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1.0 Uvod - Vybér z teorie brouseni

1.1.1 Druhy brusek, ucel a vyuziti

Brousici stroje se vyrabéji v rizném provedeni:

e hrotova bruska

e bezhrotd bruska

e bruska na diry

e vodorovna rovinna bruska

e svisla rovinna bruska (segmentova)

e specialni brusky (na zavity, na ozubena kola, na nastroje, apod.).

Obr. 1.1 Hrotova bruska TOS 1U. Obr. 1.2 Schéma bezhroté Obr. 1.3 Vg;:luosrl(();/na rovinna

brusky.

1.1.2 Zakladni druhy brousicich materialt

Volba brousicich kotouct z hlediska kvality, obecné zasady brouseni:

1. Pro vétSi ubér materialu se voli hrubsi zrnitost brousiciho kotouce.

2. Pro tvrdSi obrudovany material se voli mékc&i brousici kotou¢ (mékkost urCuje pojivo,
nikoliv brousici zrna).

3. Pro brouseni materiall se sklonem k mazlavosti (méd, mosaz, hlinik, apod.) se voli
brousici kotou¢ mékky a hruby.

4. Cim vétsi je styéna plocha (stykovy oblouk nasobeny $itkou kotoude) mezi brousicim

kotou€em a obrobkem, tim hrubSi se voli zrnitost a nizSi tvrdost brousiciho kotouce.

Pro materialy citlivé na zmény teploty se voli mékci brousici kotouc.

Pro brou$eni pferuSovanych ploch se voli brousici kotou€ tvrdsi.

7. Pfi brouSeni obrobku Celem brousiciho kotoue se obvykle voli mékc&i, nez pro
brouseni obvodem.

oo

Zrnitost je vyjadiena kédem definovanym normou CSN nebo I1SO (FEPA):

e CSN — primér zrna v ym se nasobi 10x (napf. kéd 420 je zrno o @42 um = 30,042 mm)
e ISO (FEPA) — mesh = pocet ok v 1 fadé u zakladniho sita 1 inch x 1 inch
(napf. kod 128 mesh je zrno 0 90,1984375 mm — 25,4 mm / 128 ok v fadé).
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FEPA

FEDERATION « OF « EUROPEAN
PRODUCERS » OF « ABRASIVES

Obr. 1.4 Spole¢nost FEPA, centralu ma ve Francii.

Ramcova doporuceni volby brousicich nastroju:

Jakost brousicich nastroju je charakterizovana:

1. druhem brousiciho materialu
napf. pro: konstrukéni ocel —» AB99, AS99, AM90
legovana ocel — A96, CBN
ocel na odlitky — A96, AE97
zrnitosti brousiciho materialu (zrnitost je pfimo umérna Ra)
tvrdosti brousiciho kotou€e (€im tvrdSi material — tim mékci brousici kotouc)
4. strukturou/pérovitosti brousiciho kotouce (oteviena struktura, kéd 11 + 13 — kdyz
brousici kotou¢ pali a neni schopen vysSich ubéru)
5. druhem pojiva v brousicim kotoudi
napf.: keramické, kéd V — univerzalni
pryskyficné, kéd B — vysoce pevné
pryzové, kod R — pro leSténi a podavani
magnezitové, kéd Mg — dava studeny vybrus.

wn

v o

1.1.3 Upinani a vyvazovani brousicich kotoucu

Upinani do priruby:

Pfes mékké podlozky.
Statické vyvazovani brousicich kotoucu:

Pomoci télisek na roztecné kruznici upinaci pfiruby. Pouziva se vyvazovaci kolébka.
Dynamické vyvazovani:

Pomoci stroboskopického efektu. Téliska jako u statického vyvazovani.

Obr. 1.5 Statické vyvaZovani. Obr. 1.6 Dynamické vyvaZovani.
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1.1.4 Kontrola pfesnosti vyrabénych rozmérl a kvality
obrobenych povrchu

Nabrousené rozméry:
Kontroluji se méfidly, kdy jde o vyhodnocovani velice malych toleranci (setiny az tisiciny
mm). Méfidla jsou béZna i specialni (jednoucelova):

e mikrometry
o dutinoméry
o kalibry

e specialy.

Kvalita obrobenych ploch:

Kontroluje se méfidly:

e mechanicka méfidla — drsnoméry

e optické pfistroje (princip mikroskopu) — Alicona, Taylor-Hobson, INSIZE, apod.

o elektronové mikroskopy (obraz se ziskava odrazem nebo prlsvitem proudu
elektrona).

