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Za|rázkové čísIo Yy]ážené na slroji;

s vývojem v]írobní techniky jde i vývoj strojů, jejichž

konstrukce jsou stále přizpůsobovány novým poža-

davkům účelného obrábění. NemůŽeme proto zaručiti

shodnost návodu se strojem ve všech podrobnostech

a žádáme proto zákaznÍky, aby při v1lměně náhrad-

nÍch dÍlců uvedli vždy typ stroje, zakázkoýé čis1o

součástky, aby objednávka mohla býti vyřÍzena potlle

provedení dodaného stroje'



Předm luva

Dovolujeme si Vám pře.lloŽiti tento ná-vod s prosbou, abyste

mu věnovali svou pozornost a dobře se obeznámili s jeho obsa-

hem. Tento návod má Vás seznámit se správným postavením,

obsluhou a uvederúm stroje v chod. Nesplnil by své poslánÍ'

kdyby s jeho obsahem nebyli dobře obeznámeni vedoucí oddě-

lení a ti, kdo stroj přímo obsluhujÍ. Je velmi důležité seznámíti

se se všemi částmi stroje před jeho uvedenÍm do chodu a zvláš-

tě obsluze stroje je třeba věnovat velkou péči. Budete-li se

řítliti pokyny uvedenými v tomto návodu, ušetříte si čas a za-

mezÍte ztrátám. Před uvedením stroje do chodu seznamte se

velmi dobře a pečlivě se všemi obsluhoYacími prvky. Pracovní

přesnost kaŽdého stroje se kontroluje nejpřesnějšÍmi měřícími

přístroji. Pečlivost a důklattnost, s jakou se tato kontrola

provádÍ, zaručují naprostÓu přesnost stroje v rámci přejímacích

norern' platných pro tento stroj. Proto je nutné při dopravě

a usazování stroje počínati si opatrně, aby přesnost stroje byla

zachována. Dodržíte-li všechny pokyny v návodu uvedené' bu-

dete s přesnostÍ a výkonem stroje spokojeni. Přejeme vám

úspěšnou práci na našich strojÍch a nejlepší výsledky.
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SEZNAM VYOBRAZENI
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Kinematické schéma FA3 U
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20
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Zavěšení na jeřáb FA3 V

HlavnÍ rozměry EA3 V
Hlavní rozměry FA3 H
Hlavní rozměry FA3 U
-o^iduevJ Prd',
schéma elektrick
Lasrr pro oostunu
Části pro obsluhu

ého Zapojení
EA5 V
FA3 H, U

Řazeni posuvů

Vřeteno Molse 4 FA3 H' U

\'řeteno strmý kužel 40 FA3 H,
Vřeteno strmý kužel 40, palcové

U
provedení FA3 H' U

provedení FA3 V

s redukčnÍ vloŽkou a spojkou

Vřeteno strmý kužel 40 FA3 V
Vřeteno sLrmý kuže] 40pa]cové
Vřeteno Morse 4 FA6 V
Upnutí fréZovacího trnu
UpnutÍ frézovacího trnu
Řazení otáček vřetena
Kalkulátor
Stojan FA3 H, U
seStava vřetena
sestava vřetena
Stojan FA5 V

strmý kužel 40 FA3 H' U
Morse 4 EA3 H, U

vřetenová hlava FA3 V
sestava vřetena strmý kužel 40
sestava vřetena Morse 4 FA5 V

FA5 V

sestava vřetena strmý kužel 4opalcové provedenÍ FA3
RychlostnÍ skřÍň
Konsola
Stoly FA5 H,
Stoly FA5 U

LI\

4L
Posuvová skříň
Rozvodová skříň
Rameno s ložisky a podpěrami FA3 H, U
chlazení a mazání FA3 V
ChlazenÍ a mazánÍ FA5 H' U
Rozměry upínacích drážek stolu
seznam opotřebiteIných částÍ viz v textu list 33 59

ri
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|. orientační data stroje

Druh stroje:

Tvp:

výrobce:

Rok výroby:

TňdÍcÍ číslo:
\'ý.robní číslo:

délka:

celková šÍřka:

výška:

celková váha (netto):

celková váha s normálním obalem:

celková váha se zámořským obalem:

Kubický obsah bedny:

ProvoznÍ napětí elmotorů:

celkový příkon stroje:
ZYlášť vhodný pro:

lnventární číslo:

Dodavatel:

Llslo oDJednavky:

Datum dodávky:

záruka do:

\íísto a datum instaláce:

záznamy o přemístění:
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};orm'ilni přÍslušenství :

řrslo Název
,/'

-J/'ýazací lis s dutou spojkou čís. 90 501

i2. gLevŤený klič jednoduchý 17
y!,/otevřený k]ič jednoduchý 27

)o otevřený klíč jednoduchý 30

ý otevŤený klíč jednoduchý 36

|s,. otevřený klíč jednoduchý 41

1j- otevřený klÍč dvojitý 24X30
ú/ Nástrčkový klíč čtyŤhranný 8
Ě Zástrčný klíč 6

!ý zastrtn,ý wrt a

J,7.- zástrčný klič 74

8 zavřený klíč šestihranný 30
zavřený klíč čtyřhranný 14
Šroubovák č.6 MAMUT

Počet Poznámka

u,v
U,V
u,v
_V
U,V
U-
U_
U,V

-vU_

H,U,V
FA3 H' FA3 U vř' IsA 44
FA3 V vř. ISA 44
FA3 H' FA3 U vř. MK-4
FA3 H' FA5 U vř. MK-4
H,U,V

l-

ČsN 23 0625 1
ČsN 23 0625 1
ČsN 23 0625 1
ČsN 23 0625 1
ČsN 25 0625 1

čsN 25 0610 1

ČsN 2í 0681 1

čsN 23 0710 1

ČsN 23 0710 1
čsN 23 0710 1
ČsN 23 0630 1

ČsN 25 06ó3 1
1

prům. 27X560 1
prům. 27X48 1
prům. 27{500 1
pťům. 27 X48 1

1

I.T

T-I

H,
]J

H,

H,

lr
xr
19

+5.. Frézovací trn se stťmým kuŽelem 40
FrézovacÍ trn se strmým kuŽelem 40
FréZovací trn Morse 4
Frézgvaci trn Morse 4

ávod k obsluze

Správnost expedice : výpravna

správnost převzetÍ: PřejÍmacÍ podnik

.!.

,..l ,i r..ý$
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r 1ó FréZovacÍ trn dlouhý Tfh
kuŽel Molse 4

zvláštní příslušenstvÍ:

Íislo Název

:. UniversálnÍ dělicÍ přÍstroj D 11
KonÍk
Dělicí kotouč
Sada výměnných kol
L}Ťa pro výměnná kola
Hrot S unašečem
Klíče
Návod k obsluze

2 Přístroj na podélné dělenÍ PDA 3
Návod k obsluze

5 Vertikální lrézovaci hlava HVA 3
Návod k obsluze

:l Universální frézovacÍ hlava HUA 3
Návod k obsluze

5 obrážecí hlava oH 2-5
Návod k obsluze

6 otočný stůl strojnÍ sMA 3
Návod k obsluze

7 otočný stůl sRA 5
Návod k obsluze

8 strojni svěrák 4206-150

9 otočný strojní svěrák 4203-130

10 otočný a sklopný strojní svěrák
4205-150

11 Fťézovaci trn dlouhý Tfh
kuŽel strmý 40

prúm. 16X515
prftm. 22/.5)0
prům. 27X560
prům.52X560

72 Frézovací trn nástrčkový Tfcn prům' 16X28
kuŽel strmý 40 prům. 22 ! 58

prům. 27X4B
prům. 52X60 .

prům. 16 X 315
prům. 22X500
prům. 27\500
prům.32X500

Počet Poznámka

_ pouŽívá se pro frézku FA6 U,
u frézek FA3 V a FA3 H lze
pouŽÍt len pro ručnÍ dělení

