Ostreni fréz

Frézy stejné jako ostatni ndstroje ostfime, jak jen jsou
trochu otupeny; necekdme na vétsi otupeni. Nutno dbét, aby
se pfi ostfeni biit nevyhril; proto neubirime najednou vic nez
0,025 az 0,05 mm. Brusy volime mékké, obyéejné ostiime za sucha.
Nejvhodnéjsi jsou brusy z kysli¢niku 41, zrno 46 az 60. Jemnéjsi
zrno uZ prili8 pali. Obvodovéa rychlost je 1200 az 1500 m/min. Na
frézy s bfity z tvrdych kovi doporuéuje Norton Co. kotoule
crystolon, zrno 60, tvrdost I; Carborundum Co. zelené kotoude
Green Grit, na pi. 60-P-E 11/, G hrubovaci, 120-P-WEG hladici.
Korundové kotoude na hrubovini 46 L az 50 K, na hlazeni 60 K
az 60 M. Vypldci se brousit a leitit i ¢ela zubt. Trn k upindni frézy
pro broufeni musi velmi pfesné béZet, aby hotovd fréza nehdzela
pil praci na stroji vic nez 0,05 mm (méla by mensi vykon a rychleji
se otupi).

Obr. 338. Pii broudeni rovnou stranou kotoude (nespravné) ubird kotoud v mist& z rohy zub.
Nutno brousit Sikmou stranou kotoud, tim zistanou zuby neporuleny. Pii brouseni se opird
zadn{ strana zubu, ktery praveé ostiime, ne jiny zubl (Abychom vyloudili vliv chyb v roztedi
a fréza byla vilcovi.) Niékdy se fréza kalenim pokiivi. Zuby nutno pfibrudovat na dele tak
dlouho, a% viechny leZi na téze kruinici. Piejedeme nepatrné po obvodé frézy tak, aby se
nejnizél zub price dotkl; na vy3dich vznikd ploska, Ubereme tolik &ela, aZ plo3ka zmizi
u viech zubl. M&n{ se tim trochu rozte zubi, ale to nevadi, zaleZi jen na tom, aby byla fréza
plesné valcova. Aby se usnadnilo dalsi ostienf, obrousfme po popsaném vyrovndni viechny
zuby na stejnqu tlouStku (téz vzadu). Potom je zadni t4st zubu dorazem pro postaveni frézy
Ppri novém ostieni. ZvIlast' na presné vilcovém b&hu zédleZi u odvalovacich fréz na ozubeni
kola, aby nevznikaly nepiesnosti ve frézovanych zubeeh (himot pfi zib#ru). Ostfeni pouZitim
" délicich pfistroji neni vhodné,

Rezné tihly nutno velmi pe¢livé dodrZovat zvlddté u podtide-
nych fréz, protoZe na tom zalezi tvar profilu (viz vyklad u ko-
toudovych nozi pti frézovani). Frézy s velkym thlem Sroubovice
musi mit vétsi thel hfbetu nez frézy s rovnymi zuby nebo s malym
8. Udinny tihel hibetu pii prdci nutno mérit kolmo k biitu. Zabfit
na hibeté, sklonény pod thlem hibetu, nesmi byt delsi nez 5 mm.
Prodlouzi-li se ostfenim, nutno za nim zub odbrousit.

Na obr. 338 je nékolik duleZitych poznamek k ostfeni podsou-
struzenych zubl ve Sroubovici. Podrobnéjsi vyklad o ostfeni fréz
viz Sachsenberg, Werkst. Tech. 1938 s. 17; Urban, Masch. Bau
1938 s. 179; Bahlecke, Masch. Bau 1930 s. 437. O ostifeni podsou-
struzenych fréz Masch. Bau 1939 s. 389.
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Obr. 339, Obr. 340.

V posledni dobé je velky pokrok v brouSeni ndstroji. Jediné
brouseni, které dnes vyhovuje, je podle obr. 339. Zastaraly zptisob
obr. 340 je Spatny, ni¢i ndstroje a sniZuje jejich fezivost a je
tieba, aby vlibec zmizel z dilen i z literatury.

Jak plyne z obr. 341, jsou velmi zna¢né rozdily mezi thly zubu,
méfenymi na &ele frézy (v roviné AB) nebo kolmo k ostfi, (v ro-
viné C—D). Uhly, udané v odstavci Uhly na ostfi, nutno dodrzeti
v roviné C—D, tedy kolmo k ostfi, nebot i tfiska se oddéluje v této
roviné, V priru¢kach nebyva na to bran zietel, tim vznikaji velmi
viZzné chyby, Z diagramu obr. 341 vyéteme, jak se méni dhly ostif
8o Broubovici.

Piiklad. Uhel kolmo k ostif mé byt 14° doplitkovy thel
froubovice je 45° Spojenim dostaneme, Ze thel na cele frézy
v roviné AR bude asi 19° 20’. Podle toho musime uréit z tabulky
obr. 342 nebo vypotitat vysku A, ne podle tihlu 14°!

Jak plyne z obr. 339—340, je miskovy brusny kotoué pfi praci
natoten, aby fezal jen jednou hranou. Vzdédlenost 4, potiebnou
k vytvofeni vhodného thlu hibetu, vypodteme ze vzoredku A =
= (D X sinda’) : 2, kde D = prameér frézy; o’ je Zidany uhel hibetu
kolmo k ostii, Je-li thel htbetu na &ele frézy a (méfeno kolmo k ose).
je kolmo k ostfi (kolmo k Sroubovici) tento thel jiny. Uréi se ze
vzoreCku tg a’ = tg a X cos ¢, kde € je 1ihel podle obr. 340. K tomu
prepoditani pouzijeme obr. 341.

a = 2 80 4 5 6" 7 g o 10°
sin «
2

= 0,017 0,026 0,035 0,044 0,062 0,061 0,070 0,078 0,086
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Obr. 341. Tabulka k pfepofteni ihld méfenych kolmo k ose frézy
na ihly, méfené kolmo k fezné hrané.

Mé-li ostiend fréza primér D = 100 mm a 1hel hibetu kolmo
k britu a’ = 5°, je miskovy brus postaven p¥i ost¥eni podle obr. 339
o vzddlenost 4 = 100 . 0,044 = 4,4 mm pod osu. Zib¥it nabrou-
sime Siroky asi 2 mm.

Priklad. Frézamérovné zuby (bez Sroubovice). Primér 80 mm,
thel hibetu 5% bude brouseno miskovym kotoudems 4 = (80 X
X sin 5%) : 2 = 40 X 0,0872 = asi 3,5 mm. — T4% fréza by méla
zuby ve Sroubovici 60°. Uhel hibetu 5° musime piirozené dodret
kolmo k ost¥i, nebot na &ele frézy bude silné skreslen. Podle obr. 341
spojime 56° v roviné C'D s 60° §roubovice, vyjde ndm tihel 10° na
cele frézy v roviné AB. Nastaveni 4 ziistdva jako diive 3,56 mm,
nebof pocitdme thel kolmo k osti#i, 5°.
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Obr. 342. Diagram k urteni nastaveni frézy pfi broudeni, aby méla
Zidany tihel odklonu.

Pii brouseni talifovym kotoudem (nespravné!) se do vzoretku
pro A dosadi za D primér kotoule, na priméru frézy nezilezi!

Piiklad. Brusny kotou¢ mé pramér 120 mm, tihel hibetu 5°;
nastaveni A (obr. 340 viz Spatné) = (120 X sin 5% : 2 = 60 X
X 0,0872 = 5,2 mm.



