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Strojni, nastrojaiské a brusi¢ské prace — brouseni kovt

Zakladni metody brouseni zavitt

Zavity Ize brousit do nekalenych materiald, ale pfedevsim do kalenych a velmi tvrdych material(, a to
zejména:

- vyzaduje-li se vysoka jakost povrchu zavitu a odolnost proti opotiebeni.

Podélné brouseni jednoprofilovym kotouc¢em je vhodné pro nejpfesnéjsi prace (napf. + 0,005 na délku
300mm) na zavitovych kalibrech, mikrometrickych Sroubech, apod. Vyhodou je snadné a rychlé
vytvofeni tvaru kotouce (obr. €. 54a). Brousici kotou¢ kona hlavni (otacivy) fezny pohyb, obrobek se
otaci proti sméru otaceni jeho a sou€asné se za jednu otaCku posune o hodnotu stoupani zavitu. Na
novéjSich bruskach lze zavit brousit v obou smérech. Bruska musi mit zafizenim vymezeni vile v
posuvovych mechanismech. Jednoprofilovym kotou€¢em lze brousit zavity od stoupani 0,25mm, ale
téz s velkym stoupanim (obr. €. 54). Velmi vykonné jsou brousici kotou€e z kubického nitridu boru,
které umoznuji brousit zavity i v oceli kalené na tvrdost 60 az 64 HRC.

Vyrobce uvadi zejména tyto vyhody:

- zvySeni produktivity prace o 30 az 40%
- drsnost brouseného povrchu R, = 0,4 um,
- brousici kotou€ se nepfehfiva (nepali),

- velka zivotnost (pfehrubovani az 40.000 zavitniki M20)

Vietenik brusky musi mit pfi brousSeni jednoprofilovym kotou¢em naklonény pod uhlem stoupani
stfedniho prdméru zavitu jsou schematicky vyznaceny na obr. 54b.

Tvrdost kotouc€e se obvykle voli v rozsahu |. Az P. Kotou¢ musi mit co nejvétsi prumér, aby co nejdéle
drzel tvar.
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Obr. €. 54 Brouseni zavitu jednoprofilovym kotou¢em
a) schéma brouseni
b) pohyby nastroje: 1 - pfisuv kotouce
2 — posuv kotouce
3 — odsun kotouce
4 — navrat do vychozi polohy
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Podélné brouseni viceprofilovym kotoucem (obr. €. 55) je vhodné pro vyrobu pfesnych delSich zavitd,
které nejsou zakonceny osazenim. Brousici kotou¢ ma nékolik tvarovych (profilovych) drazek a je na
strané vstupujici do fezu kuzelovité zkoseny. Jednotlivé profily maji pfi brouseni urcité funkce — predni
tvar zavitu hrubuji, ostatni jej dokondéuiji. Viceprofilovy kotou¢ ma vétsi vykon, Iépe zachovava svuj tvar
a ostrost. Pfesnost vyroby je stejna jako pfi brouseni jednoprofilovym kotou€em, nelze brousit zavity
se stoupanim mensim nez 0,75mm a vétSim nez 6mm.
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Obr. &. 55 — Brouseni zavitu nékolikaprofilovym kotou¢em

V sériové a hromadné vyrobé se kratké zavity brousi zapichovacim zplsobem (obr. €. 56), Sitka
kotouce v8ak musi byt vétSi nez délka zavitu. Zavity o menSi pfesnosti se v sériové vyrobé brousi na
bezhrotych bruskach bud pribé&znym, nebo zapichovacim zptisobem.
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Obr. ¢. 56 — brouseni kratkého zavitu zapichovacim zplsobem

Prabézny zpusob (obr. €. 57) se vyuziva pfi vyrobé Sroubl se zavitem po celé délce nebo Sroubu
osazenych na vnitini primér zavitu.

Obr. €. 57 — Brouseni zavitu pribézZnou metodou na bezhroté brusce

1- brousici kotou¢, 2- unaseci kotou¢€, 3- polotovar, 4 - obrobek
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Zapichovaci zptsob se pouziva pfi vyrobé kratkych zavitd s osazenim. Brousici kotou¢ ma drazky
shodné s profilem (tvarem) zavitu a nastavuje se pod Uhlem stoupani stfedniho priméru zavitu.
Unaseci kotou¢ je hladky a sklonény pod uhlem stoupani zavitu na vnéjSim prdméru. Obrobek je
podepien podpérnym pravitkem.