- zahrnuto v normál. přÍsl.
u tÍézek FA3 U' FA3 H
vř. se strmým kuŽ. čís. 40

_ zahrnuto v normál' přísl.
u frézky FA5 v Vř. se str-
mým kuŽ' čÍs. 40

_ zahrnuto v normál. přÍsl.
u frézek FA3 H' FA5 U
vř. MK-4

14 FrézovacÍ trn nástrčkový Tfcn prům. 16)(28
kužel Morse 4 prům. 22\38

prům. 27X48V _ zahrnuto v noťmál. přÍsl.
prům. 32 /60. u frézky FA3 V vř. úK-4

15 FréZovacÍ trn pro unÍversál. hlavu Tfkk prům. 16X12o
kužel strmý 50 prům. 221120

prům. 27)(120 - v normál. přísl. HUA - 5
prŮm. 32\ 120 vř. čÍs. 3o-

l0



Návod k obsluze FA.3

!ňbi Příslušenství:

tfuo Nrázev

FrézovacÍ trn pro universál. hlavu Tfkk
kužel Morse 4 prům. 16X120

prÚm. 22XI20
pr'ťlm.27xl20
prům. 52X120

.r Redukční vložky
kužel: strmý 4o/strmý 30

strmý 40/Morse 4
strmý 4o/Morse 3
spojka 2
strmý 40/Morse 2
spoika 1
Morse 4/Morse 5
spojka 02
Morseé/Morse 2
spojka 01

správnost expedice : Výpravna

správnost převzetÍ: PřejÍmací podnik

Počet Poznámka

_ v normál.
vř. MK-4

přÍsl. HUA - ó



Návod k obsluze FA.3

l|. Technická data stroje

!:j. i:outÍcí moment na vřetenu Dři otáčkách:

2.800 otlmin.
45 otlmÍn.

i!z\. přípustné posuvové síly
!íl\. přípustné zatíŽení Stolu
-:-r:acÍ plocha stolu _ šířka

::.:.. T-drážek stolu
: :.::- 1-OrazeK SIOIU
. 'z:eč T-dráŽek stolu
! -.iéIný pohyb stolu samočinný

:ť:rr}r pohyb stolu
ruční

délka

samočinný
ruční

kg/cm
kg/cm
kg
kg
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
nm/mln.
mm/mln.
mm/mln.
č.
c.
mm
mm

mm
mm
mm

mm
mm

ot/min.

otlmin.
kw
otlmin.
kw
otlmin.

150
9.000
3.200

250
250

7.250

t4
55

800
810
275
280
400
410
450

13
14*900
14-900
4-250

2.800
2.800

800
40
4

450

425

140

500

180

I2
45-2.000

65-2.800

7.430
0,75

1.380

:'..s:ý pohyb stolu samočinný
rucnl

].aiočení stolu oboustranně o úhel
: ;At <t l tnňi' n^c||t i

.]zsah posuvů - podélných
příčných
svislých

=. .hlr' nncllrr 
- 

nnÁÁ|n.í

přÍčný
svislý .

^uŽel 
ve vřetenu: strmý

Morse
Púměr vřetena v předním ložisku
s\islá přestavitelnost vřetena
\atočenÍ vřetenove hlavy na obě scrany
'''.zdá1enost osy vřetena od upínacÍ plochy stolu

max.
mín'.,.Zdálenost osy vřetena od spodnÍ plochy ramena

\íax. Vzdálenost čela vřetena od krajnÍho
cpěrného loŽÍska _ vřeteno s kuŽelem strmým

vřeteno s kuželem Morse
Rozsah normálních otáček vřetena:

Počet stupňů
Rozsah

Zr1šená řada otáček vřetena:
Počet stupňů
Rozsah

l'.Ýkon motoru pro
otáčky motoru pro
l,'itkon motoru pro
otáčky motoru pro

náhon vřetena
náhon vřetena

náhon posuvů
náhon posuvů
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!lI. Technický popis a princip stroje

::=::;'aci Stroj FA5 je konsolová fréZka pro opracování střednÍch a menšÍch dílců do

:;;;i:ši r.áhy 250 kg. Pohon stroje je provedetr dvěma elektromotory. Pohon Vřetena má Samo-

-.'..::':.. motor s přÍmým pohonem ozubeným soukolím bez řemenů. Pohon posuvů má rovněŽ
;|.:..siatný motor, převod ozubeným soukolím bez řemenů. VlastnÍm motorem je poháněno čer-
:É:-.- ::ilazení a čerpadlo mazáni' Zák|adna stroje je vytvořena jako nádrž chladicí kapaliny.
i-::Í otáček rychlostní skříně je provedeno dvěma pákami, posuvové skřÍně jednou pákou.

!:l=: posuvů je zapínán jednou pákou se současnou světelnou kontrolou zařazené|to ,posuvu.

::.-].''ní posuv má vlastní páku a je možno jej zapnout jen při chodu vřetena. Rychloposuv

- zapiná toutéž pákou a dá se zapnout za chodu i za klidu vřetena.

_..i.ropŤíslušenstvÍ je umÍstěno ve spodní části stojanu.

|Y. Klimatické schema stloie
-...z rakres č' 1, 2. obr' 1 - schéma horÍZontálnÍ a vertikální frézky.

obr. 2 _ schéma universálnÍ frézky.

Y. obráběcí možnosti stroie

].a irézce typu FA5 je možno obrábět jeden řrebo vÍce dílců, do celkové váhy 250 kg. Je svou

l]nstrukcí určena pře.levším pro sérÍovou výrobu. ze tří posuvů (podélný' příčný' svislý) je

1oŽno zapnouti vžtly pouze jetlen, takŽe je vyloučeno' aby současně nedopatřenÍm bylo zapnuto
'..ce různých posuvů najednou. Mimo béžné fr ézováni je možné na strojÍch, použitím Zvláštní-
:o příslušenství frézovat kruhové části, nebo pouze části obvodu, které nelze provésti na sou.

=:ruhu. Dále práce dělicí použitím universálního dělicÍho přístroje nebo otočného stolu. obráběcí
:ioŽnost universální a horizontální frézky se zvětšÍ použitÍm vertikální hlavy, takŽe na těchto
slrojích lze prováděti různé práce, které by jinak vyžadovaly frézek vertikálních. Universá|ní
::ézovaci hlavou pak na těchže Strojích lze obrábět těžko přístupné plochy, hlavně šikmé a
:am' kde osa vřetena musÍ být rovnoběŽná s podélným posuvem stolu' na přÍklad při Írézování
]zubených tyčí, za použitÍ přístroje pro podélné dělenÍ. Tohoto přístroje lze po,Jžit jen u frézky
..niversá1ní.

Dalším doplňkem fréZek horizontálnÍch a universálnÍch je obrážecí hlava, která nahrazuje obrá-

Žecí Stroj, hlavně v menších provozech.

V!. Doprava střoie

1. vybavenÍ pro přepravu stroje.

Pro tuzemSkou přepravu je stroj usazen na dvou trámech, které jsou přÍšroubovány na základ-
nu Stroje. Všechny nenatřené části stroje jsou nakonzervovány' stůl a vodicí plochy jsou mÍmo-

to zabaleny voskovaným papírem' PřÍslušenstvÍ stroje je uloženo Ve Zvláštní bedně upevněné na

trámech.

Pro zahraničnÍ přepravu je Stroj balen v úplně uzavřené bedně, jejÍŽ stěny jsou z vnitřnÍ stra-
ny vyloženy dehtovým papÍrem. stroj je na základně přišroubován. Všechny nenatřené části
stroje jSou řá.lně. nakonzervovány. Stůl a vodicí plochy jsou mimoto zabaleny voskovaným papí.
ťem' PřÍslušenství stroje je uloženo ve zvláštrií bedně, upevněné na základně' Rovněž zvláštní
přÍslušenství je upevněno na základně.
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2' Naložení na vagón'

Nakládání stíoje na vagón se provádí jeřábem přímo v našem podniku. stroje jsou ve

řádně zajištěný, aby během dopravy nenastalo nějaké posunutÍ a případné poškození.

3. složení stroje.

složení stroje provede Se nejlépe jeřábem. Tam, I(de jeřáb není' složí se stroj Z vagónu na ná-

kladní vůz po válečcích' Na mlsfě určení provede se SloženÍ nejlépe opět jeřábem. Kde není

jeřáb, složí ie po šikmých bezpečně dimensovaných lyžinách s mírným Sklonem'

4. Doprava na pracoviště:

a) na vá|ečcích.

Tam, kde není k disposÍci jeřáb, pouŽije Se k dopravě stroje ocelových válečků nebo trullek, :ř::-
které se podkládají pod základnu stroje tak, aby vŽdy nejméně 2 trubky byly pod základnou.

Trubky se postupně podkládají vždy pod přednÍ část ákladny před posunutím stroje-aŽ k místu

usazení. K nadzvednutí Stroje Sochorem s]ouží předlité otvory na obou Strallách základni desky

strole.

b) jeřábem.