1.1.5 Ostreni a tvarovani brousicich kotoucu

Cinnost se nazyva ,Orovnani brousiciho kotoude“. Zpravidla jde o mechanicky proces
vydrolovani brousicich zrn pomoci diamantového krystalu, upevnéného v urcitém
kinematickém vedeni ¢i mechanizmu pfimo ve stroji, popf. mimo stroj v pfipravku (Hamrova
kolébka, apod.).

1.1.6 Chlazeni pfi brouseni, filtrace procesnich kapalin

Procesni kapaliny:

V procesu brouseni maji nékolik ucinkl (fezny, chladici, mazaci, Cistici, apod.). PFi brouseni
procesni kapalina odvadi pfedevsim teplo, snizuje tfeci odpory a odvadi tfisky a necistoty.
Maji vliv na trvanlivost nastroje, na jakost brouseného povrchu, na snizeni energie.

Soucasti brousiciho stroje je filtracni zafizeni procesni kapaliny.

Poznamka: Pokud se brousena plocha zahfiva (nedostateCné chlazeni), vznika na ni tzv.
L,bila vrstva® (ma tloustku nékolika desetin mm), je nezadouci, ma jiné vlastnosti nez zakladni
material, vyhodnocuje se zpravidla pomoci Barkhausenova Sumu.

Poznamka: Seznam jednotlivych chemickych prvkd a procesnich kapalin vSech skupin je
uveden napf. v pfiloze normy CSN 220131.
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2.0 Priklad 1 — Brouseni na kulato

Pro zadanou soucast (obr. 2.1) z materialu ocel 11600.0 stanovte technologii vyroby pro
operaci brouseni na kulato rozméru @31k6. Brousici kotou¢ ma parametry:

o Sifka brousiciho kotou¢e B, = 32 mm
e prumeér brousiciho kotou¢e D = 350 + 400 mm.

Ve vypracovani uvedte:

¢ volba typu stroje pro brouseni

¢ volba nastroje pro brouseni (kéd nastroje), vysvétleni kdédu
e stanoveni feznych podminek

¢ kontrola velikosti pfidavku na brouseni

e vypocCet strojniho ¢asu pro broudeni.

31k6
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|
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Obr. 2.1 Nacrt zadané soucasti (d31k6 — mezni uchylky +0,018 +0,002).

Obr. 2.2 Brouseni na kulato.
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3.0 Vyroba ozubeni (Easteéné ukazky v dilné)

Vyroba ozubeni v pramyslu:

e délici zplUsob (pfevazné pro kusovou vyrobu)
¢ kontinualni zpusob (pro sériovou vyrobu na ozubarenskych strojich, obr. 3.1):

frézovani (nastroj: odvalovaci fréza)
obrazeni (nastroj: Fellows — obrazeci kolo, MAAG — obrazZeci hifeben)

e kontinualni zpusob (na 5-ti osych obrabécich centrech):

frézovani metodou InvoMilling (vyvinuto firmou Sandvik, obr. 3.2).

Ozubarenske stroje jsou vysoce jednoucelove (nejsou to standardni obrabéci centra),
vyvijely je pfedevsim Svycarské, némecké a americké firmy, tim se nazvy firem pfevzaly do
jejich oznaCovani véetné oznacovani vyrobnich procesu:

e Gleason — délici zplsob vyroby

e Oerlikon — plynuly odval nozovou &elni hlavou (noze ve spirale)
¢ Klingelnberg — plynuty odval kuzelovou frézou

o Revacycle — ozubeni na kuzelovych kolech.

Obr. 3.1 Kontinualni zptsob (odval). Obr. 3.2 Vyrobni metoda InvoMilling.

Poznamka:

PFi kontinualnim zpusobu vyroby na ozubarenskych strojich u ozubenych kol s po&tem zubu
menSim nez je mezni poclet z, se provadi korekce ozubeni vi&i podiezani paty zubu. Pfi
malych narocich na pfesnost ozubeni, kdy nevadi mirné podfezani paty zubu, jde o pocet z,.

%= ey — proa=20"°— 17 zubu

5 .
Zp =22 — 14 zubu

P
Korekce je:

e Uhlova (zméni se Uhel zabéru a)
e 0sova * (vysune/zasune se obrabéci nastroj od/k ose ozubeného kola).

