Statické vyvaZovani brousicich kotou  ¢u

Vyvazovaci kozlik zkontrolujeme a ustavime tak, aby vale¢ky byly vodorovné ve dvou
smérech k sobé& kolmych. Brusny kotou¢ upneme mezi pfirubu a nasuneme do ného
vyvazovaci trn. Jezdce postavime pfesné proti sobé. Potom kotou¢ poloZzime klidné na
vyvazovaci kozlik, kotou¢ se nam nato€i a ustavi svou té€zSi stranu nejnize. Proti t&€ZSimu
mistu udélame znameni kiidou a oba jezdce nastavime presné pod toto znameni az k sobé.
Potom znovu nechame kotou€ valenim ustalit. Nastane jedna ze tfi moznosti:
1. Kotou¢ je spravné vyvazen, takze zlistava v kazdé poloze stat a nekyva se.
2. TézSi strana kotouce zlstava na plvodnim misté, zavazi jsou tedy lehka a je tfeba je
nahradit t&zSimi.
3. TéZké strana kotouce se natocila o 180° zavazi jsou tedy t &€ZSi nez je tfeba, a proto musi
vyt jejich pisobeni zménéno tim, Ze je soumérné od sebe rozestavime.
Rozestavovani opakujeme dokud nenastane Zadouci rovnovaha, kdy kotou€¢ nekyvéa
a zUstava v kazdé poloze stat.

Dynamické vyvazovani
Viz. aparatura na dilné.

Rezné a chladici kapaliny

Rezné a chladici kapaliny jsou prostiedky, které se pouZivaji pfi obrabéni kovd.
Vytvareni prostredi, ve kterém probiha fezny proces, na néjz plsobi svym chladicim, feznym
(mazacim) a &isticim G&inkem. Rezna a chladici kapalina odvadi teplo v Fezné oblasti, snizuje
tfeci odpory a mezi nastrojem a obrobkem a uvoliuji a odvadi tfisky a nedistoty.
Hlavnim u&elem pouziti feznych a chladicich kapalin je:

a) zvySeni trvanlivosti ostfi nastroje

b) zlepSeni jakosti obrabéného povrchu

C) snizeni spotieby energie

Rozdeéleni Feznych a chladicich kapalin
1. vodni roztoky
2. ropné vyrobky pouZivané pro fezné kapaliny podle CSN 65 6801
a) vodné emulze emulgacni oleji a maziv
b) mineralni oleje
c) fezné oleje masténé
d) fezné oleje s chemickymi pfisadami
3. koncentraty Géinnych vysokotlakych pfisad podle CSN 65 6801
4. mastné latky zivoc¢iSného nebo rostlinného plvodu
5. syntetické kapaliny
Seznam jednotlivych chemickych prvk( a kapalin vSech skupin je uvedena napf. v pfiloze
normy CSN 22 0131.

Volba brousicich kotou €t z hlediska kvality - obecné zasady brouseni
1. Pro vétsi ubér materialu se voli hrubsi zrnitost
2. Pro tvrdSi obruSovany material se voli mék¢i kotou€
3. Pro brouSeni materiald se sklonem k mazlavosti (méd, mosaz, hlinik) se vola
brousici kotou¢ mékky a hruby
4. Cim vétsi je styéna plocha (stykovy oblouk nésobeny S&itkou kotoude) mezi
brousicim kotou€¢em a obrobkem, tim hrubsi se voli zrnitost a nizsi tvrdost kotouce
5. Pro materialy citlivé na zmény teploty se voli mék¢&i kotoué
6. Pro brouSeni prerusovanych ploch se voli kotou¢ tvrdsi
7. P¥i brouseni obrobku ¢elem kotouce se obvykle voli méké&i kotoué, nez pro brouseni

obvodem




Ramcova doporu €éeni volby brousicich nastroj U
Jakost brousicich nastrojli je charakterizovana:
1. druhem brousiciho materialu
2. zrnitosti brousiciho materialu
4. strukturou kotouce
5. druhem pojiva

ad.1) Obecné Ize charakterizovat pro brouSeni: oceli AB99, AS99, AM90
legovanych oceli A98, KNB
ocelolitiny A96, AE97
pro brouseni: litiny
lehkych kovu a slitin
slinuté karbidy
tvrdokov(
skla a keramiky
umeélych hmot
pryze
kamene
ad.2) Zrnitost brousiciho materidlu je pfimo Umérné drsnosti (jakosti) brouSeného povrchu.
Cim hrubsi zrno, tim horsi R,.

ad.3) Volba tvrdosti kotoude je zavisla na tvrdosti brouseného materialu. Cim tvrd$i material,
tim mékEi volime kotoug.