Na určené míSto se stroj dopraví jeřábem, zavěšený na lanech dle obrázku 3, 4. Lana musí být

dostatečně únosná S ohled.em na váhu stroje, která je asi 1.5oo kg. DůleŽité je, aby lana byla

vedena mimo všechny obsluhové a jiné lehce poškoditelné části. PosunutÍm Stolu v příčném

směru lze stroj vyváŽit do Svislé polohy. u Strojů horizontálních a universálníCh je nutné vložit

na straně stolu mezi lano a stojan Clřevěný trámec o průřezu 70X100 mm pro lepší vyváŽení.

Do rybiny ramena pak je nutná vlcžit rlřevěné špalky, aby se při zvednutí nepoškodi]o.lano. Mi-

moto ie nutno Zajistit stůl ve všech třech Směrech zajištovacimi šrouby. U universální frézky

současně i proti natočenÍ stolu.

V!l. Rozměry stroje a Přacovního místa

Rozměry Stloje jsou ve vyobrazení, vÝkres č. 5' 6' 7.

Potřebný prostol kolem Stroje je 3.600).5.250 mm.

V|!t' Usazení stroie . základový plán

stavebni instrukce pro založení Základu.

Stroj může být postaven primo na betonovou podlahu, je-lj dostatečně siiná. Jlnak musÍ StroJ

státi na betonovém nebo Zděném Základu, upraveném podle plánku obr. B, abv bylo dosaŽeno

klidného chodu a udrŽena vysoká přesnost. Hloubka Základu Se ufčuje podle nosnosti půdy' ne-

přesahuje však v nepříznivém případě 500 mm..Cihlový zák1ac1 se spojuje cernentovou maltou.

Ňa připiaveny jiŽ základ' postav:í se stroj se Zavěšenými šrouby a podklínuje se širokými oce-

tovými ttiny.'vyrovnání Stroje v kolmé a voc1orovné poloze se zjišťuje vodováhou (libelou)'

poliládunol,'nu podélný stůl ve směru příčném a podélném. VychýlenÍ se rovná ooatrn.ým do_

raženimpatřičnohoklínu2.Popřesnémvyrovnánístrojesezákladovéšroubv1zalijícemen-
tem. Po náležitém Ztuhnutí betónu se stejnoměrně dotáhnou matice Základových šroubů Za

stálékontrolyvodováhouacelýStrojsepodlijeřídkýmcementem.Záktadovéšroubymajíprů-
měr 24 mm' délka cca 560 mm. Takto se trr'ale zajišťuje přesné ustaverli strole.

1'. 
^ 

Ánr r
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odstraněni ochranného nátěru.

]ia všechny vnější opracované Součásti a zvláště na kluzné plochy nanáší se před odesláním
-.:hranný nátěr proti rezavění. ochranný nátěr,se smyje terpentýnovým olejem nebo petrole-
.:m. Čisticích prostředků obsahujÍcÍch alkohol smí se používat jeď s náleŽítou opatrnostÍ,
1rotože porušujÍ barevný nátěr stroje. Po očíštění stroje se nanese na kluzné plochy dobrý
=:rojnÍ olej.
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|X. E|ektrická insta|ace stroie, elektrická výzbtoi a připoie.
nr na sr

S]héma zapojení viz obr. 9.

Seznam přístrojů a elektrické výzbroje.

HiavnÍ vypÍnač
Motor posuvů
Tlačítko
ChladicÍ čerpad1o
Svorkovnice
AmpéImetr
f olct splnac
nrolcr splnac
Motor vřetena
rYrazoL, Lcr Pauru
Signálka hlavniho vypínače
Hlavní pojistky
osvětlovací těleso
spínač chladicího čerpadla
Koncový spínač sVislého posuvu
Koncový spÍnač příčného posuvu
Koncový spínač podélného posuvu
Stykačový rozvaděč ČKD
Světelná kontrola posuvu

:liávní spÍnač, spÍnač pro chladicí čerpadlo a Stykačový rozvaděč je umístěn ve spodní částí
stojanu, obr. čÍs.23,27. Po sejmutí Zadního Víka č. 2 11 06 049 je umožněn příStup ke styka-
..]m, tepelným reló a pojistkám'
... rozvodné skříni je umÍstěn řídící spÍnač posuvů a rychloposuvů a volič posuvů.

Funkce elektrické výzbroje _ schéma č. 9.

?c ZapojenÍ hlavnÍho spínače spustí se motor g pro pohon vřetena tlačítky START. Tlačítkem
sToP se motor zastavuje a brzdí stejnosměrným proudem ze suchého usměrňovače. Po Zapnutí
.]avního motoru 9 je možno Zapojit motor 2 pro posuvy řÍdicím spÍnačem a reversním Stvka-

Pákou 26 obr. 10, 11 zapíná se rychloposuv stolu' i když je vřeteno v k]idu. KrajnÍ polohy stolu
:sou zajištěny koncovými spínači 16, 17, 18 schema 9, nebo pol. 14, 15, 16 obr. 10, 11.

]iahodile přetÍŽený hlavní a posuvový motor 9, 2 je vypnut tepelným relé. Po několika vteřinách
zž relé vychladne, Zapo:í se opět stisknutím tlačítka tepelného relé. Vřazený ampérmetr 6 nebo
.; obr. 10, 11 pol. 15 slouŽí ke kontrole zatiženi stroje při nÍzkých otáčkách, tj. při největším
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Pozor !

é

momentu, kdy vzniká nebezpečí, že by mohl býii stťoj poškozen. Červená čísla na ampérmetru
45' 63' 90 označují otáčky Za minutu a-.červená čísla nad nimi maximálnÍ dovolené zatiženi v kw.
Tak např. u n/mii.l. 45 je největší dovolené zatiženi 3,5 kW' při 180 a dalšÍch je dovolené nej-
větší zatížení 5,9 kw.
ovládání a osvětlenÍ je provedeno jednotným nlrpětím 220 v.

Důležité !
Připojeni stroje na sÍt.

stroj se připojí na síť v hlavnÍ svořkovnici umístěné na levé straně stoja4u. Na Svorky x-Y-z
se připoji 3fázeana svorku 0 spolehlivé uzemnění. Nejmenší pťůřez přÍvodu je při 220 V pro-
'Iozního napětí 4 mm2 Cu. Při 380 V a vyššÍm provoznÍm napětí 2,5 mm2 Cu' Po připojenÍ štroje
na sít se vyzkouší správný směr otáčení motoru. Zapne se hlavní vypÍnač 17 na pravé straně
stojanu, a to do polohy I. Tlačítkem START se spustí vřeteno a páka 26 (obr. 10, 11) posuvu
řídicÍho spínače 8 se otočÍ vlevo. Pohybuje-lí se stůl soušledně také doleva, je stroj správně při-
pojen na síť. Je-li však pohyb vřetena stolu opačný, je nutno stroj zastaviti a v hlavní svor-
kovnici 5 zaměniti 2 Íáze. PŤi nesprávném zapojení olejové čerpadlo nepracuje.

Při veškerých opravách je z bezpečnostnÍch důvodů nutno vypnouti vždy hlavní vypínač 17 a
vyjmouti hlavnÍ pojrstky 38 na pravé straně stojanu. Nejde-li spustÍt vřeteno tlačítkem START,
je nutno vypnout hlavní vypÍnač, aby se vylouči1a moŽnost běhu čerpa{el na jednu fáZi.

s9€(

h
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)éImetru
tní v kW.
ené nej-

t X-Y-Z
) V pro-
1í stroje
1 straně
posuvu

vně při-
1Í sVor-

ač77a
START,

Sps<ifikace poiistek a tepelných ochran

Použité eIektromotory

:80 380 d00 až 500 Poznánka

] H|aÍni pojistkr T 25 Á 25,\ 25 Á

Pojistk] po.u\ ů

|ojr.ll') iťrp.lJ"! 6.{

PojisÍI.I blzdícího

: Pojistk\. i]sn1čIňola(:e

6A

15 Á

15 A

15 Á

] Pojislka osvětlen1 4^ !:l

. PÓiicr|.] nt]'; i n i 4A : A

R\Ía 0,i5 r\ 0,4.\ 0,4 r\ Tep€ln/l ochlane olejovi'ch
čerpadel

R1ía t.5,\ 2.r \ Tepe]ná ocLlana posu\'ného

RNia :.6 Á 15 Á Tepelná ochlana blavlibo

Umistěml
N

NapětÍ Irroud

o
Kon-

::ctor ve stoJanu MEZ OR 57n
4,2

3B0l22o 8,8/15,3

1400
nakrátko
přírubový
po]ouzavř'