Korigované ozubeni ale nemUze zabirat s nekorigovanym (jako soukoli).
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Ostatni zplisoby vyroby ozubeni:

e 3D tisk (z plastu, z kovu)

e vylisovani z plechu

o vystfihovani z plechu

e fezanilaserem

e TFezani vodnim paprskem

e elektroerozivni dratove fezani

o vstfikovani do formy

e odlévani (ozubena kola pro hrubé pouziti).

Obr. 3.3 Ukazka 3D tisku z plastu.
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4.0 Pouzité rovnice a vypocetni vztahy a tabulky

Strojni ¢as pfi brouseni thas = L?") [min]
Nw'Ja
STROJIRENSTVI TABULKA
NORMATIVY CisLo:
Tab. 1
2112 ZARAZENT waTER1ALY ESM DO SKUPIN 0BROBITELNOST!
Materidl x Shpil‘ Materidl x| Skup. Materidl ismp.
(o™ ! cbreb. sy ! obrob. sn Bl sarcb.

R IR ULE R o] 96 | 13 122.0,3 |b] 10b
11 107.0 al 100 | 12 010.0 bl 9b | 131226 b| 9b
11 107.0 b| 10b | 12 010.4 4b | 13413 | 10b
11 109.0 al 10b | 12 0M.0 sl10b | 131%.0 b| 1®
11 109.0 b| 10 [ 12 020.0 s] 8b ] 13180.3 b| 8b
11 110.0 al 100 | 12 ®0.0 | 9b | 13180.7 b| T8
11 110,0 b| 10b [ 12 0.2 s/ 9b | 13180.8 b| 6b
11 120.0 al 108 [ 12 0204 4b ] 13240.0,3 |a| 9b
11 120.0 | 100 | 12 @30 al 89 | 13240.0,3 [b]| 9B
11 130.0 a| 100 | 12 ®3.2 a| 9b | 13240.5,7 9b
11 130.0 b| 10 | 12 @34 4b | 1322.0,3,7[b] 90
11 140.0 a| 10b | 12 024.0 a] 8b | 13251.0,1 [b| 70
11 140.0 b| 10b | 122 [a] 9b | 132513 b| 8b
11 3.0 al 9b | 12 ®éd4 4b | 13251.7,8 |b| 7B
11 354.0 b| 9b | 120%0.0 (s 8b | 13270.8,1 [b| 7
11 313.0 a| 9b | 12 030.0 bl 9b | 1327.3 b| 8b
11 376.8 a| 9b | » o2 al 9b | 13270.7 b| b
11 378.1 b| 9b | 12 040.0 a] 8b | 13270.8 b| 6b
11 IM.0 b| 10b | 12 040.0 | 80 | 13 o2 b| 9b
11 416.1 b| 9b | 12 850.0 a| &b .
11 423.0 | 9b | I2 050.0 |b] 8b
11423.0 o] 9b | 1205%.1,2 | | 9b |
11425.0 |a| 9 | 12060.0,2, [a] B8b |
11 425.C | 9b | 12 060.0,1 |b]| BB
1145.0 _ |b| 9b | 120610 || 8D T
1150.0 |a| 8b | 12 061.0 6| 80D
11 500.0 »| a» | 120612,3 8b
11 500.2 a] 9b R
11 523.0 al 9o | :

11 29,0 b| 9b |
116000 [a| 8Db - .
11 600.0 b| 96 ]
11 600.2 9b :
1170.0° fa| 8D -
11 700.0 "F LN
11700.2 (s 9b B 1 ~
118000 o] Bb | 11 -

