uuo_u_mnm“:y Vyobrazeni
Mékka ocel 120° 6a% 9° 30° A
Tvrdd ocel B 118° 6az9° 25° A
Tvrd3i licina 116° 9az12° 25° A
Hlinik a jeho slitiny 135 az 140° 12° 35 aZ 45° B
Méd' 125 az 130° 12 az 15° 45° (o]
Tvrdd mosaz a bronz 135°¢ 15 az 20° 122 15° D
HouZevnatd mosaz a slitiny 130° 12a%15° 25° D
Eiektron 100° 1227 15° 122z 18° E
Keramika, mramor 80 az 90° 12° 122 F
Tvrdd guma, plastické hmoty, .
silon, bakelit 30 az 50° 12° 127 G

118° 140° 130° 130° 100° 80° 30°

A ) o D E £ . G

MéFidly kontrolujeme sklon bfitu, stejnou délku obou osti a
Ghel hrotu (obr. 55). St¥ed pfic¢ného bFitu kontrolujeme optickym
méfidlem Somet (je uvedeno v tabulce 5).

Malé vrtacky ostfime obvykle na plaveném brusném kotouéi
(Sic-C 49) zelené barvy 240].

Ruéni ostfeni vrtdkd vyZaduje pochopitelné delsi praxi a vétsi
zru€nost brusice. PF¥i ru€nim ostfeni vrtak( nemGZeme nikdy za-
rudit stejné déleni britl a jejich souosost.

P¥i ru€nim ostfeni vznikaji tyto zavady: rychlé opotfebeni b¥itu,
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Obr. 54. Zpisob ostienf vrtaku kyvavym pohybem (vaikou)

vyboZeni diry z osy, zadirani, zv&tSeni praméri diry, zv&tSeni
Gchylek vélcovitosti a kruhovitosti apod. -

P¥i pFeostfovani vrcholového Ghlu & na mensi nez 90° se vytvaFi
vypouklé ost¥i na bFitu, coZ vede k rychlému opotFebeni. Proto
rad&ji ostiime vrtaky strojné&.
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OstFicky N 1 a BN 102 jsou vybaveny pfistroji na ostfeni §roubo-
vitych vrtékd (obr. 56). Tohoto zafizeni v&tSinou pouZivaji v dilnach
s men3im provozem, kde nemaji speciilni jednotéelové stroje na
ostieni vrtaka.

O br, 56, PFistroj na brousenf vrtiki u BN 102

Ulomené nebo spalené vrtéky se hrubuji na”hrubovaci stolové
nebo stojanové ostFi¢ce BL 3A - B 4. Vrték se nejdFive zkrati a pfi-
pravi k jemnému naostfeni. Zkratit jej miZeme také odFiznutim
ve svéraku Fezacim kotou&em (gumovkou) typ 22 4513. Po pFesném
naostfeni vrték profezédvame, protoZe jadro vrtiku je pFilis tlusté
a neprofezany vrtik by 3patn& pracoval a kladl velky odpor.

Profiznuti a zGZeni bFitu se obvykle d&la ru€n& na plochém nebo

miskovitém kotoué&i zrna 60-80 K, typu 22 4510 nebo 22 4542.

Obr. 57. KfiZovy vybrus Obr. 58. Profezavani vrtikd
k vrtanf hlubokych dér

Pro vrtani hlubokych d&r se osvédcuje kiiZovy vybrus (obr. 57).
Pro sériové ost¥eni vrtdkd byl na profezavani postaven specidlni
stroj; neni v3ak nutny a mens$i provozovny se bez né&j snadno
obejdou. Na obr. 58 jsou nakresleny zpiisoby profezavani vrtakd.

Radn& upraveny a naostieny vrték feZe stejnou t¥isku ob&ma
bFity a nerozhazuje. Minimalni 3ifka spojovaciho ostFi je 1/8 aZ
1/10 D.

Pro pFedlité otvory se pouZivaji Sroubovité vrtéky t¥ipramenné,
které ostiime jako vyhrubniky ve specialnim pfistroji (obr. 59).
Speciélni vrtaky n&kolikapramenné (dvoustupfiové aZ tiistupfiové)
ost¥ime jako vrtaky tvarové.

Specialni Upravy vrtakil

Chceme-li, aby vrtak urleny pro uréitou praci déle vydrzel,
vybrousime na ostfi b¥itu a vrcholu fasety pod Ghlem asi 60 aZ 70°
je$té jedno ostfi (obr. 60a). Timto zpisobem nabrouseny vrtik
ned&la ryhy a pracuje hladce. Stejn& mazeme naostFit i vrtédk s polo-
mé&ry zaobleni podle obr. 60b. U tvrdych oceli, pfi vrténi korozi-

rvr

vzdornych oceli apod. se vrtdk v dréaZce zana3j t¥iskou, Spatn& ji
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Vrtak ma na kazdém bFitu vytvoFeny drazky, které jsou roz-
déleny tak, aby proti Fezné &sti na jednom bfitu byla na protéjsim
bfitu drazka (Sitka Fezné ¢ SiF

asti musi byt shodna se Sitkou drazky).
U oceli a litiny pfi stejném krouticim momentu (&ili p¥i stejném

vykonu stroje) se miZe zvy3it posuy, a tim i vykon vrtani o Ctvrti-
nu proti vykonu normalniho vrtéku.

Obr. 59. Pfistroj na brouSeni vyhrubnikd u BN 102 B

oa<w&_ zahtiva se a nelze jej dobFe chladit. Abychom tomu zabranili,
upravime ost¥i podle obr. 61. Drazky délame v ruce, nejlépe Fezacim
kotoucem 80 0, typ 22 4513.

_Mm zvySeni vykonu a hlad$imu odchodu t¥isek pFispiva vybrouseni
draZek na bfitu, které doporuluje Ing. A. Reza& (obr. 62).

Obr. 62. Uprava vrtiku podle Ing. Rezite

P¥i vrtani bronzu, kiehké mosazi a neZeleznych kovi je zvySeni
vykonu jest& v&tsi. Pi vrtani kFehkého bronzu a kFehké mosazi
naostime vrtdk nejlépe profiznutim hrotu do tvaru V (s Ghlem
asi 60°) na plochém kotoudi (obr.
63). 130°

Pro vrtani d&r s rovnym dnem .

. upravime vrtak takto: NejdFi-
3 V ve jej ohrubujeme na stojanové

L 118°

v.v

1’ ostFi¢ce a zbrousime do roviny.
Potom oba bfity (hFbet) vrté-
ku podbrousime na univerzalni
ostfiéce s podbrusem 6 az 7°
k ose vrtaku a vrtik rozdé&lime
v d&ligi po 180° (obr. 64). KF¥idla
b¥itu profizneme mimo stied.
Tim zabrinime, aby néstroj za-
‘ ‘ : nechaval ve dn& diry vystupek

9 (viz ostFeni drazkovacich fréz).
b) O..M:mr__uoa_u__,whw vmmncmvhoéamam

vétsime pro-

Obr. 60, Specidlnl Gprava vrtdkd Obr. 61. Uprava dri¥ek na h¥bet& vrtiku Mﬁn“vw “_..Ommﬂmm_avf e d Obe. 9 <31w»u_“n=AuNw__..Mﬂvnvrmnrro=
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Vrtaky kuzelové

KuZelovymi vrtiky vrtame do pfedem predvrtané diry a p¥ipra-
vujeme otvor pro kuZelovy vystruZnik. Je-li kuZelovy vrtak tupy,
nechiame jej pod spravnym Ghlem na hrotové ost¥i¢ce prebrousit
a fasetku asi 0,1 mm ponechime valcovou; podbrouseni provedeme
v ruce nebo na stroji. Zebra vrtaku odleh&ime (pro t¥isky). Na hrotu
vrtdk ostiime stejn& jako vélcovy.

180°

Obr. 64. Ostieni vrtiku na 180°

Vi

A2)

\“o

Qbr. 65, Vrték s destitkou ze SK
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OstFeni Sroubovitych vrtakd se slinutymi karbidy (obr. 65)

Ost¥i se podobn& jako vrtaky z nastrojové nebo rychlofezné oceli.
PouZiva se jiného druhu brusiva, brusny kotoug z Sic (C 49) (zelené
barvy), zrna 80 K pro hrubovani a 240 | pro lapovani. Ost¥i miZeme
také lapovat na diamantovém kotoudi.

Ostiime je podle vrtaného materialu:

na litinu e= 90az135°, x=6az8°
ocel e =1182az130°, «=42az6°
neZelezné kovy &= 1182%125°, «—=7az8°

Tvarové vitaky a brousSeni
specidlnich pfipravkevych néstroju

Jsou to v podstatd zahlubniky, které vrtaji dva i vice otvor(
najednou, srazeji hrany pro zavit, zahlubuji apod. Tyto nastroje jsou
vétSinou piipravky zhotovené podle vykresu, které urychluji praci
pFi obrabéni. Jejich vyostieni i Gdrzba vyZzaduje mimofadnou pédi,
zku$eného brusiée a dobry strojni park (zafizeni).

Tvar téchto vrtakd vybrousime na hrotové ostficce podle rozmérd
na vykrese. Je nutné, aby vrtéak p¥i brouleni byl Fadn& vystfed&n
a nehézel; nejlépe je zhotovit pomocny hrot. Potom teprve vrtak
vyostfujeme a cely tvar podbrousime. U funk&nich primé&rid (po-
dobn& jako u normalnich Sroubovitych vrtaki) ponechiame vélcovou
fasetku. Sitka se Fidi prim&rem vrtiku. Hibetni plochy a sraZeni
pod Gihlem 45° pro zavit brousime soudasné (zapichovacim zpiso-
bem) vytvarovanym kotou¢em pod Ghlem 7 aZz 10° a druhé pod-
broueni 15 a¥ 20° podle druhu obrib&ného materidlu.

Tvarové vrtiky vyostFujeme na univerzélni nastrojové ostficce
BN 102-N 1 apod. Nastroj upneme pomoci upinaciho pouzdra nebo
klestin do pracovniho v¥eteniku, ktery sklopime na potFebny
dhel podbrouseni. Ost¥i se podobn& jako zéhlubniky s rovnym
Eelnim b¥item, v&tSinou na délicim kotouti pracovniho vireteniku
(obr. 66).

Nejprve vyostiime &elni bfit 1 a 2; vrcholovy Ghel hrotu vrtaku
ostfime aZ nakonec a dom&Fujeme na potiebnou vysku.

Spravné roztede uréitych stupiit tvarového vrtaku méFime po-
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moci koncovych mé&rek na rysovaci desce. Vrtik upindme p¥i m&¥enf
do tfmenového prizmatu.

Po mmmnm_.wm:_ preostieni je nutné cely tvar odbrousit nebo od¥iz-
nout Fezacim kotouéem (gumovkou — CSN 224513) a znovu
vyostfit podle pFedeslého popisu.

PouZijeme-li k vybrouseni tvaru stupRovity vrtak
se a«mam nebo t¥emi stupni (obr. 67), odpadava vy-
-.o<:m.<wi vyostfovanim v dréice pro odvod t¥isky,
nebot tyto vrtiky maji drazky jiz profrézovany. Vy-
ostFujeme dfive popsanym zpisobem.

Stredici vrtdky (navrtavéky)

nwwnm_jm pouze jejich hroty, pop¥. zeslabime pFi¢né
ostfi (profizneme). Ulomené vrtiky vyZaduji pro-
brouSeni bFitové drazky a pFebrouSeni tvaru ve spe-
cidlnim pf¥ipravku, ktery pracuje na principu vacky.

~60°

~f

Obr. 66. Postup pfi ostieni tvarového Obr. 68. Vreik na plech Obr. 67.Stup-
vrtaku fovity vreak

Kw&_Ax. na plech ostfime s vrcholovym dhlem hrotu 150 az 160°
a :_,,m_ hibetu ostfime mensi (asi 3°), aby vrtédk prudce nezabiral.
Vrtaky na v_<mn: miZeme upravit se stfedicim hrotem, ktery je asi

o1 mm vy33i nez tloustka plechu. Upravu provadime tvarovym
kotougem podle obr. 68.
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Ostfeni vyhrubnikd, zahlubnikd
u vystruiniki

Vystruzniky ostiime na univerzalnich nastrojovych ost¥ickach.
Nejlépe vyhovuje ostfi¢ka BN 102, vybavena pfistrojem na podbru-
Sovani (obr. 59). Miizeme ostfit vyhrubniky s kuZelovou stopkou
i nastréné, a to pomoci upinacich trni, které jsou dodavany se
strojem jako zvlastni pFisluSenstvi. Podbrusujeme je na Fezném
kuZeli.

Postup pfi ostieni

Do vietena upneme kotou& hrncovitého tvaru o priméru asi
100 mm, tvrdost zrna je 60L. Na stupnici pFistroje nastavime Ghel
Fezné hrany 30° a podle pram&ru vyhrubniku sefidime omezovaci
narazky na hlavé pfistroje. Ostfime spodni Celni hranou brusného
kotou&e pod osou vietena. P¥i seFizovani narazek pihlizime k tomu,
aby kotou? nezasihl nésledujici zub vyhrubniku. Brousime vidy
jeden zub po druhém. Podle poftu bfitd otalime zasouvacim
palcem a délime jim roztee na d&licim kotouti pfistroje. Po &astéj-
§im ostFeni jsou bFity Fezného kuZele dlouhé a musime je odbrou-
genim na Cele zkrétit.

MaZeme ostFit v normalni délici hlavé (vFeteniku). Prvni zpisob
je véak mnohem vyhodngjsi a presng&jsi.

Zahlubniky ostfime z &ela zubd v dé&lici upinaci hlavé pomoci
d&licich kotou&d nebo op&rné paky. Uhel podbrouseni hibetu
zihlubniku nastavime na stupnici dé&lici hlavy. Na prvni podbrus
sklopime upinaci hlavu o 6°, pfi druhém podbrusu o 15°. PFi ostreni
ponechame fasetu prvniho podbrouseni 1 aZ 2 mm tlustou. Rozho-
dujici je pramé&r zahlubniku. P¥i vybrusu dbime na to, aby zahlubnik
nedé&lal p¥i zahlubovani ryhy.

Nastréné zahlubniky a zahlubniky se vsazenym &epem ostfime
pomoci kotouge miskovitého tvaru 60-80 K, L, a to podle jejich
velikosti.