BrousSeni vnitfnich zavitl je podobné brouseni vnéjsich zavitl, je vSak obtiznéjsi a pracnéjsi. Brousici
kotou€ se rychle opotiebovava, proto se pouzivaji viceprofilové kotouce. Proces brouseni se tézko
kontroluje.

PFi brouseni zavitl je tfeba vénovat velkou pozornost tvarovani kotoucd. Jednoprofilové kotouce se
tvaruji

diamantovymi orovnavaci podle Sablony a tvar se kontroluje opticky. Viceprofilové kotouce se tvaruji
ocelovymi profilovymi kotouci z kalené rychlofezné ocele. Po obvodu maji nepravidelné rozlozené
Sikmé zarezy se sklonem 12°. Tlakem se zrna brusiva v kotou¢i drti a vylamuji podle tvaru ocelového
kotouc€e. Brousici kotou¢ musi mit mensi otacky, asi 60 az 70 min -1, proto musi mit brus moznost
volby dvou stupnll otacek. Vyhodou je rychlost tvarovani, kotou¢ lépe brousi, zrna brusiva nejsou
prefezana. Nevyhodou je vétsi spotfeba brousicich kotou€¢l a nemozZnost tvarovani kotoucl s
pruznym pojivem.

Ocelovymi kotoudi Ize tvarovat brousici kotouce t€mito zpulsoby:

a) brousici a profilovaci kotou¢ maji osy rovnobézné — pro brouseni drazek a zavitd s mensimi
naroky na pfesnost (vznika chybny profil),

b) brousici kotou¢ je proti profilovacimu sklonény o Uhel stoupani zavitu na stfednim primeéru —
profil je teoreticky spravny (profilovaci kotou€ se rychle opotfebovava),

c) brousici i profilovaci kotou€e jsou sklonéné o Uhel stoupani zavitu na stfednim priaméru —
pouziva se pro velmi pfesné zavity, profilovaci kotou¢ musi mit upraveny (korigovany) profil.

d) Zavity se brousi na specialnich bruskach a jejich vyroba nepatfi mezi béZné brusi¢ské prace.
Proto jsou popsany pouze zakladni zpUsoby.

Brouseni kotoucové frézy

BrouSeni kotoucovych fréz je viceméné shodné s brouSenim obvodovych bfita valcovych fréz s tim
rozdilem, Ze né&které kotou€ové frézy maiji zuby pfimé, které se u fréz valcovych prakticky nevyskytuji.

KotoucCové frézy Ize rozdélit na tfi druhy, od kterych se bude odvijet nasledny typ ostfeni bud na Cele
brity, s Sikmymi bfity nebo se stridavé Sikmymi bfity.

Na obrazcich nize jsou r(izné varianty kotou€ovych celistvych fréz vyjma kotouCovych fréz se
vsazenymi vyménnymi zuby, které se spiSe daji fadit do frézovacich hlav. Z detailnich pohledu je
zfejmé, Ze postup ostfeni se bude liSit druh od druhu také v zavislosti na tom, o jaky typ bfitu se jedna,
zdali frézovany nebo podsoustruzeny.

Kotou€ovou frézu s pfimymi bfity a kuzelovité brousenymi boky je mozZné brousit na Celech az do
odbrouseni zabfitu, potom je opét nutné brouseni na hibeté a vytvoreni zabfitu. Brousit na hibetech
muzeme bez opéry napf. pfimo v délicce.
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Kotouc¢ovou frézu se stfidavé Sikmym ozubenim brousime na ¢elech, bud v pfipravku na brouseni ¢el
kotoucovych fréz, nebo na trnu a v klasickych konicich s natacenim stolu brusky nebo v naklapécich
hrotech bez kozliku, které jsou v tomto pfipadé velmi vyhodné. Nebo na hibetech bfitli vzdy zasadné
na trnu a za pouziti zubové podpéry, ktera se vic¢i podepfenym bfitim bude pohybovat, aby bylo
dodrzeno brouSeni po Sroubovici.