pohon
vŤetena415 8

500 6,7

-:;;ový
:,,.aor

posuvová MEZ oR 27 C-4
2H 9082-02

KW
0,8

3B0l22o 2,113,6

1400
nakŤátko
přírubový
uzavřený

pohon
stolu415

500 1,6

-e:pad1o základna MEZ POS KW
0,\7s

380 220 0,s/0,9

2775 nakrátko
uzavřený

chladicí
čerpad1o475 0,46

500 0,38

--:padlo stojan MEZ csP kw
0,050

ó80/220 0,15,/0,26

1400 nakrátko
uzavřený 3.Íáz'

fiazání
rychlostní
skříně
a vřetena

475 0,138

500 0,114
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X. Popis hlavních částí strole, jejich obsiuha a údržba
Je velmi dů.ežité, Seznámiti se dobře s'e-Vš:mi částmi a jejich obsluhou před spuštěnim stroJe'zvlášté mazání stroje a jeho udlŽování je třeba věnovati veltou péči. P;i u'i.ro ,t.o;" nytuvěnována mimořádná péče dosaŽenÍ největší přesnosti stroje a tato kontrolována nejpřesněj-ŠÍmi měřicÍmi přístroji. Lze ji však udrŽeti jen za těchto předpokladů:
1. očištěnÍ stroje od prachu a nečistot před zahájením kaŽdé směny.
2. Pravidelné a správné mazánÍ stroje na předepsaných mÍstech a předepsaným druhemoleje.3. Řádné upnutÍ a vyváŽeni pohybujÍcích se částí.

5. Nepokládat nástroje na vodícÍ plochy stroje.
6. Při opracování litiny musÍ býti kluzné (VoclicÍ) plochy chráněny Zakrytím, neboť směs liti.nového prachu ničÍ tyto velmi rychle.
7. Nečistit stroj stlačeným vzduchem, který vhání úlomky třÍsek mezi pohyblivé části a mů-Že způsobit poruchu StroJe.
8. DodrŽovat předpisy o obsluze stroje'
9' Každodenní prohlídka a mazánÍ stroje před započetÍm práce.

10. Pečlivý úklid a očištěnÍ stroje po směně, zejména přede dnem pracovního klidu.

4. ocelové a litinové třísky musí býti pečlivě
na vedeních, neboť jsou vtlačovány mezi
a nadměrné opotřebeni.

seznam hlavnÍch částí stroje obr' 10, tr1.

1 Stojan
2 Vřetenová hlava
5 Frézovací trn
4 Pr:evodová skříň
5 Konsola
6 Podélný Stůl
7 Posuvová skřÍň
8 Rozvodová skřÍň
9 Hlavní motor

10 Motor posuvů
11 Čerpadlo chlazeni S motorem
12 Čerpadlo mazánÍ s motorem
13 Ampérmetr
14 Přestavitelné narážky podélného posuvu
]5 Přestavitelné nará'žky příčného posuvu
16 Přestavitelné narážky svislého posuvu
17 Hlavní vypínač
18 ŘadicÍ páka otáček vřetella
]9 ŘadicÍ páka otáček vie[ena
20 ňadicí páka posuvů
21 Řadicí páka směru posuvú
22 Světelný ukazatel Zařazeného posuvu
23 Ruční kolo podélného posuvu
24 RučnÍ kolo přÍčného posuvu

odstraněny během směny a nesmí se hromaditi
Vodicí plochy a styčná místa, kde způsobují rýhy
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I

l stroje.
:je byla
)řesněj-

rm oleje.

omaditi
ljÍ rýhy

těs liti-

iamů-

5 Ruční klika svislého posuvu
lĚ Řadicí páka posuvu a rychloposuvu
:- Tlačitko mazánÍ stolu
!i ''...pínač chlazení
E T]ačítko pro zapínání hlavnÍho motorů
í Tiačílko pro vypÍnání a brzdění hlavnÍho motoru

= liontrolní světlo zapnutého hlavnÍho vypínače
33 Páka pro zpevnění pinoly vřetena
E R]ční kolo svislého posuvu pinoly
3 aukojeť pro nastavení narážky

= -.dikátor
ř Zajišťovací čep svislé polohy vřetenové hlavy
i- LP€vňovací šrouby vřetenové hlavy
;. Hla\.ní pojistky

L Stojan Írézky.

sř.jan vertikálni ťrézky obr.27 obsahuje v horní části část převodové skřÍně s náhonovým
lr:delem a palloidním kolem pro náhon vertikálnÍ hlavy. Na zadní části stojanu je přírubový
:::ror s ozubeným pastorkem pro náhon převodové skříně. ve spodní části je umÍStěn sty-
ii:-:oqí rozvaděč. Na levé straně stojanu je olejové čerpadlo, na pravé straně rychlostnÍ skříň.
\a pouzdru 211 24 035 je ustředěna vřetenová hlava obr. čís. 29. stojan horizontálnÍ a uni-
r:-ální frézky čís. 25 obsahuje stejné příslušenství, jako vertikální frézka, odpadá pouze
:Žj.jnovJi hřídel s palloidním kolem 2 11 11 18B. Místo něho je zde vřeteno stroje obr. čís. 25
.a:r 26-

a \.řetenová hlava obr. 29' 50.

'!.:etenová hlava je poháněna elektlomotorem u místěným na zadní části stojanu. ozubeným
l.]em 4 11 16 068 obr. 33, které je na hřídeli elektromotoru (viz také kÍnematické schéma),
t'enáší se otáčky na soukolí rychlostní skříně obr, 33, odtud na soukolí ve stojanu obr' 27 a
;{r..ečně palloidními koly s3 18 0180, 3 11 18 o34 obr. 29 na vřeteno s1 65 0187 nebo 2 11 60 231'
Ž 11 60 232.

Iiužel ve vřetenu

;: :ormálně strmý 40. Na zvláštnÍ přání moŽno dodat stroj s kuželem Morse 4.

t.Ioženi Yřetena.
-.:.teno je uloženo v přední části na dvouřadém válečkovém ložÍsku nejvyššÍ přesnosti. Zad-
:'. konec je středěn pouzdrem palloidnÍho kola, které je uloženo na dvou kuličkových ložiskách.
:lťáině je zachyceno dvěma jednořadovými kuličkovými tožisky.

Obsluha:

a. \.ýškové přestavení vřetena se provádí ručním kolečkem s3 36 0108 po pravé straně vře_
tenové hlavy v rozsahu 75 mm. vysunutÍ pinoly je moŽno otlečísti na dělicÍm krouŽku
s4 28 0076. K žádanému Vymezení zdvihu pinoly slouŽí teleskopická narážka s4 45 0453'
umÍStěná na čelní Straně vřetenové hlavy. Na naráŽku moŽno najeti jako na pevný doraz,
nebo indikátorem 5 07 1010 02B vsazeným do horního náraznÍku s3 a3 o72o' který je upev-
něn na posuvnó pinole vřetena s7 03 0727, v nastavené poloze se zajišťuje pinola rukojetí
s4 56 0311' na levé stfaně vřetenové hlaw.

I9
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b) Vřetenová hlava je,otočná v rozsahu 450 na obě st|any po uvolnění Zpevňovacích šroubů 54
41 1663' obvod kruhové části je dělen po 10' V nastavené poloze Se zajistÍ UtaŽením šroubů
s4 41 1665. Základní svislá poloha hlavy je zajištěna aretačnÍm kolíkem 4 11 11 145 viz sto-
jan obr. 28.

nástrčkové, upnuté buď přimo v kuželu
trnu, použitím redukčňí vložky obr. 20.

FrézovacÍ trny pro vřetenovou hlavu jSou vesměs
vřetena obr. 19, nebo nesouhiasí-li kuŽel vřetena a

d) Spuštění vřetena se provádÍ tlačítkem 29, umÍStěným na přední straně stolu obr. 10' 11. Za-
StavelÍ a brzdění se provede Stisknutím tlačÍtka 30. stisknutí tlačítka nemá být delši, neŽje nezbytně pro brzdění nutné, abv se lnotor nezahříval.

Údržba a opravy.