ad.4) Struktura se voli oteviengjsi (11+13) v pfipadé, Ze bézny kotou¢ neni schopen vysSich
Ubérd a pali. Dociluje se uméle pfisadou porovitych komponent(.

v,

mechanickou pevnost pouZziva pro vyrobu kotoucl rychlobéznych, hrubovacich, fezacich a
drazkovacich. Pro specialni vlastnosti je pojivo pryzové (R) vyuZito na vyrobu kotoucl
leSticich, podavacich i brousicich, magnezitové pojivo (Mg) se vyznacuje studenym
vybrusem.
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Elaborat

Zadani:

Stanovte technologii vyroby pro operaci brouSeni soucasti dle vykresu €. dtv,dv2/cv.10.
Parametry specifikované vyrobnim zafizenim (strojem):

Sitka brousiciho kotouée kotouge By = 32 mm

Pramér kotouce 350+400 mm.

V elaboratu uve dte: 1. volba typu stroje pro brouseni
2. volba nastroje pro brouSeni (kbd nastroje), vysvétleni kédu
3. stanoveni feznych podminek
4. kontrola velikosti pfidavku na brouseni
5. vypocet strojniho ¢asu pro brouseni

Vypracovani:

1. Volba typu stroje pro brouSeni  (na z&kladé ukézky v dilng)
Volba dle typu stroje (brusky)-

- hrotova bruska

- bezhrota bruska

- bruska na diry

- vodorovna rovinna bruska

- svisla rovinné bruska

- specialni brusky (na zavity, ozubena kola, nastroje)

Volba dle velikosti brouseného dilce.
Volba dle poc¢tu brousenych kusu (velikosti série).

2. Volba nastroje pro brouseni
a) Definovani obrabéného materialu = skupina obrobitelnosti:

(Tab. 1 — strojirenstvi normativy)

116000 = .ovvviiiiii e (pozn.: tazeno za tepla - valcovano)

b) BrousSeni valcovych ploch vnéjSich uvadéno v literatufe — napf. technologie obrabéni
s. 179):
ocel 11 600.0, =
Obvodova rychlost brousiciho kotoude v, (ocel) - 25+35m/s
Obvodova rychlost obrobku vy, (ocel ) - na hrubo 15+22m/min
na &isto 8+15 m/min = 11,5 m/min

c) Pfedbézna volba kdédu brousiciho kotouée (Tab. 3, Tab. 4 — brouSeni valcovych ploch
vnéjsich):
Ocel uhlikatd nekalena, m ékka =

d) Vysvétleni kédu brousiciho kotouée (Tab. 5 — kvalitativni a rozmérové znaceni, Tab. 6):
.............. — bily korund, ............ — st Fedni zrnitost FEPA, ......... — st Fedni
tvrdost



3. Stanoveni Feznych podminek (Tab. 7 — strojirenstvi normativy)

@dilce je 31,3 mm = do @........ mm

Sifka kotou€e By = 32 mm (dle stroje - bruska na kulato BK 25)

rychlost obrobku vy, = 18+23 m/min

otacky obrobkun=.............. ot/min

pozadovana drsnost R,=0,8 ym = posuv na Cisto f = .......... mm/ot.obrobku
(zanovni stroj)

primér kotouce - je mozno upinat kotouce v rozsahu 350 + 400 mm =
pfisuvh=............ na zdvih stolu v mm na @

Vliv jakosti opracovani - pocet vyjiskiovacich tfisek - do R;=0,8 ym = i\=.......

(Tab. 7 — dole)
Vliv priméru a délky brouSeného dilce - @ do 50 mm délka brouSeni (L) do 120 mm = pocet
[F=T (Tab. 7 — dole). Pfesto se nedoporucuje volit i,=0 = volime tedy iy=........... !

4. Kontrola p fidavku na brouseni (Tab. 8 — strojirenstvi normativy)
Jmenovity pramér obrobku (D) od 30 do 50 mm
Délka brousené ¢€asti (Ls) do 160 mm
Soucast tepelné nezpracovana = pfidavek na primér a = .............. mm, dolni Uchylka
operaéniho rozméru -......... mm a horni Uchylka opera&niho rozméru je rovna nule.

5. Vypo €et strojniho €asu pro brouseni dané sou ¢astky
Zpusob rozjizdéci:

Li(i+i,)
ths = R S min
AS n [f
Vypocet poctu tfisek- i =% e e = tfisek
[ [-] pocet tfisek (prichodi)
a [mm] velikost pfidavku na brouseni
h [mm] velikost pfisuvu
Celkova délka pracovniho posuvu - L =ln+ 1+ 1= ..., mm
Délka nadbéhu (dle tabulek) lh=2+5mm= 3,5mm
Délka piebéhu =B+ = = mm
Délka brousené plochy =, mm

Bk =32 mm...Sifka brousiciho kotoucée