Kotou€ova fréza s pfimym ozubenim a s jednostrannymi €elnimi bfity velmi pfipomina valcovou
nastrénou frézu. OvSem pravé kvuli pfimosti bfitd je mozné brousit hibety bud pfimo v délici hlavé s
vyuzitim déliciho krouzku a s vhodné vylozenym trnem, nebo na hrotech konikl s univerzalni opérou,
ktera se vUuci bfitlm nepohybuje a jen simuluje déleni. Vzhledem k tomu, Ze bfity jsou pfimé, je mozné
taky velice jednoduché ostfeni na ¢elech bfitt opét bud v hrotech konikl, nebo pfimo v délici hlavé.

jako valcova nastréna fréza
O kotoucové fréze se Sikmym ozubenim bez bocnich bfitl plati to stejné jako o fréze predchozi.
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Kotouc€ové frézy s pfimym ozubenim s bo¢nimi bfity a podsoustruzenymi hibety se logicky ostfi pouze
na svych &elech.

Tento rozbor je vSeobecny a v dalSim ¢lanku bych chtél podrobnéji popsat brouseni kotouovych fréz
se stfidavé Sikmymi bfity, které jsou asi nejrozSifenéjSi na jejich Celech zaprvé v pfipravku na
brouseni ¢el kotou€ovych fréz a dale v naklapécich hrotech bez kozliku.

Brouseni s podélnym pohybem stolu

Brouseni s podélnym pohybem stolu se pouziva u obrobkl, kde je délka brouSeni vétSi nez Sifka
brousiciho kotouce. Obrobek kona kromé rotacniho pohybu jesté podéiny pohyb. Pfisuv do fezu déla
brousici vietenik v jedné nebo v obou Uvratich stolu. Nejbéznéjsi zplsob upinani je mezi hroty. PFi
brouseni velmi téZzkych a dlouhych souéasti, napf. valcu valcovych stolic, vykonava obrobek pouze

rotaCni pohyb a brousici vietenik pfisuv do fezu a podélny pohyb.

Brouseni podélnym posuvem hloubkovym zplisobem (Obr. ¢. 64)

Cely pfidavek se ubira pfi jednom podélném zdvihu obrobku. V porovnani s normalnim zplsobem
brouseni vznika uspora 30 az 70% strojniho ¢asu. Nabé&hova strana brousiciho kotouée se orovna bud
kuzelovité pod uhlem asi 2°, nebo stupnovité, aby se ubirana vrstva rozdélila na nékolik stuprit. Pocet
stupnd se voli podle velikosti pfidavkd.
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Obr.¢€.64 — Hloubkové brouseni valcovych ploch t
=0,1az 0,4 mm
s=1az6mm.ot™

Postupné zapichovani a rozjizdéni brousicim kotoucem (obr.&.65)

Odebere se vétsi Cast pfidavku a nakonec se povrch pfebrousi podélnym pohybem obrobku.

Obr.€.65 — Postupné zapichovani a rozjizdéni

Brouseni zapichovaci

Je nejvykonnéjsi metoda broudeni. Brousi se zdsadné kotou¢em, ktery je SirSi nez brousena plocha. S
vyhodou se pouziva i kratkych obrobkl pfi sériové a hromadné vyrobé. Timto zpusobem Ize brousit
riizné tvarované plochy. Zapichovaci brouseni se Sikmym pfisuvem (obr. €. 66) se pouziva tam, kde

se kromé valcové &asti ma brousit jesté Celo.

max. 100mm 1. 2.
gt ——

N\ - ;l ‘_“‘“ ™

priéné zapichové brouseni

Obr.¢. 66 - Zapichovaci zpUsob brouseni
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Bezhroté brouseni (obr. &. 67) — pouzivaji se dva zpUsoby:

1. Priibézny zplsob. Obrobek se vklada mezi dva kotou¢e D,/D, =2. Podélny posuv soucasti je
samocinny a vznika nato€enim osy podavaciho kotouce proti ose brousiciho kotou¢e o uhel a = 1° az
6°. Nato¢enim podavaciho kotouce se rozklada obvodova rychlost do dvou slozek, z nichz horizontalni
Vi zpusobuje posuv soucasti, vertikalni v, otaci soucasti pFisluSnou obvodovou rychlosti. Rychlost
posuvu se da fidit zvétS8ovanim nebo zmenSovanim uhlu a. Osa brousené soucésti je asi 10 az 30mm
nad osami obou kotoucl. Timto zpisobem se brousi zasadné hladké obrobky, napf. valecky, pistni
Cepy, trubky, hfidele, tycCe.