Zvýšenou pozornost je třeba věnovat mazání vřetenové hlavy, které se reguluje škrticím šrou-
bem 411 41 151. Kontrola mazání se provede po Sejmutí Víka s4 08 o5o2. Každý stroj je V to-
várně řádně vyzkoušen, mazání správně seřízeňo, takže se nedoporučuje, aby bylo regulováno.
RovněŽ radiální a axiální vůle r'řetena je v továrně seřízena. Jestli je však z nějakého důvodu
nutno Seřídit radiální vůli v ložisku vřetena, uvolní se zajišťovací šroubek matíce 45 0454 obr.
51 a matice se otáčením doleva uvolní. Potom se vyjme zátka s4 08 o5oó obr. 30, která Jena ose Vřetena Vřetenové hlavy a pinola sI 03 0?27 obr. 29 se Spustí ručním kolem 56 36 0108
obr. 30 tak, až se otvor V pinole kryje s otvorem v tělese hlavy, Tím je Umožněn přÍStup
k matici 417 39 07I obr. 3I, 32. Zajišťovací šroub matice Se uvolní a matice se s citem
utáhne' Tím roztáhne kuželová část vřetena vnitřní krouŽek válečkového ložiska NN 5015 K
a radiálnÍ vůle Se odstraní. DotaŽená matice se opět Zajistí. Matice 45 0454 obr. 31 se opět u-
táhne a Zajistí šroubem. Axiální vůle vřetena se vymezí matici KM 15 po odjištění poJistné
podloŽky MB 15. zátka s4 08 0503 cbr. 30 Se opět narazÍ zpět.

AxiálnÍ Vůle radiálních ložisek náhonového kola 3 11 18 034 obr:. 29 se vymezí maticí KM 15
po odjištění pojistné podloŽky MB 13. Přístup k matici je po sejmutÍ víka s4 oB'0502 obr. 29'
Pojistky proti přetížení jsou umístěny na stykačovém rozvaděči ve Spodní části stojanu a JSoupřístupny po sejmutí víka 2 11 06 049 viz obr, 23' 2?. Velikost a rozmÍstění pojistek je vyzna-
čeno ve schématu stykačového rozvaděče.
DemontáŽ vřetenové hlavy se provede nejlépe jeřábem použitÍm závěsného šroubu, který má
na jednom konci oko pro zavěšení na hák jeřábu a na druhém koncí v1řezán Závit. Tento Závěsný
hák se provlékne vřetenem po vyjmutí tlnu a upínacího šroubu. Pak Se na něj navlékne velká
silná podložka a našroubuje matice. Podložka se opře na čelo Vřetena a iím zvedá ce1ou hlavu.
Před sejmutÍm se nejdřÍve uvolní šroub M8X12, vyjme aretační kolÍk 4 11 11 145 viz obr. 28,
vyšroubují se matky M 20 šroubu s4 41 1663 obr. 29 a konečně sejme se podložka 21' Šrouby
s4 41 1663 se vyjmou z "t.ďrážky po Vytažení !átkys4oB o5o3obr.30, kterájeproto opatřena
záVitem. Vyjmutí se provede stahovákem. opačným způsobem se provede montáž hlavy'
Příčinou případné poruchy vřetenové hlavy může být nedostatečné mazánÍ, které se projevÍ sviš-
tivým zvukem suchých valivých ložisek. V tom případě je nutné Zastavit ihned stroj a pře-
svědčit se po sejmutí víka 54 080502 obr ' 29, zd'a do hlavy přitéká dostatečné mnoŽStví oleje,
které je možné naregulovat šroubem 4 1t 4t r37' ozve.li se hlučení v hlavě, je to Známka ne-
správně seříZených, nebo jÍŽ značně opotřebených palloidních kol 6 u 18 o34 obr. 29 a S5 18
018 obr. 27' závaďa by mohla nastat jen nedcpatřením, uvolněním kroužku s4 08 o5o4 obr. 29
nebo uvolněním matice KM 9 obr.2?. Uvolněný krouŽek s4 08 o5o4 upevní se po vyjmutí
pouzdra S5 25 7057 po vyšroubování šroubů M 8 )<20. K tomu účelu jsou v přírubě pouzdra dva
závity M8. ZatiŽenim šroubů do těchto závitů vytlačÍ se pouzdro, které je moŽné pak vyjmout
s drážkovým pouzdrem 5 11 25 oo9 i kuličkovými ložisky.
Upevnění matice KM 9 lze provésti jen po sejmutÍ vřetenové hlaw.

20
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]ubů s4
Šroubů

viz sto-

kUŽelu
rbr.20.

lšÍ, než

--: šIo ÚraZům, je bezpodmínečně nutné seřizovat Stroj' upínat a vyměňovat dílce pro
: .1. při Zastaveném vřetenu. V případě' že Zjisti obsluhujÍcÍ při práci nedostatečné
:. nesmí se v Žádném DříDadě SnaŽit za chodu dilec uDnout. ale muSí okamžitě Zasta-
. .íir\y pracovniho obleku musi být rhráněny |ě5nou maržetoU. abyneoús|áValy.

.' .:. J].o obrábění materiálů běžně uŽívaných. VnitřnÍ čáSt ó je pevně spojena S čáStí 1

. i --.' ''{ l'.1 skříň v;letena obr. 2I, 22' ó3, 34.

" . - .]]-ěrě otáček vřetena ve dvou řadách' Normální řada otáček je 45' 65' 90' 125' 180'
. '' .:''n.;10, 1.000, 1.400' 2.000. Zvýšená řada otáček, která se dodává jen na Zvláštní. . - - ..'..: 'i ]]iíSto normální řady' je 65' 90' 125 ' 1B0' 250' 355' 500' 710' 1.000' 1.400' 2'000' 2.B00'

. . : -. ''.ilodně jších oiáček S ohledem na průIněr náStroje a obráběný materiál usnadňuje
. .. ';br.. 27,22, kterým se současně zařaz1Jii otáčky (viz také č' 28 0036' 28 0082 obr. ó3).

-. '.''':. SestáVá ze tří částí. Vnější čéSt, kotouč1 obr.21 udává počet otáček' středni část
. . ..]....sIe otočná proti čáSti 1 a 3 a jsou na ní zakresleny křivky, udávajÍcÍ rozsah různýchr šfoU -

evlo-
lováno.
]úVodu
i4 obr.

6 0108
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i015 K
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hiavu.
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. ' r-na čÍsly. které udaVajÍ průměr nístroje.
. :.'i*ástrojem z rychlořéZné oceli platÍ křivky označenó černě. pro r,b"eběnr nj.|ro-

. .' jo]'nvu kriVk} označené barevně. oiočná část je ješlě rozdě|ena dvár:a |(ruŽriCemi na
" : .: ::.o opracování na V V ,, VVV. \,krajním poli na obvodu kotouče 2 jsou vyznačeny
.r- .:rliosri v m/min.

::: :.ka řeZných rychlosti.

Materiál označení Řezná rychlost
m/mln.

50

70

Ocel do pevnosti kc/mm2 
I :j

1t
725

72

1B

Litina do pevnosti kg/mm2

oc 50 18-30

oc 7a 15-22

oc 90 12-78

oc 115 9-)"2

6-9oc 125

Š' !it. 12 20- 30

s. 1it. 18 15-20

:-: -!:-Z

- :; i.ó c]irinr'

Br N,Is

Um hm

30-60

50-70

AL 100-150

Zn SI 100-280



Návod k obsluze FA.3

zařazeni správnýCh otáček provádí Se tak' že otáčiVá část kalkulátoru 2 Se pootočí, aby šipka
směřovala proti čÍSlu na vnitřní čáSti 3, udávajícímu průměr použité frézy. Pak se vyhledá
část křivky, odpovídajÍcí provozním průměrům (tj. pevnosti obráběného materiálu a jakosti
opracování). Na obvodu čÍselnÍku 2 se přečte řezná rychlost a současně na obvodu vněiší části 1
počet otá ček'

Příklad: Materiál * šedá litina 12 kg/m2' prú měr nástroje 25 mm'
Je-li šipka správně proti číslu 25, které znamená průměr nástroje, dosahuje křivka, oznacená
š. lit' k číslu 250, tj. hledaným otáčkám. Nyní se ruční páka 4 otočí tak, aby tfojčÍS1í ]'25, 18o,
250 mezi silnými čarami, ve kterém je obsaŽeno číslo 250, bylo proti polohám I, II, III. Tím číS1o
250 je nyní proti označení III, kam také musí Směřovat hrot páky 5, proto se musÍ páka 5 po.
otočit Z nakreslené polohy doprava' V této poloze má vřeteno 25o ot/min.
Přesune-li se páka 5 do polohy II, nebo do poichy III, změnÍ se tÍmto jediným pohybem počet
otáček na 180 ot/min. nebo 125 ot/min.
Při zařazováni jakýchkoliv otáček je nutné pootočit pákou 4 tak, aby vŽdy trojčÍslí, oddělené
silnými čarami na kotouči 1, ve kterém se VyskytujÍ vyhledané otáčky, směřovalo proti polohám
1, II, II I.