o |

a = laleno za studena b = taleno 23 tepla

Obr. 4.1 (Tab. 1) Zafazeni materialt do skupin obrobitelnosti.
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“"[Brouseny | charakteristika brouseni valcovych | brouseni otvori | bezhroté brouseni | rovinné brouseni /inné brougeni zbrusova
ploch vnéjsich | Eelem kotouée | obvodem kotoute | drazkovani
&i segmentem
BRONZ tazena 48Ca6LEV 48C36-54 JKOV |49C60LMBYV | 48C30-361-J 12V | 49C 3646J9V | 48C 2440 N-P 2 BF|
- tvida 49C36-46 K9V  |48C46-60K9V  |99AGOLMBY  |48C24110V |49C 36-46J 12V | 48C 24-40 N-P 2 BF
lita, ihana 48C36K-LOV __ 49C46-80MOV | 99A46LBV [48C30J 13V | 48C 36-46 I-J 12V_| 48C 2440 N-P 2 BF
HLINIK slitina mékka 49C36-46J9V 49C46-60M 12V | 49C 4660 KSV |48C30J 13V |99BA 3646 J9V | 48C 2440 N-R 2 BF
99BA24J8V |49C 364649V |
slitina polotvrda 49C46-60K 12V |99BA46-80M 12V |48C 4660 K9V |48C30J 13V 49C36-46J9V | 48C 24-40 N-R 2 BF
49C 46-60J-K9V |99BA24 8V |99BA 364649V |
siitina tvida 49C60J 11V 48C30J13V [49C 36469V | 48C 24-40 N-R 2 BF
48C36J8V 49C 46412V
LITINA Sedd 48C3646 KOV |48C3646J9V | 48C 4660K-LOV |48C24 KBV 48C30J9V 48C 24-40 N-P 2 BF
; tvizend 49C 46609V |49C46-60J9V | 48C 46-60K-L9V |48C30J 13V 48C36J9V 48C 24-40 N-P 2 BF
bila tvida 49C4660J9V  |48C36-460K9V |48C46-60LBY  |48C30J 13V 48C B IV 48C 24-40 N-P 2 BF
99BA 3646 JK 9V ‘
temperovand 99BA 46-60 J-KQV |48C 36-46 KOV |96A46-60MBYV  |48C24K8 YV 48C36 K9V 48C 24-40 N-P 2 BF
99BA 36-46 J-K 9V 99BA 36 J-K 9V N
MED 2inana méka 49C3646J9V __ |49C 36-46J9V  |49C 4649V 48C30J13V 48C24-3609V | 48C 24-40 N-R 2 BF
taZend tvida 49C3646J9V  |49C36-46J9V  |48C46J9V 48C30J13V 48C24-36J9V | 48C 24-40 N-R 2 BF
49C36K12V |
MOSAZ Zihana, it moKKa 49C3646J9V  |40C 364649V |49C46KLBV _ |48C24KBV 48C24-36J0V | 48C 24-40N-R2 BF
[ tazena tvidd 49C3646J9V _ |49C 36460V | 49C 46-60MBYV  |48C 304 13V 48C24-38J9V | 48C 2440 N-R 2 BF
OCEL cementatni kalend 99BA 4660 K9V [99BA46-80 KOV |99BAGOKOV | 99BA 2446 K9V |99BA 46-60J 12V | G7A 2440 N-R 2 BF
98A 46-60 J-K9V |9BA 46-80 JKOV |9BABOKIV 98A 2446 1-K9V | 99BA 46-60J9 V
chrom-nikiova 98A 46609V  |9BA4660J9V  |9BAG0JOV 99BA 24-30 I-K 99BA 46-60J 12V | 97A 24-40 N-R 2 BF
nerez a kyselinovzdoma 49C4660J9V |98A4660J9V | 99BAGOKIV 98A 24-30 1K 99BA4660J9V | 97A 24-40 N-R 2 BF
magnetova 98A 46 K-LBV 98A46-80K9V  |98BA46-60L9V |98A24-30JKBV | 99BA 364600V | 97A 24-40 N-R2 BF
99BA46K-LBY |99BA46-80K9V |99BA46-60L9V |99BA 24-30 JKBV |
néstrojova, legovana kalend | 98A 46-60 K9V | 9BA46-80KOV  |9BA46-8B0K-LOV |98A24JK8V  |99BA 46OV 97A 24-40 N-R 2 BF
99BA 46-60 J-K OV |99BA 46-80K9V | 99BA 46-80K-L9V |99BA24 J-KBV | 99BA46J 12V
nastrojova, legovana nekalend |99BAG0LS8YV  |99BA46-80L9V | 99BAGOME YV 998 24-36 K 9GBA 46KV 97A 24-40 N-R 2 BF
99BA36K 12V | 9BA4EKOV
nerez nezudlechténd 9BABOMB YV 98A 46-80 L 98AGOMBV 98A24-36 K8V |99BAAGK-LOV | 97A 2440 N-R2 BF
98A 46 K-LOV
nerez zuslechténa 98A 46-50 J-L 9V ;mweoxsv 98A 60 K-L |98A24-36 J KBV |99BA46KIV 97A 2440 N-R 2 BF
(98A46KAV

Obr. 4.2 (Tab. 3) Doporuéeni brousicich nastroji pro rizné druhy brousenych materialt (1/2).