Zahlubniky s pevnym vodicim &epem a podsoustruzenymi &elnimi
zuby ostfime v drazkich (zevnit¥) kuZelovou stranou talifovitého
kotouZe 60-80 K. Vyhrubnik je pFi tom upnut v hrotech koniku.
Tomuto ostfeni Fikaji brusi&i vyostfovani (prohlubovani).
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Obr. 69. Ostieni kuZelového zihlubniku (hvézdice)

Kuzelové zahlubniky (hvézdice)

OstFime hrncovitym nebo miskovitym kotoué¢em & 100 mm,
60-80 K, L (obr. 69). Upindme je stejné jako zihlubniky v dé&lici
hlavé. MiZeme p¥i tom pouZit délite, tj. d&liciho kotoude upinaci
hlavy nebo zubové podpéry, kterd se musi opirat o pravé ost¥eny
zub. Podbrus h¥betu 5 aZ 6° nastavime na stupnici upinaci hlavy.
Na stupnici nastavujeme vidy poloviéni hodnotu Ghlu oznageného
na hvézdici.

Po castéjSim ostieni jsou &elni drazky mélké. Abychom zuzili
fasetu a uvolnili zuby pro odchod t¥isek, probruiujeme je misko-
vitym brusnym kotouéem.

Ostreni vystruznikd

Otupené vystruzniky ostfime jen na Fezném kuZeli (ndb&hu).
Néstroj upneme mezi hroty, které nato&ime s upinacim stolem na
Ghel Fezného kuZele. U strojnich vystruZnikd je tento dhel 15 a% 45°
(nejvyhodngjsi 25°) a u ruénich vystruznikd 1/2 aZ 4°. Mezi hroty
upevnime mikrometrickou podpéru a nastavime ji pod ostfeny zub.
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Obr. 70. Ostieni Fezného kuzele (nab&hu) u vystruzniku

Zub potom na podp&ru lehce pfitlatujeme. Rezny Ghel h¥betu
v kuZelové &asti upravime snizenim mikrometrické podp&ry o hod-
notu H (o stupné& podbrusu). VystruZniky brousime miskovitym
kotou€em 60-80 K, L (obr. 70).

ZevnitF ostfime vystruZniky jen jsou-li nové, nebo je-li &elni
plocha opotiebena. Casto jsou dodévany polotovary, které je t¥eba
pied brouSenim mezi hroty timto zplsobem vyostfit. PouZivime
k tomu taliFovitého kotouce 60-80 K, L. VystruZniky s pfimymi zuby
brousime rovnou stranou kotouce. Aby zabiral pFedni hranou, nato-
¢ime jej o 1/2 az 1°.

U zubd ve Sroubovici prikladame zub vystruZniku na kuZelovitou
&ast talifovitého kotouge co nejopatrn&ji. Cim v&tsi je Sroubovice,
tim men3i musi byt primér kotoue. Na obrdzku 71 je spravny
a nespravny zpisob vyostfovani vystruznikd a fréz zevniti z &ela.
Vystruznik je upnuty mezi hroty (mékce). Vystruznik pFidriujeme
prsty a zubem vystruZniku najizdime a lehce pFitladujeme na kuzelo-
vitou &ast brusného kotouce, a co nejopatrné&ji potom pohybujeme
stolem.

Rezny thel a hodnotu H nastavime podle tab. 6 nebo 7. Celni
plochu ostFime jemné a s citem, aby byla hladka. V n&kterych v&tsich
zévodech ji lapuji, a to na specidlnich, zvl4§t k tomu ur&enych stro-
jich (lapovacka Lowe). Podrobné&jsi vyklad o lapovani vystruzniki je
v pfiruéce Stych-Kasal-Jungman: OstFeni a opravy ndstroji, Praha,
SNTL.

7 Ostfenf Fezngch néstrojd 97




i~ REZA-4 Rez B-B

* Obr. 73. Vyostiovani kuZelového vystruiniku pomoci stavitelného koniku

e Podbrouseni (faskovanf) vystruznik( na hi‘tbeté
nesprdvné sprdvné
U opotiebenych vystruZnik( zad¥enou fasetku prebrousime mezi
hroty na potiebny mensi primér. Po zhotoveni fasetky ponechame
na hibeté valcovou plosku, a to u vystruznikd malych -primér
0,2 mm a u vétsich 0,3 aZ 0,4 mm. Hodnotu H (podbrousenf) nasta-
vime podle tabulek 6 a 7 nebo nastavovacim méridlem (obr. 32 a 33).
Fasetky se brousi miskovitym kotouéem 80 K, L. Vieteno s kotouem
nato¢ime o 1 az 10° tak, aby brousila hrana brusného kotouce a ten
aby mél dostateény prostor a nenaréZel do protéjSiho opérného
hrotu (obr. 72).

Strojni kuZelové vystruzniky maji po délce kuZele valcovou plosku
o tloustce 0,1 mm. Ostfime je vyostfovanim v draZce (Cele) zevnit¥
a pouzijeme k tomu talifovitého kotouée (podobné jako u valcovych
vystruznik(). Vyostfujeme bud v hrotovém pfistroji, ktery lze
nastavit na Zadany dhel kuZele, nebo upevnime nastroj mezi hrot
koniku, p¥i¢emZ vietenik upinaci hlavy vyklonime o potiFebné
stupn&. Strojni kuZelové vystruZniky ostfime nejlépe na stroji
_ N 1-BN 102 nebo BN 13 CZ, nebo na BN 102 B za pomoci stavitelného

koniku (obr. 73).
Po nékolikanasobném naostieni fasetka zmizi a je tieba ji obnovit
prebrousenim mezi hroty a op&tnym naosti‘enim fasetky a podbrou-
Senim h¥betu. Postupujeme jako u valcovych vystruznikd, jen s tim

rvr

Obr. 72. Vytvifeni fasetek na h¥betd u vystruZniku rozdilem, Ze stupné kuZelovitosti vystruzniku vytac¢ime na stupnici

Obr. 71. Zplsob vyostiovanl vystruZniki a fréz ve Sroubovici (zevnit¥)
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Obr. 74. Ostienl vystruinfku zevnitf (Zelo) na stroji N 1

Obr. 75. Ostienl Fezného kuZele u vystruZniku na stroji N 1

stolu, na némZ jsou upevnény hroty. Hfbet miZeme ostfit misko-
vitym kotou€em, a to jeho hranou, nebo obvodem taliFovitého
kotouce.

Na stroji N 1 vyhodn& vykondme veskeré operace popsané v této
kapitole (obrdzky 74 az 79 vhodné doplni nasi pFedstavu).

Obr. 76. Ostienl kuZelovitého vystruZniku ve ¥roubovici na stroji N1

Ru€ni kuZelové vystruzniky ostFime na hi'beté stejnym zplsobem
a tak dlouho, dokud nezmizi vilcova ploska. Podobné& budeme
postupovat i p¥i ostieni kuZelovych fréz.

Rozpinaci vystruzniky ostfime pouze na Ffezném kuZelu (nab&hu).
Upotiebené vystruzniky s odfenou vélcovou plochou na kulato
lehce prebrousime a ve smontovaném stavu zhotovime fasetku
0,2 mm.

Loupaci vystruzniky, které maji sklon Sroubovice 45°, se pomérné
obtiZné& ostFi. PFi vyostfovani cela je nutné volit velmi maly primér
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Obr. 77. VytviFenf faset na kuZelovém vystrufniku ve ¥roubovici na stroji N1

Obr. 78. Vyostiovani kuzelového vystruzniku na stroji N1 (pFimé zuby)

brusného kotoule. PFi podbrusovani hibetu upravime na hran&
miskovitého brusného kotouée plosku, po které se zub vystruzniku
&asteén& odvaluje a zaobluje tvar hibetniho podbrouseni. P¥i
ostfeni ostrou hranou brusného kotouce vznika pFili§ duty vybrus
na hibeté zubu, ktery je tim znaéné& zeslabovan.

Zahlubniky a vyhrubniky se slinutymi karbidy (SK), kterych se
stale vice ve vyrob& pouZiva, ostfime stejnym zpGsobem jako b&Zné
vyhrubniky (zéhlubniky). PouZivime v3ak brusiva z karbidu kifemiku

Obr. 79. Vytvifeni faset na kuZelovém vystruZniku s pfimymi zuby na stroji N1

(SiC-C 49) a kotou&l hrncovitého nebo miskovitého tvaru 80 K.

MizZeme té% pouZit diamantového kotouée miskovitého tvaru

(1 70 mm, na n&mZ zahlubniky po predb&Zném vyhrubovéni lapu-

jeme. Pracujeme-li s diamantovym kotoucem, odbrusujeme nejvyse

vrstvu 0,05 mm na jeden (b&r za dostateéného ptivodu chladici

kapaliny. Nejvyhodngjsi je petrolej; pouZiva se téZ voda se sodou, -
Diol, nebo petrolej s Fidkym olejem. Prace s diamantovymi kotouci

je popsana v samostatné kapitole.

Vystruzniky se SK ostfime stejnym zplsobem jako normalni na
fezném kuZelu (nab&hu). K brouseni opét pouZijeme brusny ko-
tou¢ SiC miskovitého tvaru 80 K, nebo diamantovy kotou¢ téhoZ
tvaru. Celni plochu (zevnitF) ostFime talifovitym brusnym kotouem
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SiC80 K, nebo diamzntovym kotou&em (talifovitého tvaru). Tato
operace se déla pouze tehdy, je-li Eelni plocha zna&n& otupena.

Po pfebrouseni vystruZniku na men3i pramé&r je nutno jej znovu
podbrousit na hitbeté (faskovat). Fasetku ponechime 0,1 a¥ 0,5 mm,
a to podle praméru vystruzniku a druhu materialu. Uhel h¥betu
nastavujeme jako u oby&ejnych vystruznikd podle tabulek 6 a7,
nebo nastavovacim mé&¥idlem Mft (obr. 32 a 33).

Ostieni zavitniko

Zavitniky s diliky ostfime bud na stroji (mezi hroty nebo v upi-
naci hlav€ upnuté do klestiny), nebo i ruén& z &ela zubd. Ostfeni
(podbrouseni) Fezného kuZele je tieba v&novat zvlastni pozornost.
Podle moZnosti je vyostFujeme strojné.

Postup pfi ostieni

Zkontrolujeme stav zévitniku a rozhodneme, zda vyldmané nebo
zapecené zavity v Fezném kuZeli je tieba zkritit (ubrousit), popF.
ufiznout Fezacim kotouem (gumovkou) ve sv&riku. Vystipané

Obr. 80. Vyostiovéni zavitniku
(zevnitF) na stroji BN 102
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zavity v kalibrovaci &sti upIn& vybrousime, aby netdhly zavit.
Zavitniky ostfime obvykle mezi hroty talifovitym kotou¢em 60-80
K, L, ktery pF¥izplisobime tvarem k draZce. Ostfime jeho rovnou
stranou; podle ni nastavime stfedici m&rku (Mfo) a odsuneme stil
o hodnotu H podle tab. 6. Uhel &ela volime podle druhu materialu;
na tvrdé materialy volime Ghel Eela 0 aZ 8°, na mé&kké materialy
5 a% 15° na velmi m&kké materidly 10 aZ 20°. Aby kotou¢ ostFil
predni hranou, vyklonime vieteno s kotoucem o 1°. SnaZime se
material odbruovat ze vSech zubl stejné.

Obr. 81. Vyostiovan( zdvitniku (zevnit¥) na stroji N1

Mame-li zavitniky bez st¥ediciho dilku, miZeme je ostfit upnuté
v klesting za pomoci déliciho kotou€e v upinaci hlavé. PFi tom
je oviem tieba pouZit brusného kotoue mensiho priméru a podle
potFeby nastavit doraz. Jinak se méZe poSkodit t&lo zavitniku, ko-
tou& nebo upinaci hlava. Zpisob ostfeni vidime na obrdzku 80 pfi
pouZiti ostfi¢ky BN 102. Zplsob ostFeni zavitniku na stroji N1 zna-
zorfiuje obrdzek 81.

Ostieni zavitniku na fezném kuzeli (ndb&hu)

Ostiime na specidlnich strojich pomoci vatek nebo pfistroja.
Obrdzek 82 znazoriuje ostieni Fezného kuZele (nab&hu) na stroji
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Obr. 82. Ostfenf Fezného kuZele (nib&hu) na stroji BN 13 (DECKEL)

BN 13/CZ nebo Deckel, kde pomoci valky dosahneme %adaného pod-
brusu. Nemame-li toto zafizeni, miZeme Fezny ku¥el podbrousit
na brusce N7 tvarovanym brusnym kotougem, jak znizorkuje
obr. 83.V ZJ3-Brno ost¥i timto zplisobem veskeré zavitniky. Zvl4st&
u maticovych zdvitnik( je tento zpisob nejrychlej§i. Podbrougeni
d&lime tvarovym brusnym kotouZem a tvarujeme od ruky do po-
tfebného polom&ru zaobleni. Ten se ¥idi podle priam&ru zavitniku.
Zavitnik upneme mezi hroty pfistroje a vyklonime na ¥4dany vrcho-
lovy Ghel. BFit podepfeme zubovou opérkou tak, aby neprekézela
brusnému kotouti pfi najizd&ni. Osu b¥itu vyklonime asi o 8 a¥ 10°
ze svislé polohy, abychom doséhli spravného podbrouseni. Brusnym
kotou¢em odbrudujeme na stejnou vy3ku v3echny bFity zavitniku.
Pomoci podbrusovaciho pfistroje Pbz-CSN 24 4360 miizeme také
pFesn& naostFit Fezny kuZel na zavitniku. P¥istroj pracuje na principu
vacky, kterd umoZziiuje plynulé podbrouseni, jez se ¥idi prim&rem
nastroje.

Neméme-li potiebné strojni zafizeni a jsme nuceni zavitnik ostFit
ru¢n&, dbime na to, aby bylo podbrouseni feznych kuZeld provedeno
co nejspravnéji a stejnomérné. To oviem vyZaduje velkou zruénost
a jistotu, protoZe fezny kuZel musi byt jemn& vybrouseny a hladky.
V hladkém vybrusu je zéruka trvanlivosti nastroje. PFi ostFeni Fez-
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nych kuZeld dodrzujeme délky podle poctu zévitd; I. N»<.S.=A asi
7 zavitd, |I. zavitnik asi 4 zavity, lll. zavitnik asi 2 zavity. U zévitniku
do neprichozich d&r zkracujeme délky o 1 zavit.