\? h=5a730
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Obr. &. 67 — Bezhroté brouseni

1 — vodici lista, 2 — brousici kotou¢, 3 — podavaci kotou¢, h =5 — 30mm, D1/D, -2, a = 1 az 6° - pribézné brouseni,
a = 0° - zapichovaci brouseni

2. Zapichovaci zplsob. Brousi se jim soucasti, které nelze brousit pribéznym zplsobem, napf.
soucasti s nakruzky, kuzelové a tvarové plochy a soucasti, které nemaji mit stfedici dulky. Osy obou
kotoucl jsou rovnobézné a soucasti se vkladaji mezi kotou€e ze strany jako u brouseni prabézného,
ale shora k dorazu. Brousi se zpravidla na dva ubéry. Pro druhy ubér ponechavame pfidavek 0,03 az
0,05mm. Uplatiiuje se pfedevsim v sériové a hromadné vyrobé&. Toto brouseni Ize pIné automatizovat.

Tvarové brouseni

BrouSeni tvaru (tvarovych ploch) zahrnuje rozsahly souhrn technologickych procest, které jsou
navzajem velmi odliSné podle druhu vyroby, poZadované pfesnosti a mnozstvi vyrobkd.

Zpusoby tvarového brouseni

Nejvykonngjsi je brouSeni tvarovych ploch brousicimi kotou€i, na jejichz obvodu je negativni tvar
brousené plochy. Ten Ize vytvofit tvarovacimi kotouci (zamackavacimi kladkami), orovnavacim
diamantem podle Sablony nebo v otoéném pfipravku.

Tvarovaci kotouCe jsou ocelové s draZzkami na obvodu a maji tvar, ktery chceme na obrobku vybrousit.
Kotou€ upnuty ve specialnim drzaku je pohanén motorem a pfitlacovan k obvodu brousiciho kotouce,
ktery tak ziskava pozadovany tvar. Tak se tvaruji brousici kotou€e zejména v sériové vyrobé. Zplsob
je vhodny pro vytvafeni ostrych hran na brousicim kotou€i. Zvlast presnych tvarG vSak nelze
dosahnout.
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Nejrychleji a nejefektivnéji ziskame tvar brousiciho kotouCe diamantovym orovnavacim kotouc¢em
(obr.€.68), ktery tvarem presné odpovida tvaru obrobku. Orovnava se zapichovanim kladky do

brousiciho kotou€e. K orovnani postaci pouze nékolik sekund. Toto feSeni je v8ak vhodné pouze pro
sériovou vyrobu.

Obr. €. 68 - Diamantové orovnavaci kladky

Pfesngji se brousici kotou¢ tvaruje orovnavacimi diamanty, Obecné tvary vytvofime na obvodu
kotou€e diamantem upnutym v pfipravku podle obr. &. 69. Pfipravek ma na spodni €asti bfit, kterym se
objizdi pfisluSna Sablona, podle niz kotou€ tvarujeme. Aby diamant vytvofil na brousicim kotouci
presné stejny tvar, jaky ma Sablona, musi byt bfit pfipravku v kolmém pramétu tvarem i polohou
totozny s polohou i tvarem diamantu. Toto dosahneme, kdyz diamantem, jimz budeme kotoué
tvarovat, vytvofime drazku na brousicim kotouli. Touto drazkou shodnou s hrotem diamantu
vybrousime bfit pfipravku, kterym objizdime Sablonu, a ktery je takto totozny s tvarem hrotu diamantu
(Hamrova metoda). Tvarovanymi kotouci se brousi napf. stfizniky a rlizné diry délenych stfiznic.