Tab. 4

Brouseny | charakteristika brouseni valcovych brouseni otvord | bezhroté brougeni | rovinné brous inné brous rozbrubovani,
materidl ploch vnéjsich | Eelem kotoue obvodem kotouge | drazkovani
| .. | & segmentem
OCEL itridovana 98A60-100J9V | 9BA46-60K 12V | 98AGOJOV [98A24-36K 12V _|QOBA46K 12V | O7A 2440 N-R2BF
99BA 60-100J 8V |99BA46-60 K12V |99BA60J OV 99BA24-3K 12V |98A46K 12V
& Kalend 98A60-80 KOV |98A46-80J-K9V [98A45-80 KOV |98A24-361-K8V |98A 489V 97A 24-40 N-R 2 BF
99BA60-B0K9V |O9BA46-60J9V | G9BA 46-80 JK OV | 99BA 24-36 1K 99BA 46J 9 V
y 4 nekalena |99BA60-80L9V |99BA46-80L OV |99BA46-80MBYV |99BA24-35K-L8V |99BA4ELIV 97A 24-40 N-R 2 BF
[ uhlikaté kalend 98A46-60K-L8V |9BA46-80JKOV |OBAGOKLBYV  |9BA24-36 KBV |9BA4BKIY 97A 24-40 N-R 2 BF
[ 99BA 46-60 K-L 8V |98BA 46-80 KOV |99BAGOK-LBYV  |99BA24-351-KBV |G9BAEKSY |
| uhlikalé nekalend, mékka 99BA 46-60 M |99BA 46-60 K 99BAG0OMBYV | 99BA24-36K-L8V |99BA46LOV 97A 2440 N-R 2 BF
OCELOLITINA | manganova 99BA 20-36 M-N 7 V| G9BA 46-60 K-LOV |09BABOMBY | G9BA24-36 K8V 97A 2440 N-R 2 BF
[nelegovana 99BA 46 M8V 99BA 46-60 K-LOV | 99BABOM B V 99BA 24-36 JK B V 97A 2440 N-R 2 BF
| austenticka 98BA46 LBV 9BA46-60K-LOV |49C24-36K8V | 98A24-36 JKB8V 97A 24-40 N-R 2 BF
manensiticka 49C46L8V 9BA46-60K-LOV |9BABOKSV 98A 24-30 1K 8 V 97A 24-40 N-R 2 BF
98A46L 8V S0A46-60K-LOV |99BABOKSY  |99BA24-30 K8V
TVRDOCHROM 98AB0J 9V 9BAG0-B0 JKOV |9BAG0-B0JKOV |98A24-368V 97A 24-40 N-R 2 BF
e 99BA 60 JQV 99BA 60-80 J-K 9 V | 99BA 60-80 J-K 9V | 99A 24-36 J8 V
TVRDOKOV - slinuté karbidy 49C36LBV 49C 46-80 JKOV |40C24-36K12V |49C46J 10V 48C 2440 N-R 2 BF
49C80K 9V 49C 46-80 JK 9V
49C 240010V |49C 46-80M 12V
GUMA [ mékia 49C 243609V |49C 36-46K 12V 48C 24-40 N-P 2 BF
[ tvidd, tvrzend 49C 24-36 K-L 12V |49C 36-46K 12V | 46C 3646 K 12V 48C 2440 N-P 2 BF
MRAMOR 48C2446LBV _ |48C36-46L 8V 48C24L5V 48C 2440 N-P 2 BF
SKLO 49C 80-240 JK 9V |49C 80-150 KOV __ | 49C 80-200 JK 9V 48C 2440 N-P 2 BF
TERMOPLASTY 49C3BK 12V |49C 3646 K12V | 49C 4660 J-K 12V | 49C 24-36 J 12V 48C 2440 N-P 2 BF
TERMOSETY 49C36K12V___ |49C36-46K 12V | 49C 46-60 J-K 12V | 49C 24-36 J 12V 48C 2440 NP 2 BF
UHLIK 48C 46 K9V [48C46KaV 48C 80-120 M 48C 2440 N-P 2 BF
48C 46K 6B ! ‘
ZULA 48CIBMNTV __  48C36-46KIV 48C 2440 N-P 2 BF
[BETON [48C24L5V 48C 24-40 N-P 2 BF
GRANIT \ [48C12JK5V 48C 24-40 N-P 2 BF
TERACO 48C20K5V [48C20K5V 48C 2440 N-P 2 BF
48C 16-240 O 1Mg | 48C 16-240 O 1Mg ==
|SAMOT, CIHLY \ 48C16L-M5V | | 48C 24-40 N-P 2 BF

Volba zmitosti kotouge podie poZedavku na drsnost povichu brouseného materilu

Obr. 4.3 (Tab. 4) Doporuceni brousicich nastroji pro rdzné druhy brousenych materiald (2/2).