Obr. 83. PodbrouZeni kuZelové &isti (ndb&hu) u zdvitniku na stroji N1

Ostieni zavitniké s nepriichozimi drazkami (UN 22 3043)

Jsou vhodné pro Fezani zavitd v prichozich dirach. .ﬁ.xw_a.» .on:vwn_w
pied zavitnikem do diry. Pro dobré E.wno<=m<<_.w2=omn_.<_woc.<.m
vyrob& velmi oblibeny. U mnoha operaci :sw_ow:c__ rychlejsi praci,
presn&j§i zhotoveni zavitovych dér a dosaZeni uspor. Tyto Nw<_S_._Q
maji v&tsi tuhost a neldmou se. Nahrazuje-li zavitnik sadu n&kolika
zavitnikd, je uspora jeSt& vetsi. .

Zavitniky do priméru 5 mm maji v&tsinou _m<=(..w. N_‘hv.o<m n__,mN_,mx.
od priméru 6 mm maji t¥i zubové drazky, vetsi Nw<_.n=__Q Q.:.mu
& 24 mm) maji &yFi zubové drazky. Zavitniky od & asi 8 mm jsou
opatfeny priichozi tizkou mazaci drazkou (2 aZ 3 mm Sirokou) pro
pFivod chladici kapaliny.
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Bfity zévitniku tvofi nepriichozi Sikmé dréazky, vyklon&né ve dvou
smé&rech pod thly 4 a e. Uhel 1 uréuje vyklon&ni drazky k podélné
ose zavitniku, dhel & uruje sklopeni dna drazky ve svislé roving.
Spravné nastaveni t&hto GhlG pFi ostfeni uréuje tab. 13.

Tab. 13
Nastavovani Ghld u zavitnikd s neprichozimi dréZkami (UN 22 3043)

x0mﬂm,_._< 4 A € R Rozméry D [mm] A 8 R
2a%2,5 4° 12° 0,7 10 6° 15° 1.6
2,6 59 13° 0,7 12 8° 16° 2,2
3 52 14° 1 14 8° 16° 2,75
3,5a24 6° 15° 11 16 8° 16° 3
5 6° 16° 1,3 18 8° 16° 3,2
6 6° 15° 1.1 20a%22 9° 16° 2,2
8 6° 15° 1.3 242228 9 16° 3,5

DraZky ostfime brusnym kotou&em, ktery ma tvar shodny s tva-
rem drazky, tak aby tvofil kladny Ghel Eela. P¥i ostfeni miZeme
pouZit jiZ opotiebené brusné kotou&e talitkovitého tvaru 60-80 L
na zavitniky mensiho primé&ru, nebo ploché kotou&e stejného zrna
a tvrdosti na zavitniky vétsiho primé&ru. Tyto zavitniky ost¥ime na
ostfickach BN 102 a N 1 upnuté v klesting pracovniho v¥eteniku
s d&licem. MaZeme pouZit specialniho pFistroje typ OZ 2 (Kovosvit-
Sezimovo Usti), zndzorn&ného na obr. 84. Tento pFistroj miZeme po-
uZivat k brouseni &el (dréZek) i na podbruSovani zubi Fezného
kuZele (nab&hu). Rezny kuZel muZeme naost¥it jako u bé&Znych
zavitnik(, popisovanych dFive.

108

Obr, 84. PFistroj 0Z-2 na ostfenf zdvitnikd s neprichozi drizkou

Tvareci zavitniky

.y

PouZivaji se s Gspéchem na mékké materialy. Ostfi se pouze
zkracenim a vybrousenim nového Fezného kuZele s vrcholovym
Ghlem 120°, ktery zGstava valcovy, bez podbrouseni. Vybrus pro-
vedeme obzvlast jemné na brusce na kulato.

Ostieni kruhovych zdvitovych Celisti

K ostieni kruhovych zavitovych &elisti (oek) jsou =m_.<:oaqw<.~wm
specialni ostFicky BNO 4 (obr. 7) nebo podobné stroje vyrobené jiz
dfive, které maji velky pocet otacek vietena (kolem 30 000 aZ 40 000
ot/min). -

Kruhové zavitové Eelisti ostFime v zubovych drazkach zevnit¥
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brusnymi kotou&i malych priméri, s vélcovou stopkou. V tabulce 14

jsou zpisoby ostfeni Ghlu &el u riznych materiald.

Tab. 14
Uprava &elniho Ghlu u kruhovych zavitovych Zelisti podle pouZitého materiilu

Material Uhel ela y
Tvrda ocel, tvrda litina, tvrdy bronz, tvrdd mosaz, bakelit 5az10°
Ocel stfedni pevnosti, ocel na odlitky, mékki litina 122z 18°
Ocel malé pevnosti, mékki mosaz 15 aZ 20°
Tvrdé hlinikové slitiny 20 az 25°
Hlinik, mé&d, hot¢ik, zinek apod. 25 az 30°

Predepsany Ghel Cela y je obvykle 15 aZ 20°, podle druhu materi-
élu. Kontrolujeme jej $ablonou na zévitové &elisti Mzc, na niZ jsou
vyznaleny stupné podbrouseni. Spravnost podbrouseni je tfeba
dodrZovat, protoZe negativn& vyostiené &elisti tla&i v materilu
a Spatn& feZou. PFi ostfeni dbdme na to, aby se zavity nevyhfaly.

Obr. 85. Ostieni kruhovych zdvitovych &elisti — méienf a funkce Ghla

Casto se stava, Ze se popusti, a tim zm&knou (nalepuji material). Ve
vétSich ostfirnich pouZivaji k vyostfeni Fezného kuZele (nab&hu)
specialnich stroja zn. Ortlieb, kde se Fezny kuZel ostfi pomoci
vacky. Tohoto stroje se pouZiva také k brouSeni Feznych kuZeld
u zavitnikd. Na obr. 85 je zplsob ostfeni a mé&Feni.
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Ostfeni radidglnich zavitovych celisti

Radialni zavitové CEelisti jsou zhotoveny v sadach po 4 kusech,
oéislovany v poradi 1 aZ 4 a oznaceny pismeny, aby nedoslo k zaméné
s jinou sadou. Vyska h, ktera je prisecikem sti¥edni linie profilu
zavitu s Feznou &asti, byva vyraZena na boku kazdé Celisti a musi se
pFi ostfeni dodrZovat.

Ostfime je ve specialnim pfistroji Pbr 1-2-3 podle velikosti. Zavi-
tové Celisti vloZime v potadi 1 aZ 4 mezi valecky a vyrovname jejich
spravnou vySku. Potom pFeostfime Fezné Casti na Ghel nastaveni
» = 20 aZ 30°. Pfedepsany Uhel nastaveni upravime podle stupnice
vyznaéené na pristroji. OstFime na univerzalni nastrojové ostficce
ve svéraku, magnetické upinaci desce, nebo pfimo na stole stroje.
PFistroj v tomto ptipadé pridrzuji zajistovaci upinky.

Plochy brusny kotou¢ 60 L-M, Fadné orovnany diamantem do
roviny, umoZiiuje &isty vybrus. PFi ostfeni Cel upravime na hrané
brusného kotouée polomér zaobleni, aby tiiska méla hladky odchod
a Celist se nevystipala.

S0t
pi
0
ﬁ =N
y A KRR R A 0 S
poloha Sm‘xm:%\w bodu
ro vysku
n P [ . Mzh
Obr. 86, Ostfeni Fezné Eisti kuZele u zivito- Obr. 87. Ostrenl Eelni plochy zivitovych
vych Eelisti a hodnota h Celisti a méFeni vysky h

Velké zévody, které ve v&tsi miFe pouZivaji radialni &elisti, jsou
vybaveny upinacimi p¥istroji k brouseni &elnich ploch, které umoz-

fuji ostiit 24 Celisti najednou. Ostfi se vyhradn& na ostFi¢ce na
plocho BPH 20, kde je p¥ipravek upnut na magnetické desce.
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Zaxitové Celisti muzZeme také ostfit s dsp&chem na ostfiéce na
plocho, kde pFistroj mZzeme pohodIné upinat na magnetické upinaci
desce. Ostiime-li Celisti Cast&ji, Fezné &ast se prodlouZi a musime ji
odbrousit (obr. 86). Touto Gpravou se oviem méni i vyska &elisti h
a jak bylo uvedeno, musi byt dodrZena. Abychom doséhli spravné
vySky, ostiime v témZe pFistroji jednu Eelist po druhé a pfebrousime
je na stejnou vySku na Celni ploSe. Brouseni této &elni plochy a mé-
Feni spravné vysky h méFidlem na zavitové elisti (Mzh) znézorfiuje
obr. 87. Uhly Celay a jejich nastaveni uréujeme podle druhu obrabg-
ného materidlu (béZné 8 az 17°, pro m&kké materialy 15 az 20°).

Ostieni zdvitovych a kotoucovych
NOZ (csn 22 3301)

o v

Zéavitové kotouCové noze (formatory) mizZeme ostfit dvEma
zplsoby:

1. Zavitové noZe s valcovou stopkou upindme do klestin a ostiime
podobné jako zévitniky. Zavitové noZe bez stopky (nastréné)
ostfime na soustruZnickém trnu mezi hroty nastrojové ostfi¢ky
EN 102-N 1 apod.

Ostiime talifovitym brusnym kotouZem 60 K, L (jeho rovnou
plochou). Kotoucové noZe nastavujeme 3ablonou Mfo 1 podle hrany
brusného kotoude. PFiény stil ostfi¢ky posuneme ve vodorovném
sm&ru o hodnotu H, kterou vyhleddme v tab. 6. Uhel &elay u norma-

lizovanych noZd je 10°.

2. Ost¥ime v klestin& nebo ve svéraku. Je viak nutné dodrzet sprav-
nou hodnotu nastaveného Ghlu &ela, vyznageného na noZi. Tento
zpisob je rychlejsi, zejména u vice opotiebovanych nebo vystip-
nutych noZd, kde odbrusujeme v&tsi vrstvu materiélu. Brousime
miskovitym kotouéem 60 K, L, pohybujeme podélnym stolem
a kotoucem sjizdime zvolna shora doli, abychom nGZ nevyhfali.
Kotoucovy nlGZ miZeme také nastavit Sablonou Mfo 4-5 pFimo
do polohy ostieni (bez pouZiti tab. 6) (obr. 88).

Hodnota H se rovna Ghlu ostfeni ¢, kterym je niZ oznalen, Ghel
vyostieni ¢ = « - . PFi nespravném ostfeni dochazi ke zméné&

T4

profilu: zavit se bud zuZuje, nebo rozsifuje.
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Tvarové noZe kotou&ové se ostfi stejnym zplisobem jako zavitové.
U nich je nezbytné, aby pF¥i nastaveni k obrobku byla dodrZena na-
prosta pFesnost v nastavené vysce H, aby nedoslo k popisované
zméné profilu. Podrobné&ji o profilu radialnich noZi pojednava Dr.
Ing. E. Schmidt: Tvarové nozZe soustruznické, KSV, 6. sv. Praha, SNTL.

Obr. 88. Ostieni kotouéovych nozl (formétora) s nastavovaci mérkou Mfo 4—35

Osiieni pilovych kotouci

Podle podtu zubi je délime na pilové kotouce s jemnym ozubenim,
polohrubym ozubenim a hrubym ozubenim. Jsou celistvé, segmen-
tové nebo se vsazenymi zuby. Jsou to ve skutecnosti izké kotoucové
frézy k frézovani drazek nebo Fezani materialu.

Celistvé pilové kotouce do @ 300 mm ostfime na specidlnich
ostFickach BP 2. Velké pilové kotouce (segmentové) od @ 260 do
1610 mm ostfime na ostfi¢ce BP 12. Konstrukce téchto stroji
je velmi Gelné FeSena a umoZiiuje snadné, rychlé a pFesné provedeni
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Gkonu. P¥i ostfeni pilovych kotouél prohlubujeme zubovou mezeru
(je-li orupena nebo mélka), nebo p¥i malém otupeni pfeostiime
pouze fasetky.

Postup pii prohlubovéni na stroji BP 2 (obr. 89)

Pilovy kotou€ upneme na stiedici éep pomoci kuZelového upinace,
ktery pritla&ime pruZinou a zajistime. Nastavime brusny kotoug, aby
sviral spravny thel ela zubu. Vacku sefidime na potiebnou zubovou
rozte€. Zubovou opérou, ktera je uloZena ve vystifedném cepu,

zubovd
v
operka

L b

Obr. 89. Ostieni pilovych kotou&l na stroji BP 2:
a - prohlubovani zubové mezery, b - ostfeni hibetni plo¥ky

nastavime zab&r k brusnému kotoudi. PFi seFizovani pouZivime
ruéniho kola po levé strané stroje. Podélnym Sroubem na pravé
strané nastavime potiebny zdvih vacky, ktera uréuje hloubku zubu.
Po sefizeni prohloubime mezeru mezi zuby. P¥i zpétném pohybu,
kdy se pilovy kotouc od brusného kotouce vzdaluje, posunuje zubova
opéra pilu o jednu rozted a soucasné nabrousi cely hitbet zubu. Zu-
bovou opéru opirame o zub predchazejici zubu, ktery pravé brou-
sime (viz obr. 89).

P¥i ostieni (zbruSovani) hibetni plosky zubt (fasetky) kyva pilovy
kotou& pfiblizné do jedné tietiny hloubky zubové mezery. Stejné
jako pF¥i prohlubovani koné zp&tny pohyb, oviem ve chvili, kdy zu-
bova opéra posunuje pilku o dalsi zubovou rozte¢, vytvaFi brusny
kotou¢ na ost¥i zubu fasetku.
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Velmi €sto musime vybruSovat zuby Gpln& nové, nebot byvaji
vétSinou vylamany. Na podloZce stojanové brusky zuby ruéné od-
brousime aZ k patni kruZnici. Pomoci specialniho upinaciho trnu
(patFi k pFisluSenstvi) upneme obrouseny pilovy kotou¢ na upinaci
éep. Pilu vystfedime kuZelovou cockou, vloZime na vy&nivajici
kuZelovou &ast kopirovaci pilku nebo délici kotou¢ s potiebnym
poétem zubt. Upinaci trn s ob&ma pilovymi kotoudi utdhneme
matici. Zubovou opéru prestavime na vrchni kopirovaci kotoué.
Spodni pilovy kotou¢ nastavime do osy brusného kotoue a zvolna
vybruSujeme nové zuby. PouZivame brusivo CSN 22 4540, = 150 x

4 x 20— 120—150M.