Páka 5 Stočí se pak do té polohy, proti které jscu Žádané otáčky Vřetena.
otáčkv vřetena se řadí jen při zastaveném stroi:' přípa.lně při tlobíhajícim vřetenu!
Při řazení u strojů se zvýšenou řadou otáček Se postupuje Stejným Způsobem. ňazení je moŽne
jak vzestupně, tak i Sestupně.

Rozsah prací, které lze hospodárně na stroji prováděti' je omezen rozsahem otáček Vřetena. Je
proto možné' Že při nastavení určitých pracovních podmínek na kalku]átoru (tj. druh a pevnost
materiálu, průměr a materíál frézy), Vycházejí vhodné otáčky nižší než minimálni otáčkV Vřerena,
případně vyšší neŽ otáčky maximální, tedy mimo rozsah udaný na číselníku otáček. V takovém
případě stojí materiálová křivka po nastavení šipky proti hodnotě průměru frézv proti číSlu na
číselnÍku, které již nesouhlasí s hledanými otáčkami.
Aby se Zabránilo nedorozumění a omylŮm, je nutno zapamatovat si při pouŽitÍ tu|o Zásadu;
Pro nastavený prŮměr frézy je možno na stroji hospodárně obrábět jen ty 

'nateriály, 
jejichŽ

křivky jsou Ve většÍm úhlu mezi šipkou, nastar'enou proti hodnotě průměru a nulovou čarou na
číselníku (mezi čísly 2.000 a 45 nebo 2.B0o a 63). Materiály' jejichž křivkv jsou v menším úhlu ct
vyznačeném na cbr. 22, nedají se ra :.l..r..:i .Lrábět vhodnou řeznou rych]ostí při nastavenéln
průměru frézy, který je nutno ZlÍIěnit.

Příklad:

abr. 22 znázorňuje nastavenÍ kalkulátoru při použití Irézy z rychlořezné oceli o prť1m. 14o mm.
\/ menšÍm úhlu mezi nulovou čarou otáček číselníku 1 a šipkou na čÍS. 140 mm prům. stuprlice 3
(průměr frézy), nacházejí se materiálové křivky o pevnosti oC 125 kg/mrn,, oc 115 kglm.m2,
oC 90 kg/mm,, šedá litina 18 kg/mm2, oC 70 kg/mm:, oC 50 kg/mm2, š. lit. 12 kg/mm,. všechny
tyto materiály se nemohou obrábět vhodnou iezřou rychlostí při pcužití irézky prům. 140 mm'
neboť vyžadujÍ menších otáček' tj cca 9-5B ot'/min., které na stroji nejsou. Je pIoto nutno vo-
lit menší průměr frézy, odpovídající řeZné rychlosti při danÝch otáčk.ch.
Na obr.22 jsou při nástroji o prům. 6 mm v menším úhlu mezi nulovou čarou číSelníku 1a šipkou
k průměru frézy materiálové křivky Zinkové S1itiny zn sl, hliníkcvé.AL a hořčíku Mg sl' Uvede-
né materíály by vyŽadovaly pro opracování fréZou prům. 6 mm vyšších otáček než jsou na stroji
(2000-2800 otlmin.). tj. cca 3000-9000 otáček Za minutu. V takovém přÍpac.ě ie nutné ob]:á-
bět pří nejvyšších daných otáčkích Str.oje. Tento případ platí při nevyhnutelném užití fréz1,
prům' 6 mm (např. na dráŽky). Při cpracovánÍ ploch, k<le není závislost na průnlěru fréZy, volÍ Se
průměr takový, jaký odpovÍdá nejvvšším daným otáčkám Stroje (cca 10-25 mm průměl ttá-
stroje).



\ávod k obsluze FA.3

' ' . . - ;ční provedenÍ skřÍně je na obr. 33, 51' obl. 33 představuje rozvinutý řeZ Skříní. Páka
..,.'.':-lru 4 11 030 006 řadí ozubená kola slabě kreslená na předloze ve Stojanu obr.23a2?. - -. 16 079' 5 11 16 030' 4 77 76 I24, 3 17 1.6 o74. Spodní pákou řadí se v rychlostnÍ skříni
.:'].: ..o]a311 16 029' 16 0759 a 16 0755obr.35. Pohon od motoru je proveden ozubenými

= _ 16 068 a 16 0758 pro rozsah otáček 45-2000 otlmin. , nebo 4 11 16 069 a 16 0876:' : :;ah otáček 65-2800 otlmin.
..::. spočívá jen v udrŽování předepsané výšky hladiny a VčaSné výměně oleje.

.- ]'.:.:5ž a montáž převodoYé skřÍně.

:. :.::n-i se nejdříve vytáhnou dva pojistné kolÍky prům. 10)1'45 z čeia rlesky' Vyšroubuje. - :.' .tru M 12l.30 obr. 54, skříň se uvolni a ručně vyjme' Při vyjmutí nutno dát pozor, aby Se
. - :. :::]o těsnění.

' . .. -žní skřÍně do stojanu nutno dbáti, aby přesouvací vidlice zapadly do dfáŽek ozubertýclr
-. :]:n účelem je výhodné' aby na proléjšÍ Straně stojanu bylo sejmuto vÍka 07 t274 obr.

. . . - : ' Po v]oŽení se skříň ]ehce upevnÍ šrouby' pak Se narazÍ pojistné kolíky a šrouby se pevně':.,'.

'.: . ..3 uloŽena na svislém rybinovitém Vedení stojanu a umožňuje svislý p.]suv stolu.'' '- .= ov1ádán klikou 3 11 05 072. Po zvednutí nebo spuštění konsoly do žádané
: k1ika Samočinně vypnuta Ze záběru pr užinou. stejným zařízeriim je opatřeno ručnÍ

: ': 31 010, kterým je ovládán přÍčný posuv stolu. Šroub svislého posuvu 40 cj76 obr. ó6,
. - '::. i. olejové láZnÍ. strojnÍ svislý posuv vychází z rozvod'ové skříně na drážkovÝ hřÍdel 3. :: obr. 55 (viz rozvodová skřÍň a Stoly). Kuželové kolo 18 0129 obr. ó5 ZabÍrá S kuŽelo-

- . ' ::ll 411 18 046 obr.36. strojní příčný posuv je proveden přímo ze stolll na šrcub 40-: . : s Loly).
' ':'.zeni vůle v rybinovitém vedení je konsola opatřena klínem 34 15B8 obr. 37. Nastavenj

: .:..:r: šroubem 40 00ó1. Zpevnění konsoly v nastavené výšce se provede utaŽením šroubu:' a di'ěma kolíky 5 11 46 038 a 5 11 46 o4o, které na sebe tlačí šlkmou plcr:hou a tím. ..'r na rybinu stojanu a konsclu Zablokuje. Při svislém posuVu nesmí se Z.p.me]]out
. it uvolilit,

:] ]:: a opťavy.

. - - ]lliilo dbát, aby stirače 07 5t42, 07 5843, 07 5814, o? 5841' obr. 35, které chrání Svislé. . 'i.ísek, vŽLi'] ÍÉIežltě přiíéhaly' aby nedošlo k zadření. Při větším poškození se musÍ.. .:':::.lit novýI]'l.

: . '.... 
dbát na pravideiné ručnÍ mazání všech označených mÍSt na konsole (ViZ stať maz,j]]í

. . :. iieré se mohou Vyskytnouti v konsoie nejčastěji, je porucha matky svlslého pcsuvu.
. :.. mazaná lázní a .]ostatečně dimensovailé Zaručuje cllcuhou životnost' přesto však pod-. :.:..ení' cpctřebení se pczná podle ve1ké vůle Jnezi Svislým šroubem a matkou, při

. - .: \onsole ručním nĚLáčenín klikou 5 11 05 042 obr. 55 Zleva doprava. stejně tak je' - :i.íčného šroubu 40 0075. (Matka příčného šroubu je u Stolu' viz obr' 41 a 45.)

:..:= lr.)st práce a ol-hrana přeů úrazenr.

' ]. - ..c!. ruční kolo 3 11 31 010 a klika 5 11 05 o72 (obr' 56) byly osově lehce posuvné' To
. .:.' abv při zasunutí do ozubené spojky a puštění byly lehce pruŽinou vytlačeny až na

. :1: .']J podloŽku s1i 52 0160 a 54 32 0410 (obr.35a36).
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\árocj k obsluze FA.3

V případě' Že ruční kolo a klika zůStanou Zasunuty, roztočí se při Zapnuti rychloposuvu a mo-
hou obsluhujícího těžce Zranit. Doporučuje se proto občas se přesvědčit o spÍáVné funkci a
čep při zasunuti řídkým olejem namazat. Je naprosto nepřípustné, aby byia nějakým Zásahe..]
svévolně tato funkce odstraněr'a.