9
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Tab. 5 KVALITATIVNI A ROZMEROVE ZNACENI

| Typ tvar | [ Hiavni rozmér v mm J L Technicka charakteristika I Maximalini povolena rychlost
Obvodovil Otatky
l TS I [ 300x25x32-90x 12 ] ICW]MELQE]E SSmo“I
g —— } 1

- — -
. I [ Tvrdost ] Struktura e T e,
l_,_’vg | vySsi rychiost S0 ms!
| e ‘ vysokd fychiost 63 ma
PET ' EFG veimni mékka 1
- .« F. Pryskyficl pojend kotoude
. - W10 K makka : noemdini rychiost 45 ms
LMNO stfedn zvybend nychiost 63 ms
P,O.RS tvida stfecni vysdi rychiost 80 ms
TU VWX Z voimitexid 4 vysokd rychiost 100 ms
s
6
7
J 8
tovtona
Typ zrma | e
r ‘ -—{ Zmitost FEPA J .
"
96A — hnéddy konund 12 f«{ Typ pojiva J
98A - ridovy korund Hrubé Stiedni Jemnéd Velmi 9
95A - bily komund os I
pose P 8 2 70 220
99SA ~ mikr y konand 10 o 0 20 V - kemmické pojivo
= mikrolaystalicl s 12 4 90 280
S0MA. -~ monokrystaicky kons 14 4 100 320 Mg - magnesitord pojvo
:;:A ~ polokfehky konund 16 54 120 400 :'R:;’:", popvo
48C - Comy karted kfemiku g - :g BF -~ pryskyfiinéd wrtulend
49C - zolony karted kfemiku 24

Obr. 4.4 (Tab. 5) Kédové znaceni brousicich kotouéu.

Tab. 6 ozatovini tvari a rozméri brousicich kotoud - vibér
yp Oznageni - charakteristika
0
1 Kotoué&e ploché
Typ 1 -profil-DxTxH
2 Kotouée prstencové
Typ2-DxTxW
0
3 T Kotou&e jednostranng zkosené
Al Typ3-DA...xT/U ... x
z
5 Kotouge s jednostrannym vybranim
Typ5-DxTxH-P..,F
4 Kotoude hrcovité
6 é Typ6-DxTxH-W...,E
% 7

Obr. 4.5 (Tab. 6) Znaceni tvar( a rozméra brousicich kotouca.
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Tab. 7

NOR

STROJIRENSTVI

MATIVY

owoun ezt u 2lsetu

1. Rezné podminky

TABULKA
cisto. 26

 [skeb FhI

k*':;t irka koLw—E;; I!I__

oprat 20 100

Fovén o I N A M

ol ___ Posuv "s" v mn/otatku o
# 0.8 6 | 96 | 12 15 18,9 | 24 30
dilce 0,4 | 4 6,4 8 10 12,6 | 16 20

Primér kotoule v mm
v mm Y n
do 250 350 - 400 500 - 600 | 750 - 900
PFisuv "h" na zdvih stolu v mm na §
8 -18 (110 | | 0,0068
12 | 1519 | 500 0,0095 | 0,0080
|16 | 16-19 | 380 0,0122 | 0,0110| 0,0110

1 ptaell Bt hivingl B I U S R
20 | 1821 | 330 | 0,0150 | 0,0140( 0,0140 | 0,0120
25 18-22 | 275 0,0177| 0,0160( 0,0160 0,0150 0,0150 | 0,0140
U | 1823|220 0,0204 | 0,019 0,01% | 0,0180| 0,0180 | 0,0160 | 0,0160
45 | 1823 | 165 0,0245 0,0230] 0,c2% | 0,010 0,010 | 0,019 | 0,019
60 | 1823125 | | 0,0270| 0,0270 | 0,0@50| 0,0250 | 0,0230 | 0,0230
5 | 1823 9% 0,0310( 0,0310 | 0,02% 0,02% | 0,0270 | 0,0270
95 | 19-24 | 80 0,0340 | 0,0330| 0,0330 | 0,0310 | 0,0310
115 | 19-24 | 65 0,0350| 0,0350 | 0,0340 | 0,0340
150 1924 | 50 0,03% | 0,0380 | 0,0380