Ve zvlastnim upinacim zafizeni miZeme ostfit na tomto stroji
listové nebo pasové pily. Stroj sefidime jako p¥i ostieni kotoudo-
vych pil podle roztece a vysky zubu. Do upinace se zakladaji od levé
strany a opéra je posouva doprava.

Postup pfi ostieni na brusce BP 12 (obr. 9)

Princip ostFeni je stejny jako u stroje BP 2. Segmentové pily
upiname mezi pFiruby na otocny st¥edici Cep svislého suportu. Na
pilovy kotou& pfiloZime rameno s brzdou, kterd pridrzuje pilu
v nastavené rozte&i. Sefidime zdvih zubové opéry, ktera se vlastni
tihou posouva po zubech pilového kotouce na spravnou zubovou
rozted. Nastavime zdvih hlavy vitetena s brusnym kotoucem, aby se
lchce dotykal €ela zubu a vytvarel drazku potiebné hloubky. PFi
posouvani zubové opéry o dal$i rozte¢ ubira brusny kotouc cely
hitbet zubu. Svisly suport Ize vyklonit na potiebny Ghel ¢ela zubu.
Uhel &ela y je u novych pilovych kotou&d 15° a Ghel hibetu x = 6°.
Pro hlinik a jeho slitiny y = 25a% 30 a o = 12°.

Mékké materidly ostfime na zubech déli¢e t¥isek podle tab. 15.
Na levé strané stojanu brusky BP 12 je péka, kterd umoZiiuje nasta-
veni automatického dé&leni (ob zub) s rozdilem 0,3 az 0,5 mm. Uhel
zkoseni zubu 45° na predfezavacim zubu (vy3§im) nastavime vyklo-
nénim vietena brusného kotoude na stupnici segmentového priz-
matu. Zubova opéra v tomto pripadé posunuje pilovy kotouc
0 2 zubové roztece. PouZivané brusivo na BP 12: & 220 x 13 x 32

- 60M.

Zakladni pokyny k spravnému ostieni pilovych kotoudd:

1. Upnuta pila musi byt v ose brusného kotouce,
2. upravime spravny zdvih ke kotouéi (hloubka zubu),
3. nastavime spravny fezny uhel cela zubu,
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Tab. 15

Rozméry zubl u segmentovych pilovych kotouél pro déleni t¥isek [mm]

- —
Sitka zubu S a b c
3,5 1,2 0,35
4,5 1,5 0,45
a 5 1,7 0,50

C 0,3 S — =
1 i 5,5 1,8 0,55

bwl - =
VﬁﬁA /wu\\ 6 3 0,60
1 4 6,5 2,2 0,65
\ 7. 24 04 | o070
N 7,7 2,5 0,4 0,75
S 8 | a7 0,80
9,3 33 0,93
10,5 s 0,5 1,00
11 3,7 1,10
14 47 1,40

4. sefidime zubovou opéru, aby zbyteéné& nepiebihala za Celo zubu
a v mezefe nevznikalo osazeni,

5. brusny kotoué orovnime (upravime) do tvaru zubu,

6. udrzujeme spravnou 3ifku brusného kotouce a Castéji orovname,
¢imZ zabranime vyh¥ati ost¥i.

Obrazek 90 znazoriiuje praci brusného kotouce.

Ostieni fréz

Frézy jsou nékolikabFitové nastroje, které se pFi praci otaceji
kolem své osy a posouvaji se k obrobku. Podle povahy prace, kterou
frézar vykonava, mizZeme frézy rozdélit do téchto skupin:

Valcové frézy:

1. nastréné,
2. se stopkou kuZelovou nebo valcovou.
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Valcové frézy slozené ze dvou i vice fréz:

Celni vdlcové frézy:

1. nastréné,
2. s kuzelovou a valcovou stopkou,
3. s vyménitelnymi bFitovymi desti¢kami SK.

5
&
\
@
S >
,W )
N &
Q ‘o
S rh 2
S 99
K, N
<Q
4 2
~ S8

/)
=

Il pracovni cyklus

I pracovni cyklus

Obr. 90. Osti‘eni pilovych kotouéd na stroji BP 12, 1. a Il. eyklus

Frézovaci hlavy:

1. se vsazenymi noZi z rychlotfezné oceli (RO),
2. se vsazenymi noZzi s destickami SK,
i. s vyménitelnymi bFitovymi destickami SK.

Kotoucové frézy:

1. s rovnym ostfim,

2, s ostFim Sroubovité sti¥idavym,

3. se vsazenymi zuby z RO nebo SK,

4. s vilcovou stopkou na drazky klind.
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Uhlové frézy:

1. jednostranné,

2. oboustranné soumérné (prizmové),

3. oboustranné nesoumérné, ;
4. Celni s rovnym celem.

Drazkovaci frézy:

1. jednostranné se zuby rovnymi nebo ve Sroubovici,
2. oboustranné se zuby rovnymi nebo ve Sroubovici.

Zaoblovaci frézy:

1. vypouklé (nastréné nebo se stopkou),
2. vyduté (nastréné nebo se stopkou).

Odvalovaci frézy: na ozubeni kola (¢elni ozubeni).
Odvalovaci frézy $nekové: na Snekova kola.

Zdvitové frézy:

1. kotoucové (soumérné a nesoumé&rné),
2. vilcové (hiebenové) nastréné a s kuzZelovou stopkou.

Podrobné&jsi popis druht fréz a jejich pouZiti probira 2. svazek
KniZnice strojirenské vyroby F. Drdbek: Frézy, SNTL, a E. Schmidt
a kol.: Pfirucka Feznych ndstroji, SNTL 1967.

O feznych Ghlech frézy jsme se zminili ve vSeobecné &asti pFirucky
(obr. 31).

Ostieni fréz na hitbetu (povrchy)

Skupinu fréz, které ostfime na hibetu stejnym zptsobem, tvoFi
veskeré vilcové frézy, kotoucové frézy a valcové frézovaci hlavy se
vsazenymi zuby.

Nastavovani Ghlu hibetu

Uhel h¥betu nastavime pomoci stFedici mérky a stupnice. Opéra
musi byt ve stejné vysi jako jsou hroty brusky. Na stupnici ruéniho
kola, které zveda valec s vietenem, nastavime nulu a potiebnou
hodnotu H (podbrus) vyhleddme v tabulce 7. Podle této hodnoty
upravime vysku zubové opéry a dostaneme spravné zvolené stup-
né podbrouseni. Nejéast&ji to byva 7° a to u valcovych i Celnich

wwr

fréz. Mnohem jednodussi nastaveni Ghlu hitbetu umoZiiuje mé&Fidlo
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Mft (na obr. 32 a 33). Zdé-li se nam podbrouseni 7° pFilis Siroké, pod-
brousime hitbet jest& pod Ghlem 15°, musime oviem dat pozor, aby
se soutasn& nezbrousil nasledujici zub. Podle SN (A. Seidler, Rezné

wry

ndstroje) je $ifka fasetky odstupiiovéna podle tab. 16.

Tab. 16
>
oLy
e P d
Rozméry v mm
b*)
D -3 A
min _ max
3 0,2 0,35
4 0,3 0,45 - oL
5—7 0,4 0,6
8—10 0,5 0,8
11—24 0,5 1
25—40 0,5 1.2
41—60 0,6 1,8
61—80 0,8 2,5 7° 0°—45°
81—100 1 3
101—130 1,5 4,5
131—500 1,8 5,5
*) Sitka vapu plati pro frézy jiZ nékolikrate ostFené.

OstFeni h¥betu fréz na stroji typu BN 102

Viechny frézy se zuby ve 3roubovici ostfime na h¥betu misko-
vitym nebo hrncovitym brusnym kotou€em 60 K-L, tedy podobn&
jako vystruZniky pFi brou3eni fasetek, oviem s tim rozdilem, Ze je
podbrufujeme bez fasetky do ostré hrany.
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P#i ostFeni fréz na hibet& postupujeme dvéma zpusoby:

1. Frézy lehce upiname mezi hroty, nebo u nastrénych fréz pouzi-
jeme k upnuti soustruZnickych trnd. Vieteno s brusnym kotou-
cem natocime o 1 aZz 107 i vice, aby zabiral hranou a nenarazel pfi

ostfeni do protéjSiho hrotu. Tomu zabranime Gpravou omezo-
vacich narazek.

T

f

Obr. 91. Ostfeni hibetu fréz se zuby ve $roubovici

2. Hibet fréz mZeme ost¥it piimo v upinaci hlavé stroje (letmo).
Tento zplsob vSak vyZaduje velmi citlivy a hladky chod vieteniku
upinaci hlavy. Ma tyto vyhody:

a) Frézu upindme pomoci upinaciho kuZele nebo trnu jako pfi
frézovéani, takZe valcova &ist témé&F nehazi.

b) Po odbrouseni Celnich zubd neni tfeba odbruSovat nebo na-
vrtavat dal3j ddlek pro upinani mezi hroty.
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Obr. 92. Ostieni hitbetu valcové frézy na BN 102 B

c) PFi ostFeni nevznikd na ostfi jehia, protoZe brousime proti

ostfi. Timto zpisobem se velmi dobf¥e pracuje na stroji N 1-CZ
(obr. 3).

Po naostieni hibetu zmé&Fime rovinu brouseni, aby bFity byly
piresné vilcové a netvorily kuZele. MéFime posuvnym méritkem nebo
mikrometrem. Hazivost kontrolujeme tchylkomérem ve $pickach
a piimo na stroji. Na obr. 91 a 92 je znazornéno ostieni h¥betu fréz

se zuby ve Sroubovici.

Ostieni hfbetu fréz na stroji N 1 (obr. 3)

Na této ostFiéce ostFime odliSnym zpisobem neZ byva zvykem
u ostFi¢ek typu BN 102. Ponejvice se vyuZiva obvodového brouseni
obvodem plochého brusného kotoude (duty vybrus). Vyskytuje se
otazka, zda ostfit po ostfi, nebo proti ostfi. Mezi ostfici vznikaly
spory, ktery z téchto zplisobd je vyhodnéjsi.

Otadi-li se brusny kotou€ po ost¥i, proti zubové opé&fe, nastroj je
automaticky pfitlaovan na opéru. Tento zpilsob nevyZaduje
zvlastni pozornost pFi ostFeni, a proto je vice pouZzivan. Nevyhodou
tohoto zplsobu je vznik tzv. jehly na ost¥i a nebezpedi jeho vyhtati
(obr. 93). Otagi-li se brusny kotou& proti ostfi (od zubové opéry),

ostii se nevytahuje do jehly a vzniklé teplo je odvad&no do celého
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zubu néstroje. Je oviem nutné, aby ost¥i€ stale pFitlatoval ostieny
zub k opéfe. Pfi nepozornosti se nastroj pootodi a brusny kotou&
zbrousi nasledujici zuby. Hrozi nebezpe&i roztrzeni brusného ko-
tou€e. Proto ostieni proti ostfi je velmi naroné i nebezpe&né,
oviem je vyvazeno jakosti a trvanlivosti. Timto zpGsobem se nejvice
ost¥i v ZJ$-Brno a v jihomoravském kraji.

-

'D,'ot/'a.s‘['

Obr. 93. Ost¥eni hibetu vilcové frézy

Obr. 94. MéFidlo hibetniho Ghlu
na N1 (leva strana) u stroje N1

Velka vyhoda tohoto stroje je v tom, Ze leva &ast je vlastné stale
sefizena na jednu operaci — ostfeni hibetu Celnich vélcovych a ko-
toucovych fréz —, takZe je velmi pohotova. K rychlému nastaveni
spravného Ghlu hibetu na valcovych a kotoucovych frézach slouZi
nastavovaci mérka, ktera je dodavana jako pfisluSenstvi stroje N 1.
UmoZiiuje nastaveni Ghlu o = 0 aZ 20° pro pravoiezné i levofezné
nastroje.

Pro nastavovani Ghli na pravé &sti stroje N 1 vyrobily ZJ$-Brno
k nastavovani fréz s upinaci stopkou nastavovaci mé&Fidlo. Princip
méFidla je na obr. 94. Potfebny (ihel hibetu « se nastavuje se zubovou
opérou. Pomocny bFit na méfidle se pfedem nastavi na polomér
nastroje.

Podrobnéjsi popis zpisobu sefizeni a ostfeni na stroji N1 je
v technickych zpravach VN 101 a VN 118 (ZJS-Brno).
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Prohlubovani zubovych dréZzek u valcovych fréz

Ost¥Fime-li valcové frézy na hibeté &asté&ji, jsou drazky pro odvod
tFisek mélké a vznikaji potiZe s podepienim zubové opéry. V tako-
vém piipad& prohloubime novy profil zubu, a to plochym kotou¢em
60 L, ktery zkosime se zietelem k profilu zubové drazky. M&ki
kotou€ sice |épe zabir, ale neudrZi potiebny tvar. PFi probruSovani
se fréza znaéné oh¥iva, a proto ji diikladné chladime. Frézu vyjmeme
z hrot a ponofime do nadoby s vodou. Prohlubovéni fréz usetfi
naSemu hospodafstvi velké hodnoty na materialu i financnich né-
kladech. |de tu ve skuteZnosti o zpisob obnovy nastrojd, ktery
oviem vyZaduje zkuSengjSiho brusice. Po prohloubeni fréz je tieba
u Zelnich fréz upravit &elo prohloubenim, pop¥ipadé profiznutim.
V nékterych v&tdich zivodech pouZivaji k prohlubovani mélkych
valcovych fréz stroje zn. Reinecker.