Demont4Ž a montáž.

Demontáž provede se tím způsobem, Že se nejdříve odmontují StÍracÍ plechy s příložkami rybi-
rtovitého vedení 32 04!2, 07 5842, 07 5843, 32 7274, 321275, 07 5847, 07 5844 (o]rr. ó5). vyŠrou
bují se šrouby M 12x30 Ze Základnv stojánku 2 11 03 061 (obr. ó6). celá kcnsola se uchytí na
jeřáb. RučnÍ klikou 511 05 072 oddělí se Stojánek od základny'
Po vyšroubovánÍ šroubu 40 00ó1 (obr' 37) vyjme se klín 34 13BB. vyšroubuje se pět šroubů
M 12x40 a jeden šroub M 12x50 a Sejme Se příložka 05 0531' Tím je konsola úplr1ě uvo1něna
a může být jeřábem přemístěna na vhodné rí1íSto.
Před ZamontovánÍm konsoly se nejdříVe všech'ly kluzné plochy rybinovitého vedeií na Stojanu
i konsole důkladně očístí a namažou. Konsola se dopravÍ ke Stojanu a dorazí k pevné lybině'
RučnÍ klikou spustÍ se stojánek na Základnu a přišroubuje. Na konsolu se našroubuje příložka
05 0531. Mezi příIoŽku a stojan se vloží klín 54 1388 se šroubem 40 0051 a seřidí se vůle. Pak
se namontují Zpět stírače.

5. Stoly obr. 3&,3s, 40' 4L,42, 4Í. 44, 45' 46.

stůl vertikálni a horizontální frézky je úplně shcdný podle obr. 38' 39' 40' 41, 42. stůl univer-
sálnÍ frézky podle obr. 43, 44, 45,46 má možnost natáčení podle svisié osy a tim se liší od přede-
šlého. Velikost natočení stolu se odečítá na stupnici až do 450 na obě Strany. stupnice je vyryta
zpředu na pevné části 1 11 01 049 (obr. 44) a na otočrlé části 1 11 01 050 (obr' 45) je vyryta
nulová ryska. stůl se natáčÍ lučně po odjištění šroubů 5 11 41 158 (obr. 43 a 44). Po natočenÍ
do žádané polohy se šrouby opět pevně utáhnou' šrouby působÍ na kolíky, které jsou v přední
části vytvořeny jako klÍny, opÍrajÍcí se o šikmou plochu aretačních čepů 4 11 11 198 čárkovaně
kreslených (obr.45). Hlavy těchto čepů jsou navléknuty v T drážce otočné části a tÍm ji Zpev'
ňujÍ.
Horní Stůl s1 01 0271 obr' 41' 45, na který se UpÍnají opracor'ávané dílce, je opatřen třemi ka-
librickými T-drážkami' Velikost a rozmíStění je vyobrazeno na obr. 58.
Pohon Stolu je proveden od posuvové skříně 7 (obr. 10' 11) na ozubené kolo 4 11 16 059 (obr.
38, 44). ozubené kolo je vytvořeno jakc pojistná Spojka. Při přetÍŽení jsou ocelové kuličky,
držené ve Svých sedlech ocelovými pružinami, vytlačeny a při přeskakování svým hlukenr upo-
Zorní na nepřípustné zatiženi. Na hřídeli ozubeného kola 3 11 11 109 (obr. 38) je namontová-
na zubová spojka, která při přepnutí vlevo přenášÍ pohyb na ozubené kolo 5 '11 16 058 a mezi-
kolem na kolo 4 11 16 062.

Pero 4 11 55 019 vložené do ozubeného kola zapadá současně do drážky podélného šroubu S3 40
0130, která probÍhá po celé jeho délce. TÍm dostává šroub otáčivý pohyb a matkou 4 11 58
044 upevněnou na pevné části stolu také pohyb posuvný' Axiálními ložisky 51 505 (obr. 39) je
šroub zachycen v pravém ložisku stolu 2 71. 03 067, takže posuvný pohyb je přenášen sou.
časně na podélný stůl' Při zasunutí spojky 4 11. 27 077 vpravo přenáší se oláčivý pohyb na kuže-
lové kolo 311 18 041 (obr. 58), které zabirá S kolem 3 11 18 040 (obr' 41). Dále pak čelním ko-
lem 4 11 16 061 na kolo 4 11, 16 064 a perem 4 11 33 018 na příčný šroub 40 0075 (obr. 35)' který
je Zachycen v loŽísku na konsole. Matka s4 44 0086 (obr. 41) je uchycena na pevné části
stolu a způsobuje příčný posuv stolu. Ve střecní poloze je spojka vypnuta'

Spojka je ovládána přesouvačem s4 05 0565 (cbr. 38) přesouvacÍ tyčí 54 33 0285 oviádanou pá-
kou 36 0664 z rozvodové skříně (obr. 51). Při ZaSuilutÍ spojky 477 21 077 (obr. 59) Vpravo pře-
náší Se pohyb spojkou s4 21 0200 na hřídel 4 11 11 146 ozubeným kolem 4 1i i6 067 na sou-
kolí 16 019' 16 066, kuželové kolo 16 054 rozvodové skřÍně (obr. 52) a odtud do konso]y na
svis]ý šroub. který Způsobuje svislý pohyb stolu. Při přepnuLí ozubené spojky v'evo přenáii se

I

I

''

2,1



*trs. \avod i< obsluze FA-3

: z:bené koio 511 16 057 (obr. 39), kolo 411 16 06ó na hřídel 311 11 149 a soukolí
.c]. .1 17 76 o77 na kolo 4 11 16 07B. Poslední kolo pak přenáší pohyb na otočný stůl

' :.- ..]nematické schéma obr. 1).

. ::]]u jsou provedeny Ve třech směrech a obou Smyslech, ruční i automatické. Podélný
:. - :osuv ruční je proveden ručními koly, svislý posuv klikou.

:. .. ..:onratických posuvů podélných a příčných je od 14 do 900 mm/min., ve třinácli Stup-
- '- . 28. 40' 56, 60, 112, 160' 224, ,F1'5, 45 o, 630, 9oo mm/min. Pro palcové provedení šrou-

. , ' :::pně posuvů 9/16..,73176.,17lB*,|5l8.,,27l4,,,5u4.,, 41.l2,,'71.l2., s",IBL/2"' 26,''
- .. ]]]t. svislý posuv je asi 1/4 posuvu podélného.

. : '!-.'.u se řadi pouze při Zastaveném pracovním posuvu pákou 21 na rozvodové skřínj
. 

- - 
..:. páka 26 (obr. 12) musí být V nulovépoloze]. V poloze 21- E je zařazen Svislý posuv.

. :-':.:]] páky do polohy 21 D jscu posuvy vypnuty a současně je Zapnut náhon pro otočný
. ] :' )cuze u s|rojů horizontálních a vertikálních. V poloze 2I B,C je zapnut podélný po.

: '..:lp náhon pt.o otob.ý 5lul, ale pouze u Slroju unjvprsál.ich. kdy je nutno páčkl| 38

:. :-: .: polohy B. Přepnutím páčky do polohy A je Zapnut podélný posuV. Přičný posuV Se

: . ::- ]tÍm páky 21 do polohy A.

- . ...::í lrézkv je podobný Stolu horizontálnímu a vertikálnímu, liší Se pouze otoČnou

- . :aké je poněkud odlišný pohon. VycháZÍ opět z posuvové Skříně na hřÍde1 3 11 11

: =: '. spojkou 411. 27 076 (obr. 4ó) přepnutím vlevo přenáší Se pohyb kuželovým Sou-
.- . : :zd;o 4 11 19 012 a Spojku 4 11 16 120' Přepnutím spojky vpravo přenášÍ Se pohyb
'' : =11 25 016apero 411 53 0]9, které zapadá do podélné dráŽky šroubu 311 38060.

. .' .:: .;]lovává se šroub do matky 4 !! 38 044, která je pevně zachycena v otočné
- . : . .:]e šroub posuvný pohyb' který se přenáší pravým ložiskem na horní podélný

: ...'': ':.. spojky 411 16 120 r'le.r'o zepadne část, která je vytvořena jako ozubené ko]o
. :- ]6 0975 obr.45,46,a tÍmsepřeniší pohyb na hřídel 3 11 tl 203 a ozubeným sou-

] = 11 ]6 07B (obr. 46), které je určeno pro náiron otočného stolu' Viz také kine-

17 27 076 vpravo přenáší Se pohyb na kuželové kc]o 3 11 18 052, kolo 4 11

s4 16 2252 (obr. 44) na kolo 4 11 16 086 (obr. 45). Pero 4 11 55 01B vloŽené
současně do drážky přÍčného šroubu s5 40 0075. Tím dostáVá šroub otáčivý
11 38 053 uchycená na příčných saních vykonává příčný pohyb stolu.