Obr. €. 69 — orovnavaci pfipravek

Pfesné kruhové profily se tvaruji diamantem upevnénym v otoénych pfipravcich, tzv. brusiéskych
kolébkach (obr. ¢ 70). Pripravek se sklada ze dvou stojankl s hroty, do nichZ se pfiloZkami upina
nosnik s drzakem diamantu. PFilozky a stavitelny drzak umoznuji nastavit rizny polomér otaceni
diamantu. Prestavovanim drzaku diamantu mdZeme vytvarovat vydutd nebo vypukla zaobleni na
brousicich kotoucich. Vyduta vytvofime, je-li diamant nad osou otaceni, vypukla, je-li pod osou
otaceni.
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Obr. €. 70 - Brusi¢ska kolébka

Vné&jsi zaobleni na jednoduchych souéastech, napf. Sablonach, Ize také brousit hrotovym pfistrojem (€.
71).

Obr. €.71 — BrousSeni obloukd na obrobcich upnutych v hrotovém pfistroji a)
obrobek se stfedicimi dllky

b) obrobek na trnu s dalky

c) obrobek mezi pfilozkami

Na obrobcich upnutych v hrotovém pfistroji Ize pomérné jednoduse brousit zaobleni rovnym (plochym
kotouc¢em, coz ma vyhodu velkého vykonu, jednoduchého orovnavani a malé spotfeby kotoucu.
Obrobky, které Ize opatfit pomocnymi dirami ve stfedech brousenych oblouku, se pfi brouseni otaceji
bud ve stfedicich dilcich (obr. 71a), nebo na trnu s dalky (obr.71b). VétSinou se vSak téchto zplsobl
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neda pouzit proto, Ze stfed oblouku je mimo obvod soulasti, popf., ve vétsi dife apod. V téchto
pfipadech se obrobky sviraji mezi pfilozky s dulky, které maji rizné tvary a rozméry (obr.71c a 72).
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Obr.¢. 72 — Tvary a velikosti pfilozek s dilky

Prilozky s dllky se na obrobku daji libovolné prestavovat a svérkami upevnovat tak, aby stfedy ddlku

byly ve stfedu brouSeného obrobku. Obrobek s pfilozZkami se pak upne v hrotovém pfistroji a
obloukovy tvar se brousi pootacenim v hrotech.
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Pfesné ustaveni pfilozek na obrobku je umoznéno tim, Ze stfedici dulky jsou v pfesné a znamé
vzdalenosti od obvodu pfiloZzek. Ma-li se napf. pouzit pfilozek pfi vyrobé pravouhlé Sablony se
zaoblenim o poloméru R = 50mm, postupuje se podle obr. & 73. Polomér 50 mm, ktery udava
vzdalenost stfedu dulkd v obou pfilozkach od hran zauhlované S$ablony, se ustavi pfilozenim
zékladnich mérek ve vzdalenosti 30 mm od boku pfilozek (obr. €.73a) Ve svislém sméru je vychozi
zakladnou pfimérna deska, ve vodorovném sméru rameno uhelniku. Po ustaveni se pfilozky upnou k
obrobku svérkou tak, aby svérka pfi upnuti mezi hroty a brouseni nepfekazela (obr. €.73b).

Obr.¢. 73 — Ustavovani pfilozek s dllky na obrobku
1 — obrobek

2- pfilozky

3,4, - koncové mérky

5 - thelnik

Brouseni $ablony tvarovym kotouéem

Sablona na obr. &. 74 ma funkéni plochu sloZenou ze tfi polomérd a Ukost. Brouseni $ablony ma tyto
useky:

1. Ustaveni polohy obvodu svazku Sablon.
2. Brou$eni rovinné plochy A a B.

Brousi se plochym kotou€em plocha A v hloubce 5,9mm a plocha B v hloubce 28,9 mm (nebot’ 13,56 +
11,54 = 28,9mm).
Obrobek je pfi tom upnut na upinacim uhelniku.

3. Tvarovani brousiciho kotouce. Postupné se vytvaruji poloméry 20,8 mm, 9 mm a 2,7mm.
4. BrouSeni tvaru C (obr. &. 75).
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Obr.¢. 74 - Sablona

Obr.¢. 75 — VybruSovani tvaru sloZzeného ze tfi oblouku
1 - Sablona

2 —svérka

3 - thelnik

Svazek Sablon se upne svérkou 2 k hranolu 3 a tvarovanym kotou€em se brousi tvar C na rozmér
78,56mm (Nebot 68,34 + 2,49 + 5,03 + 2,7 = 78,56mm).