Uprava &elnich britd vélcovych fréz ostienim zevnit#

Jsou-li frézy na Zele bFitu vy3tipany, ostfime je zevnitF (podobn&
jako u vystruZnikd) talitkovitym kotou€em 60, 80 K-L. Celni zuby
vilcovych fréz se strmou Sroubovici vybrusujeme malym brusnym
kotouéem. PF¥i pouZiti v&tsiho brusného kotoule miZe snadno
nastat negativni sraZenfi ostfi, jak znazorfiuji obr. 96 a71. Proto pFi vy-
ostfovani zevnitF postupujeme co nejopatrnéji a sledujeme, aby se
fréza nevyh¥ala a neztracela tvrdost. Uhel &ela y u fréz se Fidi sklo-
nem §roubovice a druhem obréb&ného materialu. P¥i sklonu Sroubo-
vice 20 je uhel &elay do 10°, pFi sklonu Sroubovice 30 aZ 45° je Ghel
éela y = 15°

Ostieni &elnich zubl vélcovych fréz a malych
frézovacich hlav

Miskovity brusny kotouZ 46, 60 K-L pootolime o 1 az 2° aby
zabirala hrana a kotou€ nepélil. Frézy s kuZelovou upinaci stopkou
upneme piimo do kuZele upinaci hlavy nebo pouZijeme redukce.
Néstréné frézy upindme upinacimi trny. Otogenim upinaci hlavy
(pracovniho vieteniku) nastavime ost¥eny zub do vodorovné polohy
a podepFeme univerzalni zubovou podpérou (klapatkou), kterd je
pfipevnéna na upinaci hlavé. Celni zuby ost¥ime pod Ghlem 6° pFi
prvnim podbrouseni a pod dhlem 15 aZ 20° p¥i druhém podbrouseni.
PFitom ponechavame asi 1 aZ 2 mm fasetu prvniho ostfeni. Upinaci
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Obr. 95. Ostieni &elnich zubl epové frézy

hlavu skionime o tGhel 6° a spodni vodorovnou stupnici hlavy o 1 a%
2°, aby bfity mohly frézovat pouze 3pi¢kou (rohem) zubd. Brusny
kotou€ nastavime do takové vyse, aby pfi ostFeni neposkodil ost¥i
druhého zubu a na upinacim stole sefidime narazky (dorazy). Potom
teprve ostfime zub po zubu a na stejnou vysku. Ostfeni &elnich zubi
je znazorné&no na obr. 95.

Uprava éela

ProtoZe Celni bFity pracuji jen 3pi€kou, ponechdvame délku b¥itu
smérem ke stfedu 2 aZ 3 mm (podle primé&ru frézy) a na zbyvajici
Casti Cela prohloubime odleh&eni pro tFisky. PouZivame k tomu brus-
ného kotouce mensiho priméru, rad&ji hrubsiho (46 L), abychom
frézu prilis nevyhféli. U fréz mensich pramé&ra pouZivime stopko-
vych kotouZkd — CSN 22 4610. Uprava &ela probiha p¥i stejném
upnuti jako p¥i ostieni €elnich zubd, jenom s tim rozdilem, Ze osa
frézy je vodorovnd, bez vyklonéni. Vietenem upinaci hlavy zvolna
otacime po hrané kotouce a vybruSujeme dilek. Je-li stFedici dalek
obrouseny, obnovime timto zpisobem hrot 60°, ktery pak upneme
do zvlastniho hrotu s dalkem (obr. 97). V n&kterych zivodech obno-
vuji dillek pro upnuti v hrotech trojbFitovym vrtdkem na sklo ze
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Obr. 96. Ostieni Zela (zevnit¥) (profezavani) a proh lubovéni valcové frézy

slinutého karbidu (navrtavakem), a to pFi velkém poctu otécek na
rychlob&Zném soustruhu. Ost¥eni frézovacich hlav ze SK je popsano
ve zvlastni kapitole.

Ostreni &elnich briti kotou¢ovych fréz

Postupuje se stejn& jako u valcovych fréz. Rozdil je v tom, Ze dhly
podbrouseni pozménime na 2 az 5° pfi prvnim podbrouseni a na 5 az
10" p¥i druhém podbrouseni. Fasetku asi 1 aZ2 mm z prvniho brou-
§eni ponechame. Do stiedu zbru-
fujeme zuby pod sklonem 1/2 az
1". Tohoto zplsobu pouZijeme jen
u znaéné otupenych kotoucovych
fréz, které zbrousime na mensi / |
§iFku. PF¥i adrzb& novych fréz Z

20°

°
tuto operaci neprovadime, ostfi- & 3
me je pouze na hfbetu zubd, J
podobné jako frézy véalcové. Obrd- -\
} azornuj sob ostreni
zek ,Qm N:(.an uje zp Obr. 97. Zplsob ostieni &elnich zubl a vy~
telnich britd. ) brugovanf nového hrotu 60°
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Obr. 98. Ostienf Eelnich bFitl kotoudové frézy

Uhlové frézy

Tyto frézy ostfime miskovitym kotouéem 60 K-L, ktery pooto-
¢ime o 1 azZ 3°, aby ostfil jen hranou. Frézy upiname na trny (osvéd-
Cuji se rozpinaci trny s kuZelem) a upinaci hlavu sklonime o 5 aZ 6°.
PFi ostFeni zubl pouZivame déliciho kotoue nebo zubové opéry,
kterou nastavime pod ostfeny zub. Op&ra muZe byt pfipevnéna
k upinaci hlavé nebo upnuta ke stolu stroje (nastavime podobn& jako
kotou€ovou frézu na obr. 98). Spodni vodorovnou stupnici upinaci
hlavy pootocime o thel frézy, kterym je oznagena. Nap¥iklad u obou-
strann& soumé&rné frézy pootoime stupnici o 45° a dostaneme cel-
kovy dhel 90°, uvedeny na fréze. Jehlu vzniklou ostienim na hrotech
po naostfeni odstranime jemnym ruénim brouskem. ZaroveR
upravime malé zaobleni (r) nebo plosky.

Drazkovaci frézy

_uIomnmmsmn__.wmxoﬁn#:?mNvomn:v&m_smvoaov:m?ro_u.<.m
ostfeni h¥betu zéhlubniki nebo ostfeni rovného vrtaku (obr. 64).
Frézy upneme v klestin&€ upinaci hlavy a rozdé&lime pomoci dé&liciho

126

kotou&e po 180°. Sklon €elniho b¥itu do @ 10 mm Je pFiblizné 10 az
11°. Do stfedu frézy zbruSujeme pod dhlem 5° tak, aby p¥i praci
ubiraly jen vrcholky &elnich zubd.

Tyto frézy jsou na priméru presné zbrouSeny a maji zachovanou
véilcovou plosku tloustky 0,2 mm, kterou nezbruSujeme.

Podsoustruzené frézy

Do skupiny podsoustruZenych fréz patfi frézy zaoblovaci, rizné
tvarové frézy (odvalovaci, zavitové apod.). Viechny tyto frézy, které
maji pFimé zuby, ostfime brousenim cel zubl rovnou stranou
talifovitého kotoute 60 K-L. Uhel &ela y ostiime v&tSinou na 0°.
Frézy nejdFive ustFedime stfedici mérkou Mfo. Ost¥ime podle druhu
pouZzité ostficky, a to nékolika zptlisoby:

1. zpisob: frézu upneme pomoci soustruznického nebo rozpinaciho
trnu mezi hroty. PFi ostfeni je tfeba kontrolovat &iselnikovym
Gchylkomérem vysku zub, jsou-li v§echny bFity stejn& vysoké.
Tento zplsob je vSak pFili§ pomaly, zvlasté jsou-li frézy vice
otupeny.

2. zplsob: né&které brusky (BN 102) jsou vybaveny zvlastnim p¥i-
strojem k ostFeni podsoustruzenych fréz (obr. 99). Tento pfistroj
umoZiiuje presné nastaveni brusného kotoucle i nastroje, takZe
vyostiované Celo je presné radialni. Na vSech zubech ubirdme
stejné velkou tFisku. Tim je zaru€en presny tvar frézy a obrobku.
V pFistroji je fréza upnuta na &epu a zubova podpéra se opira
o podsoustruZzeny h¥bet frézy vidy v jednom misté. Ostiime
talifovitym kotouéem 60 K-L o & -150 az 200 mm.

}. zplisob: podsoustruZené frézy miZeme také ostfit v upinaci hlavé
pomoci déliciho kotoude. Fréza je upnuta na upinacim trnu v kuZeli
vietena upinaci hlavy. Podle poétu zubi na fréze volime potFebny
délici kotou€. Stiedici mérka Mfo pomiZe ustFedit frézu a ost¥eni
probiha za stalého klesani brusného kotouce do potiebné hloubky
v draZce zubt. Stolem brusky nutno ustaviéné pohybovat, aby se
fréza nezahfivala. Pohyb stolu vymezime zarazkou (dorazem).
Brusny kotou¢ pak nenaraZi a nezbruSuje vieteno upinaci hlavy.
I ostFeni volime talifovity brusny kotouc 60 K-L s primérem do
100 mm. Radiélnost, tj. nulovy thel &ela zubu je t¥eba ve vSech
pfipadech dodrZzet. Jinak neni zaru€en ani piesny tvar frézy, ani
obrobku.

Pii ziporném Ghlu &ela se profil rozdifuje, p¥i kladném ahlu Cela

vy .

w0 zuZuje. Nespravné ostfeni vede k zbytednym potiZim, zejména
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Obr. 99. PFistroj na brouseni podsoustruZenych kotou€ovych fréz

pFi vyrob& ozubenych kol pFesnych tvari. To se rovné% tyka pod-
soustruZenych tvarovych, odvalovacich i zavitovych fréz se zuby ve
$roubovici.

Vyostiovani odvalovacich fréz pfistrojem, ktery je dodavan
k ostFickam typu BN 102. P¥istroj se skladd z vfeteniku, vodiciho
pravitka, ozubeného pFevodu, ozubené tye a dé&li¢e. Otéleni se
déje ozubenym prevodem s ozubenou tyéi, ktera je vedena ve stavi-
telném pravitku. Pravitko natocime podle stupnice, aby odpovidalo
hlu odklonu Sroubovice ostfeného nastroje. Na spodnim konci
o~cvm=m‘3\mm_m08m=mcvm<=m:_.mNao9_Anm_‘%vmvo:xv:mno_c.
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veden pravitkem, posouva ozubenou ty¢ a natagi vieteno.

Postup pfi ostieni

1. Pfistroj ustavime na stroj a prov&Fime nulové oté&enf vietena.

2. Pravitko nastavime podle Ghlu na stupnici a sefidime styk brus-

ného kotoule s nastrojem. Nastavené pravitko zajistime Srouby.

Uhel na stupnici pravitka je zavisly na stoupéani a Ghlu $roubovice

a na praméru nastroje. K usnadnéni vypoctu je pFipojena tabulka.

Nastroj se nastavuje k brusnému kotoudi do spravné polohy po

zvoleni Ghlu Cela . K nastaveni pouZivame tab. 7. Jemny pfisuv

I brusnému kotouéi provadime Sroubem na unésedi.

4. Vyménny délici kotou¢ ve vieteniku podle poétu zubi na néstroji
umoZziiuje spravné rozdéleni. Brusnou délku omezujeme stavitel-
nymi narazkami na stole. PFistroj je nutno udrZovat v poradku.
PFi nespravné (drzbé& (prachu) pracuje nepfesné, coZ se projevuje
v nepiesném rozdéleni zub. Novy stroj typu BN 102 B ma jiz
popsany ptistroj zdokonaleny, viz obr. 100.

w

Podsoustruzené frézy (tvarové — odvalovaci — zévitové apod.),
lcteré maji zuby ve Sroubovici, se ost¥i ve vétSich ostFirnach na speci-
dlnich bruskach (Reinecker-Klingelnberg-Kapp) tém&F automaticky.
Celni zuby ve Sroubovici brousime (podobn& jako u vystruznika
a vilcovych fréz) zkosenou stranou talifovitého kotouge 60-80 K-L.
Radidlnost (rovinu-nulovy dhel) nastavujeme stiedici mérkou Mfo.

Ostreni frézovacich hlav

Frézovaci hlavy jsou v podstaté velké Eelni frézy. Lisi se od nich
Jen osazenim, tj. vyménitelnymi noZi z RO nebo SK, kterych se dnes
nejvice pouZiva. Maji valcové nebo kuZelové vrtani a podle druhu

vrtani volime i pFislusné trny.

W Ostfenf Feznych ndstroji 129




Obr. 100. Piistroj na ostfeni odvalovacich fréz a ndstroji ve $roubovici

Zpisob sefizeni a ostieni

Frézovaci hlavu s upinacim trnem upneme do vietena upinaci
hlavy (obr. 101). BrouSeny niiZ podepifeme pevnou zubovou pod-
pérou podobné jako u &elnich fréz. PFi ostfeni frézovacich hlav
z RO pouZijeme brusiva 46-60 K-L z umélého korundu (barvy &er-
vené), miskovitého tvaru. Pro ostieni frézovacich hlav s SK jsou
nejvhodnégjsi brusné kotouce ze SiC (zelené) téhoZ tvaru. Pro hrubo-
vani volime brusny kotouc 46 JK, pro jemné ostieni (na &isto) 80 K
a pro lapovani diamantovy kotou¢ @ 75 mm.

P¥i hrubovani noZi frézovaci hlavy pfihlizime k tomu, aby se
desticky ze SK pFilis nezahtivaly, popFipad& nevystipaly. Ostfime-li
za sucha, desticky se ohfivaji. Nikdy nechladime vodou, abychom
nenarusdili sloZeni SK a desticky p¥i namaze nepopraskaly. Nastroje
se SK jsou velmi kiehké, musime je odkladat co nejopatrnéji a bez
narazu, nejlépe na dievo, gumu apod. Je-li to moZné, ostfime noze
frézovacich hlav proti destickdam ze SK, abychom nevytrhali ostfi.

PFi ostFeni SK brusny kotou znaéné ubyva. Je nutno s tim poéitat
a snaZit se o dodrZeni pfesné vysky noZl. Je to zejména dileZité pFi
dobrusovani, nebot nestejné vysoké noze zpisobuji hazeni frézovaci
hlavy (frézafi rikaji, Ze frézovaci hlava ,,kope‘). Pro pfesné a jemné
naostieni pouZivame diamantovych kotouél. Kotouce omyvame

plsti namocenou v petroleji. Plst se p¥i ostfeni lehce dotyka aktivni

130

Obr. 101. PFistroj na ostfeni noZovych hlav do @ 250 a 300 mm

vistvy diamantového kotoude, stira s ni €astky kobaltu a prachu ze
5K, aby se nezanéa3elaa kotoué nepalil. Pfed lapovénim neopomeneme
sbrousit destic¢ku ze SK a téleso noZe pod Gihlem 6 a% 8° a na kotoudi
zhotovit fasetku (1 mm) se sklonem 5 aZ 6°. Tim zna&n& prodlouzime
Zlvotnost diamantového kotoude. Diamantovym kotouem nesmime
odebirat pFilis velké t¥isky. Mohli bychom jej poskodit.

