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Méreni priiméru
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Méreni praméru vystruzniku
Primér sestaveného vystruzniku méfte pomoci mikrometru, nebo B
odmérovaciho zafizeni (presetteru) na protilehlych zubech (180°) .
Doporucuje se pouZiti presetteru (s rozliSenim min. 2 um). Pfedejdete tak
moznému poskozeni feznych hran nastroje.
<
POZNAMKA: Pouzedva zuby vystruzniku jsou v protilehlé (180°) pozici. é
Asymetrické usporadani zubu brani vzniku chvéni, které by mohlo mit za =
nasledek zhorsenou kvalitu povrchu vystruZzovaného otvoru. :(_>1
<
Cervené duilky oznacuji dva protilehlé zuby, na nich? je tfeba provést JZ>

méreni. Témito ¢ervenymi dllky jsou oznaceny vSechny vystruzniky
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Mérené zuby

Mérené zuby Mérené zuby

Kde méfFit vystruznik D
Pfi méfeni prdméru je tfeba zvolit misto pro méreni tésné pod bodem <
zlomu mezi nabéznou hranou a vybéhem (viz obrazek). >
—
m
VybéZzna cast fezné hrany vystruzniku ma zpétnou kuzelovitost. 0OXx
Proto je méreni nejpresnéjsi pravé tésné pod bodem zlomu, kde 6
jesté zpétna kuZelovitost fezné hrany neovlivni jeho vysledek. )<>
<
Nabéina hrana
Bod zlomu
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Meéreni obvodového hazeni metodou TIR

Co je TIR?

Jedna se o méreni obvodového hazeni metodou Total indicator runout (TIR).
Jedna se o metodu, kdy uchylkomérem zjistujeme rozdil mezi maximalni

a minimalni namérenou hodnotou. V idealni situaci zacina néstroj fezat v presném
stfedu otvoru a opisuje dokonalou kruznici. V takovém ptipadé by se TIR rovnalo
nule.

V praxi je ovéem stav, kdy se TIR=0 nedosazitelny. Cim vice se TIR pfiblizuje nule,
“tim lepsiho vysledku pfi vystruZzovani dosahneme. Allied Machine doporucuje
TIR <0.013 mm (0,0005").

Pfedstavme si, Ze chceme kruzitkem narysovat dokonalou kruznici, ale po jejim
dokonceni se dostaneme s tuhou mimo vychozi bod, protoZe se mezitim mirné
posunul stfedovy hrot kruZitka. Pravé rozdil vzdalenosti vychoziho a koncového
bodu kruznice od jejiho stfedu se nazyva TIR (viz obrazek).

1. krok

Nejprve zméfime TIR na brousené ¢asti stopky nastroje.
Srovnejte uchylkomér se znackou (dtlkem).

Méreni TIR provadéjte rotaci nastroje, dokud vychylka nedosahne
maximalni hodnoty.
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Vysvétleni pojmu TIR
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2. krok
Nasledné zmérte TIR na zubech vystruzniku

POZNAMKA: Abyste predesli poskozeni feznych hran nastroje,
otacejte jim proti sméru hodinovych rucicek.
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Nastaveni TIR
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1. krok <
=
Upnéte nastroj do vietena. Ctyfi $rouby pro P
nastaveni radidlni soustfednosti zasroubujte tak, 3<>
aby se pouze dotykaly na konci. Poté postupné =z

dotahujte. Pofadi Sroub volte do kfize (1, 3, 2, 4,
viz obrazek). Tim dosdhnete stejného tlaku vsech
Ctyt Sroubd.

C

2. krok <

<
Zmérte TIR pobliz otvord pro chladici kapalinu. Z}

)
TIR by mélo byt co nejblize nule, maximalné E<
0.013 mm (0,0005”) Tim zajistite, Ze mérfeni na o
zubech vystruzniku bude presné a Ze vystruznik <
je spravné upnut v drzaku. JZ>\
3. krok B lfpmau

Sroub

Po zméreni TIR na drzdku provedte méfeni na
zubech. Abyste predesli poskozeni feznych hran

nastroje, otacejte jim proti sméru hodinovych D
rucicek.
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4. krok

Dotahnéte upevniovaci Srouby. BEhem utahovéni se

télo nastroje mize mirné pohnout, zméfte proto TIR

znovu a pokud je to pottfeba, opakujte nastaveni.
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