Pak se obrobek sejme a rozmér se kontroluje v dilenském mikroskopu. Po opétovném upnuti obrobku
na uhelnik se tvar C brousi do spravné hloubky 5,46 mm nebot 20,8 — (11,54 + 3,8) = 5,46mm.
Obrobek se sejme a zkontroluje se hloubka tvaru C uchylkomérem a zakladnimi mérkami.

5. BrouSeni ukosu D (obr .€.76)

Obr.¢. 76 — BrouSeni ukosové ¢asti Sablony
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1 - Sablona

2 — sinusové pravitko
3 — zakladni mérky

4 — svérka

5 — upinaci uhelnik

Sablona se ustavi na sinusové pravitko s Ukosovymi plochami 30° x 45°. Pravitko 2 se pfislusnou
kombinaci zakladnich mérek 3 nastavi na celkovy Uhel 48° 45%). Po upnuti obrobku 1 svérkou 4 na
uhelnik 5 se ukos obrousi jako vodorovna rovinna plocha D, ktera se opatrné napoji na tvarovy usek
C. Napojeni se kontroluje méficim stojankem s uchylkomérem a obrobek se sejme.

Tvarovani brousiciho kotoucée obtahovacim pripravkem (obr. €. 77) je vyhodné, zejména je-li k
dispozici $ablona pro kontrolu obrobk(l. Dotyk snimaciho palce 1 vedeného podél $ablony musi mit

shodny tvar s diamantem 2 a musi s nim byt v jedné roviné. Vede-li se pak snimaci palec
obtahovaciho pfipravku podle Sablony 5 ve vodorovné poloze (obr.€.77a), okopiruje diamant jeji tvar
na brousici kotou¢ beze zmény. Kdyz se vSak Sablona sklopi do Sikmé polohy (obr. €.77b), I1ze na
brousici kotou¢ prenaset jeji ur€ity pramér. Této moznosti se s vyhodou pouziva pfi vyrobé tvarovych
nozdu.
Priimét tvaru pfi pfenaseni na nastroj zavisi na nastrojovych uhlech, nebot podle nich se musi Sablona
vyklonit. Tvarové nastroje Ize rozdélit na:

- nastroje s nulovym uhlem ¢ela (y = 0),

- nastroje s kladnym uhlem Cela pro obrabéni pfimo&arym pohybem (hoblovani, obrazeni,

protahovani),
- nastroje s kladnym pro soustruzeni a podsoustruzeni.

Obr.€.77 — Tvarovani brousiciho kotou€e podle Sablony obtahovacim pfipravkem

a) Sablona ve vodorovné poloze

b) Sablona sklonéna

1 — snimaci palec, 2 — diamant, 3 — objimka diamantu, 4 — posuvovy Sroub, 5 - Sablona

VSechny druhy tvarovych nastrojl, které maji y = 0 (obr.¢.78) méni svij tvar jen v primétu thlu hibetu
a. Je-li tento tvar slozen z obloukl nebo z jinych kfivek, pfevadi se jeho primét na nastroj vzdy podle
Sablony jednoduse vyklonéné o pfislusny uhel a.
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Obr.¢. 78 — Tvarové brouseni (primétova metoda)

Jestlize jsou u tvar(l sloZzenych z oblouk( nebo kfivek strmé boky, kde by nGz drhnul, vybruduji se v
téchto mistech jesté boc¢ni uhly hibetu. PFi tvarovani brousiciho kotou€e se pak $ablona vykloni jednak
o uhel hibetu a, jednak o boéni uhly hibetu a'. O tytéz uhly se pak pfi brouseni vykloni i nlz. Velkou
vyhodou této metody je jednoduchost a presnost, které se u jinych (vesmés obtiznéjSich) zplsobu
neda dosahnout.

U nastrojua pro obrabéni pfimocarym pohybem s kladnym uhlem cCela y se tvar méni v zavislosti na
obou uhlech, tj. a i y. Sablona pro tvarovani kotou¢e se potom vyklani o uhel, jehoz vypocet si Ize
usetfit pouzitim jednoduchého normogramu.