Ostieni obvodovych b¥itd

PFi ostieni obvodovych b¥iti postupujeme podobné jako u valco-
vych fréz. Stejnym zplisobem nastavujeme Ghel hitbetu a Ghel nasta-
veni o (obvykle 7°). Zubova opéra je pFipevnéna na brusné vieteno
1 ostiend frézovaci hlava se po ni posouva.

Ostieni hran frézovaci hlavy (rohd), obr. 101

Pracovni postup: upinaci hlavu s frézou pooto&ime o 45° (n&kdy
0 30" — podle Ghlu nastaveni %) smérem ke kotou&, nastavime
dostate¢ny Ghel hibetu (aby noZe pfi rotaénim pohybu nedfely),
fastavime zubovou opéru, kterd je pfipevn&na k upinaci hlavé,
n ostiime zub po zubu. U velkych a téZkych frézovacich hlav, které
nelze upinat na stole stroje, ostFime noZe samostatn& a po naost¥eni
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Obr. 102. Piistroj(na brouseni polomér zaobleni u Eelnich fréz

opét montujeme. Tento postup ovSem vyZaduje piesné ostfeni ve
svéraku a spravné usazeni noZd do frézovaci hlavy. K usazovani
pouZivame zvlastniho pFistroje se stiedicim Eepem, ktery je uloZen
na kuli¢kovych loZiskach bez vile. Frézovaci hlavu upneme na &ep
a presné podle tchylkoméru vyrovname.

Bruska BN 102 ma jako zvlastni pF¥isluSenstvi specialni upinaci
pristroj na spravné a hospodarné podbrusovani frézovacich hlav.
K zaoblovani roht (brouseni polom&ri zaobleni) u frézovacich hlav
a fréz slouZi pFistroj na obr. 102.

Ostieni fréz s feznymi plochami ze SK (slinutych karbidi)

Celni valcové frézy ostfime za stejnych podminek jako oby&ejné
Celni frézy zelenym brusnym kotoucem (SiC) miskovitého tvaru
(46-80 K) nebo diamantovym kotoufem. Ostiime na hibeté (po
obvodu) i na ¢elnich zubech a hranach. Hibet (obvod frézy) osti¥ime
(podle materialu) p¥i prvnim podbrouseni pod dhlem 5 az 10°.
U tvrdého materidlu volime mensi stupné podbrouseni, u mékkého
vétsi. Druhé podbrouseni hibetu volime 8 aZ 15° a ponechidme asi
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1 a%1,5 mm fasetku z prvni operace. Celni plochy zubi ost¥ime pod
stejnym sklonem jako na h¥bet&. Zpiisob ostfeni je stejny jako
u oby&ejnych &elnich fréz.

Ostfeni hran (rohd)

rxr

U &elnich fréz ze SK (frézovacich hlavi¢ek) srazime hrany v Ghlu
nastaveni na 30 aZ 45° v délce 1 aZ 3 mm, podle priméru, aby se pfi
frézovani neulomily. Uhel hitbetu je 5a%10° a je-li nutné druhé pod-
brousent, je Ghel h¥betu 8 a% 15° (obr. 101). P¥i ostFeni fréz ze SK
odbrugujeme malé t¥isky, aby se desti¢ky pFili§ neohfivaly a nevy-
itipaly. Hézivost odstranime tim, Ze frézu nakonec nékolikrat
obrousime na viech zubech. Hazivost kontrolujeme Eiselnikovym
ichylkomérem.

Kotouéové frézy ze SK

vrv

OstFime je na h¥bet&, abychom zachovali pfesnou SiFku. Postup
je stejny jako u obyZejnych kotoufovych fréz a nejlépe je pouZit
diamantového kotouge. Starsi a opotiebované frézy sbruSujeme na
mengi §iFku z &elnich bFitG s Ghlem podbrouseni 2 az 5°. Sklon do
stfedu je o 1/2° v&tsi, aby zabraly pouze 3pitky, které nepatrné
srazime pod Ghlem 45°; velikost 3pi¢ek je 0,1 aZ 0,2 mm, aby se ne-
stipaly. Zptsob ost¥enf je shodny se zptisobem na obr. 98.

Celni valcové frézy s vyménitelnou bFitovou destickou ze SK,
vyrab&né v podniku Ndfadi - D&in od ¢ 50 do & 315 mm, ne-
ostiime. Podobn& u soustruZnickych noZl tohoto typu ostfeni
.:__vun_w.

Specidlni ostieni vilcovych fréz —
vackové ostieni

Ve 33. svazku Kniznice strojirenské vyroby ,,Ndstroje pro novdtory

ve strojirenstvi* (vydalo SNTL, Praha) se v jedné kapitole zabyva
dlouholety propagitor ,vatkového ost¥eni valcovych fréz", Ing.

66

A. Rezag, znovu nutnosti zavadét ,,vatkové' ost¥eni valcovych fréz.
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Ve strojirenské vyrob& pracujeme s_novymi typy fréz s velkym
Ghlem sklonu Sroubovice 45° i vice (CSN 22 2140). U t&chto fréz

se nevyhoda b&Zného ostieni hitbetu projevuje v plné 3ifi. Ost¥ime-li
je vackovym zpisobem, dosahneme maximalniho pracovniho G&inku.

Vagkovy zplisob navrzeny Ing. A. Rezi¢em

Pfi vatkovém zplsobu ostFeni jsou h¥bety fréz vypouklé. Ne-
vznika vyduté ostfi hibetnich ploch jako p¥i ostieni bokem misko-
viteho brusného kotoute. Vypouklé plochy vznikaji posunutim
obvodu vilcového nebo kuZelového brusného kotouge o (hel o

Obr. 103. Princip vaékového ostieni

k povrchové piimce frézy (obr. 103). Le¥i-li osa brusného kotouge
a osa frézy v roving, vznika na zabFitu $roubovi plocha, jejiZ axialni
Fez je pFimkou. ProdlouZenim této pFimky z bodu 1 k bodu 3 zjis-
time, Ze drédha bodu, ktery se ota&i kolem osy frézy a soulasné se
rovnom&rn& posunuje z bodu 1 k bodu 3, se jevi jako Archimédova
spirdla. ProtoZe Archimédova spirdla je k¥ivka, které se u podsou-
struZenych nastrojd dosdhne radiilnim pohybem noZe, jeho¥
zdvislost na otaleni frézy uréuje vaZka, viil se pro zplisob tohoto
ostfeni nizev ,,vatkovy". Ze vzorce tg n, — tg . sin A vyplyvd, Ze
Uhel nastaveni povrchové piimky brusného kotouge vzhledem
k povrchové pfimce frézy je nutno volit tim v&t3i, &m vétsi ma byt
skute€ny Ghel x mé&feny v rovin& kolmo na b¥it a &im vt je thel
sklonu 7 Sroubovice.
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Nomogram podle Ing. ,>.(#onwmo

25 I
L% Apro uhel oy
W
P A pro uheloly )
15

10

uhel hibetu o, nebo o,

1
A
|
|
|
|
|

0 10 15 20 roq 25
uhel hibetu o

Priklad: (zakreslen v nomogramu)
« == 14°30' p¥i Ghlu $roubovice (sklonu) 2 = 40°

: xp bude 9°30
«y bude 11°30’

Vypote

Tab. 17
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Pokud jde o samotné ostfeni, je tfeba dodrzet podle Ing. A. Re-
zéce tyto podminky:

1. Osa frézy a osa brusného kotoude musi lefet v jedné roviné.
Nastaveni ostFicky zlstévé proto v nulové poloze.

2. Sitka brusného kotouge musi byt vétsi nez §iFka zabFitu

, méfFena
v rovin& prochazejici osou frézy.

) ZP L
o
I - e E S

[ 78 S .

Ad =cca Imm e

Obr. 104. Zpisob nastaven( op&rky

3. Brusny kotout se musi ustavit tak, aby jeho povrchové pFimky
byly rovnob&Zné s osou frézy a aby se brusny kotou¥ pribliZil
k ostFi frézy.

4. Opé&rna péka (lopatka), ktera musi byt Sirsi nez brusny kotout,
se opira podle sklonu Sroubovice zubu tak, aby p¥i opFeni lopatky
se ostf{ dotykalo brusného kotouée.

5. Kotoug vyklonit tak, aby brousici p¥imka sm&Fovala ke koFenu
zubu.
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PrestoZe ,,valkové'* ostfeni bylo zkouseno v nékolika Nu<0m_mnv
na ostfiZkach typu BN 102 a byla shledina vyborné jakost ostfeni,
a tim i v&tsi trvanlivost bFitd a vykon néstrojl, nebyla tato anoam
v §ir§im mé&¥itku dodnes uplatnéna. Snad miZeme :_mn_mn.:_mwsm
pFi¢inu v tom, Ze autor ve snaze zabrénit oamrN_mes onm idealni
Archimédovy spiraly trval na pfesném n_o%mmﬁw:_ :<wn_m3\n.: pod-
minek a nomogramu v tab. 17, S,_.Amw brusi¢im se zdala byt tato

metoda asov& narotngjsi a sloZit&jsi. Dnedni tendence omezovat
stavy zam3stnancd v ostfirnich a zvySovat vykon na dkor jakosti

Obr. 105, Vatkové ostieni a zplisob sefizeni na stroji N1 (upnuti frézy)
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prace je <Zm<::: diivodem, ktery brzdi zavad&ni ,,vatkového zp-
mo.v:‘omﬂ.mi. Tento nepomé&r mezi vyhodami ,,vatkového ostFeni®
zejména dokonald geometrie hitbetni &sti zubu a slo¥itost vm_,vqmé“
vedly autora k tomu, aby se zabyval touto teorij i praxi hloubgji. Po
_8=N.:_8Q s Ing. Rezi¢em do3el k nizoru, %e uréité odchylky od
vm.msam_ jim stanovenych nemaji prakticky Zadny vliv na funkci
nastroje. Na ziklad& toho vypracoval novou metodu , vatkového'
ostFeni, které se zda byt podstatn& jednodussi. !

Obr. 106. Zpisob sefizeni na stroji N1 (nastaven( op&ry)

Zasady zjednoduseni jsou tyto:

1. _ummnc_.m:._m na wmnmmnm N 1. Frézu upinime do dutiny pracovniho
vietena v_.om:.m.n_:_nnsa prodluZovaciho redukéniho pouzdra.
Fréza je upnuta jako pFi frézovani, tj. letmo.

2. ”_maoﬁmwm:_.mam m_«_,mz‘m podminku, Ze osa frézy musi byt v ose

rusného kotouce. Uhel hitbetu « se mé&ni podle Ghlu stoupani
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Sroubovice jak zm&nou Ghlu ,, tak zvedanim nebo sniZovénim
osy nastroje nad osu kotouce (obr. 104). SniZenim osy néstroje se
Ghel «p zv&t3uje. Zvedénim osy nastroje se Uhel «, zmen3uje.
Zpisob nastaveni znazorfiuje obr. 105 a 106.

3. Misto Siroké ploché podp&ry, jejiz sklon bylo nutno pFizplsobo-
vat sklonu §roubovice frézy, pouZijeme trvale nastavenou opérku

~16

%

Obr. 107. Ukizka naostiené frézy (vaikovym Obr. 108. Vyuziti opotiebenych
zpGsobem) brusnych kotou&d (misek)

(palec) podle obr. 106. Aby se zabrénilo sraZeni bFitu frézy o plo-
chu opérky, je jeji funkéni &ast Este¢n& posunuta od obvodu
brusného kotou&e. Posunuti bodu A mimo radialni rovinu a, ve
které mé teoreticky leZet osa kotoude a frézy vlivem vzdalenosti
d a Ghlu Eela a jez mé vliv na zv&teni Ghlu hibetu, vyrovname
vyskovym nastavenim stolu ostfi¢ky nebo zmé&nou oy (obr. 104).

PFi tomto zpisobu ostfeni odpadd druhé podbrusovani ostfi,
nebot zabFit je odleh&en ,,valkou' (provadi se soucasn& v jedné
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operaci). Na obr. 107 je pfiklad ,,vaikov&“ naostFené frézy.

Je nutno Fici, Ze frézafi si ,,vatkovy" zpisob u naostfenych fréz
brzo oblibili vzhledem k jakosti vybrusu, vyztu¥enf ost¥i a jeho
vyhodné geometrii zibFitu.

OstFi je trvanlivgjsi, nevydtipuje se. Fréza snese v&t¥i Feznou
rychlost, €asto i bez chlazeni, aniZ se b¥it pred¢asn& otupf.

U fréz s malym po&tem zubi dosahneme i p¥i m&lké drazce vyhod-
ny tvar. Bez prohlubovéni zubové drazky snesou frézy vétsi pocet
pFeostfeni na hitbetg, aniz hrozi nebezpedi ucpavani t¥iskami.

Obr. 109. Zpisob zdrsnéni brusného kotouge

PFi ostFeni vyuZivime opotFebeny hrubsi miskovity kotou¢ 46 K
prameéru 125 (obr. 108) (vznika dspora na brusivu). Obvod brusného
kotou¢e miZeme zdrsnit pFicnymi zéfezy starsi listovou pilkou
(obr. 109).

ProdluZovaci redukéni pouzdro, které je na obr. 105, musi byt
Fadn& vystiedéno (max. hazivost 0,02 mm) a loZiska vieteniku sefi-
zena bez vile.

PFi dnech nové techniky v ZJS-Brno v roce 1965 byla tato metoda
pFedvadéna na stroji N 1. V NSR pouZivaji k ostFeni h¥betu fréz
s velkym Ghlem 3roubovice specialni brusku WSM-B, kterd ma
brusnou hlavu umoZiiujici naklon&ni ve tiech smé&rech. Vyklonéni
osy o Uhel wa, se voli podle diagramu. Ostfi se celou &elni plo-
chou hrncovitého kotoude, &m% se dosihne hladkého povrchu
(obr. 110).