Polet
m |
w008 0
do 0, 4] &

2. Prisuv na kaidy zdvih

A. Vliv jakosti opracovani

3. Stanoveni poltu vyjiskfovacich tiisek i

B. V1iv priméru a délky broudeného dilce

g Délka brouseni L v mm od:

vem | 50 | 120 [ 250 | 400 [ 600
do Polet iy
10 2 3 4 - -
20 |1 2 3 | @4 =
30 - 1 2 3 4

- = |1 | 2- 3

80 - - = - 2

Obr. 4.6 (Tab. 7) Doporuc¢ené hodnoty radialnich pfisuvl a, brousiciho kotouc¢e (radialni pfisuv a. se
puvodné znacil ,h“) a doporucené pocty vyjiskfovacich tfisek i.
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Tab. 8

M STROJIRENSTVI B TABULKA,
. NORMATIVY ¢isto: ¥
3§ 0 2 Le o
PRI veLIkosT PRIDAVKY "a” .
% PRO VNEUST BROUSENT v HROTECH 75 o, I
¥ ‘
Rozméry v wm
o Délka brousené souldsti L. Informativni
Jw:ovxty " 8 pia—
primér 4o 160 pres 160 do 4CO w;::u
p
0 -| p*idavek pre dolni’) ptidavek pro dolni’) brouden im
soutasti uchylka sou”asti lchylka Mok Y
| tepelné operalnihe tepelné operainihe
| nezpra-| zpraco-| rozméru nezpra- zpraco-| rozméru
phes d®  lcované | vané cované | vané
* 10 [0,20 | 0,25 | - 0,060 9,3 0,35 [ -6,100
| 10 18 [0,25 0,36 | - 0,080 9,30 | 0,40 | - 0,100
18 30 |0,30 9,35 | - 0,100 0,35 | 0,45 | - 0,100 3,2
30 50 0,30 0,40 - 0,100 0,40 0,50 - 0,100
- 50 80 10,5 0,45 | -9,120 0,40 |[0,55 | -0,120
120 180 8,45 | 0,55 | - 0,160 0,50 | 0,65 | - C,160 6,3
100 | 250 [0,50 0,60 | - 0,180 0,5 |0,70 | -0,180
z 355 016. ol” -~ 0.22. 0'65 0'75 - 0.220 12 5
50 fo,60 | 0,70 | - 0,220 0,65 | 0,80 | - 0,25 '
+) Horni uchylka operalniho rozméru Dy je rovna nule.
i Délka broudené soucdsti L_ Informativni
] Jmenovity : 5 oo
primér pfes §00 do 00@ pres 800 do 1200 povrchu
. pred
" pFidavek pre dolni’) cFidavek pre dolm”) :' wf‘";:
souldsti Uchylka soutdsti uchylka sk .
tepelnéd eperainiho tepelné operainihe
o & nezpra-| zpraco-| rozméru nezpra-|zprace~ rozméru
s cované | vané cované | vané
10
’10 18 0,35 | 0,45 | -~ 0,100
, 18 | ¥ 10,40 ] 0,50 { -0,100 45 105 | = 3,2
30 50 0,40 | 0,55 | - 0,100 0,45 | 0,60 | - 0,140
50 80 0,45 0,55 - 0,120 0,50 0,60 - 0,140
80 | 120 0,5 | 0,60 | - 0,140 0,5 | 0,65 | - 6,140
120 180 0,55 0,65 - 0,160 0,55 0,70 - 0,160 6,3
180 | 250 0,60 | 0,70 | - 0,180 0,60 | 9,75 [ -0,180
250 | 355 0,65 | 0,75 | - 0,220 0,70 2,60 | - 0,220 12,5
355 | 500 0,70 | 0,860 | - 0,250 0,80 ] 1,00 | -0,250 »
+] Hornl Uchylka operafnihc rozméru Da je rovna nule.

se puvodné znadil ,.a“).

Obr. 4.7 (Tab. 8) Doporucéené velikosti pfidavkld materialu pro vnéjsi brouseni (pfidavek materialu py3
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