U nastroji s kladnym uhlem &ela pro soustruzeni a podsoustruzeni se tvar méni nejen v zavislosti na
uhlech hibetu a Cela, ale také v zavislosti na poloméru obrobku a na zméné hloubky tvaru. S takto
zhotovenymi nozi Ize obrabét tvarové frézy s kladnym uhlem c&ela, které maji podstatné vétsi vykon a
nejméné dvojnasobnou Zivotnost.

Obrobek je pfi praci podepfen spodni Celisti 1, pfitlacovan predni Celisti 2, ale i horni pfitlacnou celisti
3, na kterou pusobi pruzina 4. Celisti maji viozky ze slinutych karbidi. Cela luneta je ve svislém sméru
pfeZitelna na podélnych vyifezech 5. Ve vodorovném sméru se Celisti pfestavuji ruénim koleckem
vysuvné pinoly 6. Spodni Celist je jemné prestavitelna.

Pfi broudeni v mechanické a magnetické luneté je tfeba dodrzet néktera zakladni pravidla:

- Celisti lunety, opérné plochy €elisti a osa brousiciho kotou€e a tim i jeho brousici plocha musi
byt rovnob&zné s osou stolu a unaseciho vieteniku.

- obrobek se musi vhodné ustavit — teoreticky by se méla osa obrobku sefidit tak, aby po
obrouseni na konecny pramér byla v téZe roviné jako vodorovna osa kotouce. V praxi se
ustavuje 0 0,1 az 0,25mm nad osu a o tutéz hodnotu pfed osu unaseciho vieteniku smérem k
brousicimu kotouci.

- obrobek musi pfesahovat na okraj spodni Celisti lunety tfetinou priméru, na ktery ma byt
zbrouSen: tutéz velikost ma mit i mezera mezi obéma Celistmi.

- Pri brouSeni v luneté¢ se na rozdil od brou$eni v hrotech neméni priimér obrobku o
dvojnasobek pfisuvu, ale jen o hodnotu pfisuvu.
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Magneticka luneta (obr. €. 52) ma jen dvé Celisti 1 a 2. Treti Celist nahrazuji magnety 3 a 4, které
pfitahuji obrobek k pevnym opéram. K pfisouvani sou€asti do fezu slouzi Sroub ovladany ruénim
koleckem 5 s noniem. VUli v zavitu podavaciho Sroubu vymezuje pruzina. Velikost pfisuvu Ize sefidit
dorazem 6. V této magnetické luneté Ize brousit soucasti velmi malych priiméra az 0,05mm.

Obrobky se pfi brouseni v mechanické a magnetické luneté upinaji ve skliidle — pomaly a pracny
zpusob, pomoci unasece a unaseciho srdce, coz je rychlejsi. Celo obrobku (obr. &. 53) se opira o ¢elo
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valcového koliku 1 upnutého ve sklic¢idle.

Obr. €. 52 — Magneticka luneta

1 — predni Celist

2 — spodni Celist

3,4 — permanentni magnety

5 — ruéni kole€ko pro jemné pfestavéni
6 — doraz

Obr. €. 53 — Upnuti sou€asti pomoci unasece a srdce pfi brouseni v magnetické luneté.

1-
2.
3-
4-
5-

Valcovy kolik
Unasecd
Unaseci srdce
Celist lunety
Brousici kotouc¢
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Na koliku je unase€ 2. Na nebrouSené Casti obrobku je upevpéno unaseci srdce 3. BrouSena Cast
obrobku je podepfena Celisti lunety 4 a brousena kotou¢em 5. Celo obrobku 6 podpira opérny hrot, na
jehoz Spicce je vybroudena soumérna ploska. Velmi vyhodny je magneticky opérny hrot.

Pfesné broudeni miniaturnich soudasti vyZzaduje dodrZzovani fady dalSich zvlastnich pravidel, jejichz
znalost je zakladnim predpokladem pro uspésnou praci.

Pouzité zdroje:

VACH Josef; Brouseni nastroju, [cit. 2011], dostupny z www.tumlikovo.cz/brouseni.cz
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