Ostreni vélcovych fréz podle M. N. Larina

V n&kterych zivodech s Gsp&chem ost¥i valcové frézy podle
sovétského védce M. N. Larina, ktery se zabyval trvanlivosti a Zivot-
nosti nastroji i velikostmi_ahli hibetu u vilcovych fréz. Tuto
metodu publikoval Ing. A. Reza& v technické zpravé 3/1952 MTS.
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Postup je tento: nejdive _umm_u-.o,_wmiB,Bmw, :..muQ Nﬁ__uvmi:,.m _.:._..VMM
frézy otupeného ostii. Takto upraveny nastroj v.o_ -‘o:m_%m‘rc
hibet& a ponechame na né€m asi o.& 33<m:6_8c valcovou plosku,
ktera nesmi byt vétsi, protoZe by fréza d¥ela a kladla odpor.
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Obr. 110. Vatkové ostFenf fréz na stroji WSM-B (NSR)

Uhel h¥betu je u téchto fréz p¥iblizn& 15° (normaln& 7°). Z&S.«Em
se stejn& jako pFi normalnim omm_«m(qm v,oa_m tab. m a u .,_\.w_An%m_%%mn_,MMwm
frézy maji dvakrat aZ t¥ikrat v&tsi <1sz a nejméné o 15C _mu veesi
trvanlivost. Je to sice zplsob fasov& narocnéjsi, zato se vsa uletFi
mensim opotfebenim néstroje, v&tsim vykonem a trvanlivosti.
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Ostieni jemnych a specidlnich
nastroji

mo@?»i raznych speciélnich nastroji, tvarovych i riizn& kombi-
:w<wmv~n_._u_.m ve vyrobé zcela b&zné, napF. vyhrubnik s vystruznikem
rizn& m_ONm<=m frézy apod. Podle povahy a potFeby vyroby se zhoto-
vuji tzv. m_.:u_,m<_8<m‘ nastroje (nastroje slofené — programové)
které m»a_.Bm do skupiny specialnich nastroji. V&tiinou to byvaif
_AmuB::m._E vrtaky, které se pFebrusuji na hrotové brusce na _.WNs_m_
zdhlubniky (stupfiové vrtiky) podle poZadované funkce. Po této

,

Upravé vrtaky ofiskujeme a cely tvar podbrousime. Prvni pod-

120°
#27
15-002 © &
Sl ©
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30°

Obr. 111. Tvarové nistroje (pfipravky)
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brouseni je pod Ghlem asi 7°, druhé podbrouseni 15°, aby tvar
vrtaku pFi vrtani ned¥el. Néastroje miZeme podbrusSovat v kusové
vyrobé nejéastgji ruéng, p¥i v&tsi sériovosti na stroji upnuté v kles-
tiné. Na obr. 111 je n&kolik ukazek p¥ipravkovych nastrojd.

el Wl W

Obr. 112. Tvary jednobfitovych fréz

. 14 L
a = reznd hrana

Obr, 113, Ostrenf rycich jehel

OstFeni jednobfitovych fréz (ryci a kopirovaci frézky)

Té&chto nastroji se hlayn& pouZivé na gravirovacich a kopirovacich
frézkéach. U stroji BN 13 nebo Deckel (NSR), Agathon apod. jsou
specialni p¥istroje na ostfeni jednobFitovych fréz jako zvlastni
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Obr. 114. Pfistroj na ostfeni ry=-
cich jehel a jednobfitovych fréz

Obr. 115. Zpisob ostieni vyvrti-
vaciho noze lapovacim_kotouéem
na stroji AGATHON awinaax&

pFislusenstvi stroje. P¥i-
stroj je vybaven vysuv-
nym a vyklapécim drza-
kem. Spravné naostfené
nastroje se vyznaluji
mensim Feznym tlakem
a jsou trvanlivéjsi. Tvary
jednobfitovych fréz vi-
dime na obr. 112 a 113.

Zplsob ostieni

Néstroj upneme do
klestiny délici hlavy (obr.
114), ktera se pohybuje
kolem své osy a napfic
osou pFistroje. NejdFive
vyostFime presnou polo-
vinu funkéniho priméru
nastroje (pllové vybra-
nf)a zm&Fime mikrometrem (miZe byt o 0,01 mm vy3e neZ osa). Po
naosti‘eni vybrousime h¥bet frézy na valcové &isti. Poté piestavime
stupnici dé&lici hlavy do polohy urfené k ostfeni &elni plochy nebo
k zaobleni tvaru na Spicce (obr. 112). P¥i ostFeni rycich jehel nasta-
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vime vzdy jen polovicni Ghel profilu. PFistroj sefidime pomoci
déliciho kotoue na potfebné podbrouseni. Do zab&ru ke kotoudi
privadime opatrné (jemné), aby se nastroj nezahfival, zvlasté u rycich
jehel (fréz), které maji
ostrou $picku.

Vyvrtéavaci noze

Pouzivime je do mikro-
metrickych  vyvrtavacich
hlav a soufadnicovych vrta-
¢ek. MliZeme je ostFit po-
dobné jako jednobfitové
frézy v klestiné délici hlavy.
Na obr. 115 vidime zplsob
ostfeni vyvrtavaciho noZe
na lapovacim kotoudi. U Svy-
carského stroje ,,EWAG-WS
11" umoZiiuje dokonalé
podbrusovani nastrojd jed- — .
noduchy vystfedny pfistroj
(hlavi€ka) s klestinovym upi- _ , _
nanimdo @8 mm (obr. 116).

Obr. 116. PFistroj na podbru$ovani
(stroj EWAG, Svycarsko)

Ostieni protahovacich
u protlacovacich ndstroji

Protahovaci nebo protladovaci néstroje rozliSujeme podle tvaru
na valcové, ploché nebo drazkovaci. Ostfime podle druhu néstroje
na néastrojové brusce, na hrotové brusce, na magnetické upinaci
desce brusky na plocho nebo na specialnich ostFi¢kach pFizpiso-
benych konstrukci k provadéni tohoto tGkonu. (Viz obr. 117.)

Ostreni valcovych protahovaki

Nastroj je upnut mezi hroty. Celni Ghel ostfime malym pramé-
rem talifovitého kotoude 46-80 K-L, ktery je vyklonén pod vétsim
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Obr. 117. Svycarské ost¥iZka na protlatovaci trny HARO-model F 12

thlem tak, aby kotou¢ nesrazZel hrany zub. P¥i vyostfovani ubirame
lehce pouze otupené ostf¥i a dbame na to, abychom odbrusovali na
Grovef nejvice otupeného zubu. U dofezavacich zubl ostFime &elo
pouze do tzv. vytaZeni ostii. DoFezavaci zuby maji lamace t¥isek, aby
tiisky byly déleny na drobngjsi ¢asti (obr. 118). Vélcové protahovaky
miZeme ostfit také na soustruhu s pFidavnym zafizenim (fortuna),
které se upina na suport soustruhu.

Ostienf plochych protahovéki

Ost¥i se na magnetické upinaci desce brusky na plocho nebo na
specialnich ostfi¢kach. DodrZzujeme thel ela, ktery je stanoven
vykresem. Na hibeté ostfime protahovaky pouze tehdy, jsou-li
zadFené hibetni plosky. Odstupiiovani jednotlivych zubG musi byt
presné dodriovano podle vykresu. Hibet ostfime miskovitym
kotou¢em 80 K-L.

Neékolik daleZitych pFipominek pro ostfeni: Neubirejte pFilis
mnoho materialu, zkracujete Zivotnost protahovakl. Ulomené zuby
zabruste a upravte vySky nasledujicich zubi, aby byl pFechod ply-
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Obr. 118. VybruSovani déliga tiisek u protlatovaciho trnu na BN 102

nuly. PFi ostfeni za sucha hrozi nebezpedi vyhvati osti.
musi byt jemné& vybrouseny,

aby se t¥isky nelepily na jejic

Celni zuby
h plochy.

Ploché protahovaky, které byly upnuty na magnetické upinaci desce,

musi byt Fadné& odmagnetovany (nebezpe
hivani zubd). Podle obrabéného materidlu ost
hibetu w, viz tab. 18.

Uhel &ela m

v

¢i ucpavani t
Fime @

Fis

kami a vytr-
hly €elay a Ghly

Bronz

&fime podle zhotovené Sablony.
Podrobngji o protlatovacich nastrojich pojednava Dr. Ing. Schmidt
a kol. v ,,PFiruéce Feznyc ji*‘. Praha, SNTL 1967.
Tab. 18
. Uhel o
Material Uhel y
hrubovaci kalibrovaci
Hlinfk a slitiny, méd' 25° 3° 1°30"
Ocel tvrdosti HB < 230 18 2% 20° 3° 1
Ocel tvrdosti HB 240 a¥ 320 15° 3° 1°30'
Tvrdi ocel HB < 320 52%10° 4° 130’
50 3° 1°
Mkl litina HB < 180 1021 8° 4 1°30'
Tvrda litina HB > 180 5° 3° 1°30'
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obvodem plochého kotou&e 36 K a nastroj popf. chladit. ObréaZeci
niz upneme v upinaci hlavé (pracovnim vieteniku) na upinacim trnu
nebo na kuZeli. Za stalého otaleni kotou€ového nastroje probiha
operace velmi rychle. MiZeme ostFit na kaZdé ndstrojové brusce.
Na obr. 120 je zptsob ostieni na stroji BN 102.

Obr. 119, Ostieni hifebencvého obrazieciho noze (MAAG)

Ostieni ohraiecich noid

Obr. 120. Ostieni kotoulového obrizeciho noze

o

3.noZenadrazky klintiozubenych kolafemenicapod. pro
svislé obrazecky

Obrazeci noze délime na tyto druhy:

1. hfebenové na obréZeni ozubenych kol Obrazeci ‘noze na drazky klinti (Femenic, ozubenych kol apod.),
které jsou uréeny pro svislé obrézecky (obr. 121). Zpisob ostfeni:
Obrazeci ndZ upneme mezi Celisti kloubového svéraku. Ost¥ime jej
nejéast&ji na Cele pod Ghlem 7 az 12°. MéfFitkem je otupeni noZe
a druh obrab&ného materidlu. K ostfeni pouZivame brusného
lkotou€e miskovitého nebo hrncovitého tvaru 60 K-L. PFi obraZeni
se nékdy nalepi material na h¥bet obraZeciho noZe. Odstranime jej
jemnym pFebrousenim hibetu pod Ghlem 2 aZ 8° (opé&t podle tvr-
dosti materialu). Bo&ni b¥ity jsou sraZeny podobné jako u soustruz-
nickych upichovacich noZzii asi 1/2°; aby ndZ nedfel. PFi ostfeni je
tfeba dodrzovat spravné rozméry a toleranci (viz hodnoty uvedené
v tab. 19). PFi jemném ost¥eni se pouZivd miskovitého brusného
lotouée 80 K. Uvedeny postup sledujeme i pFi ostieni obraZecich
noZi tvarovych. U téchto noZi je obtizné mé&fenfi a je nutno pouZivat
sablon.

Obrazeci h¥ebenové noze (MAAG) ost¥ime pouze na Zele. Uhel
Cela je asi 27, a proto vybruSujeme na Zele Zlabek (honujeme). Obra-
Zeci nGiZ mGZeme upinat ve sklapécim svérdku nebo pfimo na stole
brusky BN 102. P¥i ostfeni pouZijeme miskovitého nebo talifovitého

brusného kotouée 60 K-L, pFi¢emz Zlabek vytvarime jeho obvodem
nebo hranou (obr. 119).

2. obraZeci kotoudové noZe nastréné, obraZeci kotouéové
noze s kuZelovou stopkou

Obrazeci noze kotoucové ostiime mirné dutym vybrusem na cele
brusnym kotouéem miskovitého nebo hrncovitého tvaru 46 L-60 K,
ktery pootolime, aby zabiral hranou a nepalil. MiZeme také brousit
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Tab. 19 12P9
Rozmé&ry a tolerance obrazecich
nozd pro svislé obrazeéky v Fadé (73
P9
(=) Tt} 7 o
S A 30' 9011\ &
Rozmér §
obrazeciho nozZe Telerance:Lmii] . IL
20
— 0,009
1az3 — 0,034
; —0,012
3at6 — 0,042
; — 0,015
62z 10 — 0,051
— 0,018
10az18 — 0,061
; — 0,022
18 az 30 — 0,074
. — 0,026 0
30 a% 50 — 0’088 ) 301 “
L — 9,08 M @ . B e j
. R 2
Q
3 5,
Obr. 121. Obrézeci niZ na drazky kli- o .
nd a femenic N e

Tvarové brouSeni soustruinickych
» O
nozu
Tvarovymi noZi obrabime vyrobek uréitého tvaru najednou.
Uleh&uje se tim soustruZnikovi préace a zrychluje vyroba. Tvarovych
noZl se nejvice pouZiva v sériové vyrobé na automatickych soustru-
zich, revolverech a podtadecich soustruzich. Zmiime se alespoii

o jednodusich tvarech, které brousime v ost¥irndch na univerzal-
nich nastrojovych bruskach.

Rozezniavame tyto druhy tvarovych noza:

1. ploché,
2. kotoucové,
3. prizmatické.
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V b&zné kazdodenni praxi se setkdvame hlavné s noZi plochymi.
MiZeme je brousit nékolika zpisoby: na brusce na plocho nebo
na univerzalni néstrojové brusce BN 102, pomoci tvarového ko-
touce.

Postup brougeni jednoduchého tvarového noze R 8
z pIného materiélu 19 810-POLDI Radeco (obr. 122)

NGz nejdiive vyhrubujeme ruén& na stolové brusce a podbrou-
sime hibet 8 az 10°. Potom jej na univerzalni nastrojové brusce
(nejlépe vyhovuje BN 102) vybrousime na Cisto. Do vietena upneme
plochy brusny kotou¢ 46-60 L-K, ktery
na hrubo ruéné orovnavalem ztva- r3 - 2ldbek duté
rujeme na potiebny tvar a nlz vy- 01-02 holovat
hrubujeme. Polomé&r zaobleni orov- ]
name ,,kolébkou** (pfistroj), kterou
upevnime mezi hroty na stole brus-
ky. Na kolébce nastavime potiebnou
vysku diamantu k pFesnému orov-
nani kotouée do pozadovaného polo- h/\m-
méru zaobleni. Obr. 123 znazoriuje
zplsob nastaveni. Abychom zamezili
zkresleni tvaru na soustruznickém
nozi, ke kterému by doslo vzhle-
dem k podbrouseni h¥betniho hlu, fl
musime kolébkou orovnat kotouc za ]
jeho osou o propoéitanou vzdalenost Obr. 122. Jednoduchy tvarovy niZ
H. Kotou¢ orovname s potiebnym 3ir=8 om
zkreslenim. Vzdalenost H pocitame
takto: H = dhel h¥betu x. @ brusného kotoue [mm] x 0,008 7
(sm&rné &islo). Pfiklad H = (10°.150) . 0,008 7,

H = 13,05 mm .

Abychom odstranili zkresleni na noZi a nemuseli propocitavat
nastaveni vzdalenosti potFebné p¥i orovnéavani, nastavime hodnoty
H u fréz a néstroji s pFimymi zuby podle tab. 6. V tomto piipadé je
D — pramér brusného kotoue [mm] a « je hibetni Ghel na noZi.
Podle pfesnosti uréené na vykrese mé&fime tvary noZe tvarovymi
mé&rkami nebo na optickém zvétSovacim piistroji s projektorem.
Na obr. 124 je nastaveni kolébky.
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Pravidla pro prici s kolébkou:

1. dilky kolébky musime pFed upnutim Fadn& vydistit,

2. kolébka musi byt lehce upevn&na mezi hroty (bez viile),

3. tuzkovy diamant nesmi byt piehfivan,

4. pfi nastavovani pouZivime star$ich koncovych mérek, které
chranime pred poskrabanim (brusny prach),

5. zékladni nastaveni diamantu do nulové polohy (osy) kotouce
musime dodrZet. PFi podbrouseni h¥betu na no¥i nastavujeme od
osy hodnotu H podle tab. 6.

e

T 77T 77777, v 1171777777777777

Obr. 123. Zpisob nastavovani kolébky pomoci koncovych mérek

Brusnym kotou€em najizdime pomalu do vyhrubovaného tvaru
noZe upnutého ve svéraku. Dbame na to, abychom nuz nevyhtali.
Pokud na tvaru noZe p¥ili§ nezale#i, mazeme jej ostfit i jednoduseji.
Tyké se to hlavn& no%ii pro revolverové soustruhy. Nz vyhrubu-
jeme, na brusce k ostFeni kruhovych zavitovych Zelisti BNO 4
(obr. 7) nebo podobné upneme brusné t&lisko (cigarko) potFebného
primé&ru, orovnidme je na spravny pramér, v nafem pFipadé na
16 mm. Brusnym té&liskem potom &ist& upravime tvar nastroje.
Kontrolu provedeme kontrolnim trnem nebo tvarovymi mérkami.

Po vybrouSeni tvaru na hibeté se ostfi Zelo noze, Pooto&ime
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Obr. 124. Tvarovini brusného kotouge kolébkou

svérak do nulové polohy a éelo vyostFime brusnym kotouéem misko-
vitého tvaru 60-80 K. Vykon noZe zvy$ime, vybrousime-li na ele
noZe Zlabek. Pristroje na Zlabky jsou dodéavény jako zvlastni p¥islu-
Senstvi k nastrojovym bruskam. PouZivame opét stroj BNO 4. _u,o
klestiny upneme brusné télisko se stopkou, pro Zlabek R 3 je prii-
mér brusného kotoucku 6 mm. Na Cele noZe vybrousime potiebny
zZldbek s fasetkou 0,1 aZz 0,2 mm. Tuto praci ma konat velmi zrugny
brusi€¢ nastrojd, aby neporusil tvar noZe a zachoval vwwmoczo:
fasetku. Pfesné&jsi je provedeni strojni na obr. 125 po mensi :vﬂw<<m,
strojnfho zafizeni (pFislusenstvi). Pomocné stiedici &epy slouZi
k presnému nastaveni noZe i poloméru.

Tvarové noze pro podtéaceci soustruhy

U téchto noZil se vybrusuje tvar pod thlem hibetu 20 aZ 30°. PFi
orovnéavéni kotouce dochazi k velkému ‘podbrouseni na hrbeté
a soucasné ke zméné tvaru noZe. Tento nedostatek odstranime kopi-
rovacim pfistrojem ,,Blesk".
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Obr. 125. Vybru$ovani Zlibku na &ele tvarového noze
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Obr. 126. Kopirovaci pfistroj ,,Blesk'

Tvarovéni brusného kotouée kopirovacim piistrojem
,,Blesk** (obr. 126)

~

Timto piistrojem miZeme kopirovat tvar podle zhotovené 3ab-
lony, kterou upiname pod Zadanym Ghlem hi¥betu, ktery byvé vé&tsi
nez 10°. Tento zpiisob se zvlasté osvédCuje pFi vyrobé tvarovych
nozl pro podtileci soustruhy. |lednou z hlavnich zasad pFi pouZiti
kopirovaciho pFistroje je, aby tvar hrotu snimaciho palce byl shodny

T T

Obr. 127. Piarovnini kopirovaciho palce u pfistroje ,,Blesk**

ry - -

s hrotem diamantu. PFizplsobeni provadime tak,” Ze hrotem dia-
mantu zhotovime drazku do obvodu brusného kotouce a soucasné
pfedbrousime drazkou tvar na snimaci palec. Tim dosdhneme stej-
ného tvaru diamantu a palce, ale i pFesnou vySku (obr. 127).

Podrobn&jsi udaje o brouseni tvarovych nozd najdeme v knihach
F. Hamr: ,,Tvarové brouSeni*, Dr. Ing. E. Schmidt: , Tvarové noZe
soustruznické* z r. 1959 a ,,PFiru¢ka Feznych ndstrojd*. Praha, SNTL
1967.

O vybruSovéni tvarovych soustruZnickych noZi s desti¢kami ze
SK pise R. Kopecky ve Strojirenské vyrobé ¢. 9/1964 v ¢ldnku ,,Racio-

ndlni tvarové obrdbéni tvrdych materidli zapichovacim brouSenim®.
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Pracuje se principem zapichovani celého i velmi sloZitého tvaru
v hlinikovém kotou¢i, na n&jZ byla nanesena aktivni vrstva diaman-
tového prasku.

Piiciny velké spoiiebhy ndstroji

Hlavni pfFiciny velké spotfeby nastroji lze shrnout do téchto
bodii:

1. Castou pfidinou vad Feznych nastroji byva Spatny material.
Néstroj nema potiebnou tvrdost, je nedostateéné kaleny a u na-
stroji svafovanych na tupo dochazi k znehodnoceni ve svaru.

2. Mnoho nastroji se poskodi pti dopravé. Byvaji §patné zabaleny

a otloukaji se (jde hlavné o noZe a nastroje ze SK, které jsou

kFehké).

Nespravné ostiené nastroje, nevhodné volené brusné kotoude,

spéch a nedostatecna kvalifikace ost¥ice znaéné ovliviiuji spotiebu

nastroju.

4. Nespravné skladovani nastroji v zavodnich skladech, ve vydej-
nach a pfi predavani k ostfeni. Néstroje maji byt v kazdém p¥i-
padé chranény proti otlu€eni a poskozeni. Maji byt uloZeny v dfe-
vénych sadach (bednickach) a nikoli na sob&, aby bFity nenarazely
jeden na druhy. P¥i skladovani nebo prepravé pouzivime doprav-
nich bednicek, v nichZ je nastroj bezpecné uloZen a chranén pred
otlu¢enim. V nékterych zavodech se nastroje po naostfeni nama-
Ceji do plastické hmoty, ktera je pruzna a tlumi narazy. Vzornou
organizaci v hospodareni s néstroji maji v zivodech SKODA
v Plzni a ve Zbrojovce - BRNO.

ot

Zplsoby ochrany nastrojd jsou popsany ve Strojirenské vyrobé
¢. 1/59 — V. Rocek: Ochrana ndstrojii pFed poskozenim a V. Chyle:
Ostreni a hospodafeni s ndstroji, ¢. 5/60. Odkladaci stoly ve vydejnach
a ostfirnach se pokryvaji gumou; tim se chrani nastroje pred otluce-
nim.

5. Neodbornym zachazenim s nastroji a nepfiméfenymi poZadavky
na jejich vykon miZe dé&Inik zplsobit znaéné skody. Stava se to,
pretiZi-li nastroj velkymi posuvy; nastroj se vétSinou vystipne
nebo ulomi. Nedostatedné chlazeni néstroje rovnéZ sniZuje jeho
vykon.
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Opravy a dpravy poskozenych nastroji

V n&kterych zivodech vyfazené nebo opotfebené nastroje obno-
vuji nebo pFizpisobuji k dal$imu pouZivani a dosahuji tim zna&nych
aspor na nakladech. Uvedeme nékolik pfikladi: U vrtakd, vystruz-
nikG a vyhrubnikd miaZeme primér snadno pFebrousit na mensi
rozmér. Maji-li vystruzniky mélké drazky, lze je pfed brousenim
prohloubit. Na ostfi se neutvoFi jehla. Ulomené nebo ukroucené
unaSee opravujeme na upinacich kuZelech navafovénim, soustru-
Zenim, frézovanim a brousenim. U fréz s vyldamanymi zuby se nové
zuby navafuji vhodnou elektrodou (viz technicki zprava MSV
¢. 8-3801/52). Podobné se opravuji kotouZové frézy a pilové kotoude.
Sadové zavitniky pFebruSujeme na mensi primé&r, a to postupné ze
lll. na Il. a z Il. na I. Jsou-li zadFené nebo vylomené n&které zuby
v kalibrovaci ¢asti zavitniku, miZeme je podle uvaZeni vybrousit
gumovkou. Vylomené zuby v kuZelové &sti odbruSujeme (zkra-
cujeme).

U poskozenych kruhovych zavitovych &elisti, které maji nab&hové
hrany na Fezném kuZeli vystipané, miZeme bFit upravit takto:
Ze zkuSenosti s ostfenim zavitniki s nepriichozimi drazkami (UN
22 3043) vime, Ze u nich se tfiska odvadi pFed zavitnikem. Upravou
bFitu zavitovych Zelisti se podstatn& zlepsi odchod tiisek, je% se
odvijeji pfed nastrojem a odpadavaji. U normaln& ost¥enych zévito-
vych Eelisti hrozi nebezpei, Ze se t¥iska vtla&i do zavitového profilu
a zavit se potrhd. Touto GUpravou prodlouZime Zivotnost nastroje.
(V. Chyle — Strojirenskd vyroba 8/65.)

V kazdém zivodé se vénuje velkd pozornost Uspornému vyuZiti
nastroji z rychlofezné oceli. PFesto viak se znaéna &st téchto
nastroji déva do Srotu. Zbytky starych opotfebenych strojnich
listovych i okruZnich pil Ize pouZit po Uprav& do drzikd na zapicho-
vaci noZe. RovnéZ z vyfazenych navrtivak( miZeme upravit noZe
do vyvrtévacich ty€i, zavitové noZe na vnit¥ni zavity, ryci jehly apod.
(Podrobné&jsi popis pravy téchto néstroji viz Chyle — Strojirenskd
vyroba 3/61.)

Kalené nastroje, které potfebuji obnovit st¥edici dilek, navrta-
vame vrtakem ze SK. MiZeme pouZit vrtakd na sklo (H; — G, —
CSN 22 1350). Navrtéva se bez chlazeni pFi 2 000 ot/min.




Laver

Moderni technologie obrabéni vyZaduje novou technologii ostieni
nastrojd. Specialnich nastroji rizné tvarovanych, kombinovanych
a nastrojii s bFity ze slinutych karbidi ve vyrobé stale pFibyva.
Cilem nasi vyroby je dosdhnout co nejvétsiho vykonu pfi nejmensi
spotieb& energie a nejmensim opotiebovani strojii a nastroji.
Dilezitym cinitelem jsou dobie zkonstruované a peclivé naostiené
nastroje. V budoucnu bude nutné zvysit kvalifikaci i pocet ostficd,
aby tyto pomérné drahé a sloZité nastroje mohly byt dobte udizo-
vany. Brusi¢i nastroji maji znat konstrukci nastroji a vidét jejich
praci p¥imo na stroji, aby dovedli odstranit nedostatky v ostfeni,
a maji zvySovat svou kvalifikaci a odbornost, nebot ,,jen dobfe
naostfeny a konstrukéné dokonaly nastroj zarucuje hospodarnou
a kvalitni vyrobu*.

Zaméstnava-li zdvod v ostFirné nastroji kvalifikované pracovniky,
mé zarucené dokonalejsi naostfeni, mensi spotfebu nastroji i fi-
nanéni Gsporu. Tam, kde je nedostatek kvalifikovanych ostfic,
$patna organizace a vybaveni ostfirny, dochézi ke ztratovym casiim
hlavné u vyrobnich délnikd, ktefi mnohde Eekaji u okénka ost¥irny
na naostfeny nastroj. .

Clanek otist&ny v Rudém prdvu 6./5. 1962, VI. Chyle, ,,Rezné nd-
stroje — dilezity Cinitel strojirenské vyroby*, ukazuje na neuspokojivy
stav v této profesi. Konference o ostfickach a ostfeni, kterou
poiadal Dim techniky v Bratislavé v r. 1962 se zietelem k tomuto
Clanku ukazala, Ze na tomto Useku nebylo vSechno v poradku.
Casteén& pomohl dovoz zahraniénich stroji a Eeskoslovensti vy-
robci si vzali za (kol rekonstruovat &s. ostficky. Stala vystavni sifi
obrabé&cich stroji v Praze potada pravidelné kursy pro ostfice na-
stroji s praktickym pFedvadénim ostficek &s. vyroby. V&tsi podniky,
jako Skoda Plzeii nebo Zbrojovka Brno pofadaji kursy v zavodni skole
prace. V Dom& techniky CsVTS v Brn& dokonce vypracovali névrh
na osnovu k uspofadani kursi pro ostfice pii ZSP, ktery predlozili
GtvarGm vychovy kadrd. Soucasné podali navrh na kvalifikaéni
zkouSky pro ziskani vyucniho listu v oboru ostfi¢ nastroji.

Dam techniky v Brné usporadal v r. 1965 Dny nové techniky zamé-

Fené na ostfeni a opravy nastroji, spojené s praktickym skolenim

v o P

ostFi¢t ve Zbrojovce Brno. Ze strany brusicl je o tyto akce velky .

zajem a vyména zkuSenosti pFinasi dspéchy.
Knizka, kterou jste pravé prostudovali, je psana z praxe a praxi

ma slouZit. Brusidi, ktefi se budou Fidit radami a pokyny v ni obsa-
Zenymi, poznaji, Ze jim bude dobrym pomocnikem v kaZzdodenni praci.
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