:: -.. 1 11 21 076 (obr. 45) v nulové poloze a Spojka 4 7t 2L 075 přesunuta vpravo, pře-
: .'''..'..:a ozubené kolo 4 11 16 067 a dále jako u stolu horizontáiní frézky rozvodovcu

' ' . .... j la šroub pro svislý posuv.

.:. pl'o ctočný stůi prováclí se páčkou s4 05 0333 ovládanou rukojetí s4 36 0248
.:ié obr. 12. PťepnutÍm páčky 58 do polohy B .je zapnut náhon otočného Stolu.

. : po'ohy A je náhon vypnut a ZapnUt je podelný po"UV.

'' -]i..:- ir.ézky je vybaven také náhon-^m na universální dělicí přistroj' nebo přístřoj na
Doužívaný při frézování např. ozubených hřebenů. Pohon je odvozen od ozube-

16 085. Upevněného na náStavci podé]ného šroubu s5 11 0396 (obr. 44). Pohon
]rjištění šroubu M 5)(12 a po odsunutí ochranného pouzdra 54 25 0734. Pouzdro
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' . : . ]: :: '.' :..tční kola S5 36
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' - 1 t-.1 ::d:1;n olejem.

0124 byla bezpečně vysouVána Výtlačnýmí pruŽinami ze záběru.
být unášena. Je proto nutné občas čep při Zasunutém ručním
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SeřízenÍ spojky posuvu a rychloposuvu provede se po vyšroubováni zátky s4 41 ooo5 (obr. ó9,
43)' a sejmutÍ krycích plechů 41I 53 Ls? a 4 7t 53 198 (obr. 43, 44), nebo s4 08 0494 (obr. 38'
39). Tyč 4 11 05 046 (obr. 58, 44) přesouvací vidlice 4 7L 05 047 je tlačena pružinou proti zapr-
nacÍ páce 05 041 v rozvodové skřÍni (obr' 51). Šroubem v páce M 8X45 dá se patřičně seřÍdit
poloha vidlice po odjištěnÍ šroubku M 6X2o. Po Seřízení se pojistný šroub opět utáhne.
SeřÍzení zubových Spojek pro zapínání všech dru hů posuvů se provede přestavenÍm kotoučků
s4 45 0008 na přesouvacích tyčkách, které jsou opatřeny závity a Zajištěny pojistnJimi šrouby
M 8X6. Pod šroubem je tlačná vložka 54 48 286 (obr. 45), aby se nepoškodil závit' Kotoučky
Zapadají do odpružených vidlic 34 136 v rozvodové skřÍni (obr. 52).

Bezpečnost práce a ochrana před úrazem.

Je velmi důležité, aby vypínacÍ narážky všech druhů posuvů nebyly v žádném případě seJmuty,
poněvadž by mohlo dojítí při automatickém posuvu k poškození Stroje, kdyby nebyl posuv včas
ručně vypnut. Nejkrajnější polohy drážek jsou dány šroubky M BX20 našroubovanými v T-
drážce' v|z např. obr. 45.

Jak již bylo upozorněno u konsoly je nutno dbát, aby ruční kola 3 11 51 o11 (obr. 40' 43, 44)
by1a osově lehce posuvná' Při zasunutÍ do ozubené spojky a puštěnÍ musí býti kola lehce pruži-
nou vytlačena až na dorazovou podložku s4 32 0160. Ktlyby kolo nebylo vysunuto ze zábéru,
nastalo by při rychloposuvu unáŠení a obsluhují cí by mohl být těžce zraněn. Doporučuje se
proto občas se přesvědčit o správné funkci a čep při zasunutí namarzat řídkým olejem' Je
naprosto nepřípustné, aby nějakým zásahem byla funkce odstraněna.

Demontáž a montáž.

Před demontáží hornÍho podélného stolu sl 01 0271 (obr. 41) je nutné nejdříve uvolnit šrouby
M 8X35 a jeden šroub M Bx72 (obr. 38 a 40). Vyšroubuje Se šroub s4 40 0039 (obr. 40) a vyJ-
me se klínová lišta s3 47 0201. Z levého ložiska šroubu s3 o5o6s5 (obr. ó8) \,x/šroubujÍ Se čtyři
šrouby M 10X40. sejme se levé loŽisko. Z pravého |ožiska 2 1! 03 067 vyšroubují Se čtyří
šrouby M 10!80. Poklepem se stůl od pravého ložiska uvolní a může být sejmut Z vedení
vlevo. z hřídele 3 11 11 149 (obr. 40) sejme Se krouŽek s4 26 7226. Podélný šroub s5 40 0130
(obr.58) je pak možno vyšroubovat ručně Z n] ? tky i s pravým ložiskem '2 11 03 067 i hřÍdelem
3 t1 17 749. Po sejmutí horního podélného stolU jsou přÍStupny ostatní části Zamontované do
vedení 111 01 045 (obr. 38). opačným postupem Se Stůl opět Zamontuje. Po Zamontování obou
loŽisek se narazÍ pojistné kolíky.
Podobným způsobem se provede demontáž a montáž Stolu universálni frézky (obr. 43, 44, 45,
46).

6. Posuvová skřiň, obr. 47' 48'

Je upevněna na levé straně přÍčného stolu a Slouží ke změně rychlosti posuvů podélných, příč-
ných i svislých. Konstrukční provedení je na obr. 47, 48. Pohon od vlastnÍho elektromotoru
(obr. 48) je proveden ozubenými čelnimi koly 4 Ll' 16 126 a 4 11 16 125 na palloidnÍ kolo 31 11
18 100' která zabírá sprotikolem18 0109 (obt ' 47). TÍm se dostává otáčivý pohyb na šnek 20
0062 (obr. 47) a šnekové kolo 20 0061 (obI. 4B). Šnekové kolo je upevněno na drážkovém hřídeli
přes pojistnou spojku, jejíŽ funkce je stejná, jak již bylo popsáno u stolů. Na drážkovém hřÍ-
deli je uloženo ozubené kolo 4 11 16 028, zabirajicí stále s kolem 16 0919. obě tato kola ;sou
přesouvána současně společnou dvojitou vidlicí 05 0686 (obr' 48). Při tom také je podobnou
vidlicÍ 05 0685 přesouván druhý pár ozubených kol, stejných, na hřÍdeli 3 tl. 11. 322 a 3 11 11
154 (obr. 48). Obě vidlice mají pohyb od vačkového bubnu 21 0123 (obr. 47), který je ovládán
ručně pákou 36 0665.

RychloSti posuvů se řadÍ při doběhu posuvového motoru!
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Náboj páky 28 0061 nese na obvodě čÍslice udávajÍcÍ lychlost posuvu v mm/mÍn. obraz 48
představuje rozvinutý řeZ skříní. skutečné uspořádání je viděti z obrazu 48 dole' Pro lepší před-
stavu jsou jednotlivé hřÍdele označeny řÍmskými čÍslicemi. v poloze, jak je Zakresleno na obr.
48 zabirá kolo 4 11 16 028 na hřídeli IlI s krajnÍm dvojkolem 16 0916 na hřídeli vI. Menším
svým průměIem zabírá s větším průměrem Stejného dvojkola na hřídeli V a toto uspořádání se
opakuje až na poslední kolo 16 0912 na hřídeli vI. odtud pak je převáděn pohyb na kolo 16
0919 na hřídeli VII a kolo 4 11 16 028 na drážkovém hřÍdeli VIII. Při tom Zařazeni má kuŽelové
kolc i8 0106' Upe./jěi]é na ]:..ídeii VI!., nejnižší otáčky. Pohyb z kuŽelového kola je dále přená-
šen na protikolo 4 11 18 o35 (obr.47) nahoře, které má na levé straně vytvořcnou Zubovou spoj-
ku. Při přesunutí spojkového kola 4 11 16 027 vpravo přenáší se pohyb na toto kolo a odtud na
ozubené kolo 4 11 16 059 ve stole (obr. 38 nebo cbr. 1l4). I'ři přes(lrutí spojkového kcla 4 11
16 027 vlevo, jak je Zakresleno v (obr' 48), jsou pracovní posuvy Vypnuty a je Zapnut rychlo.
posuv,kterýje odvozen od šneku 20 0062. ozubeným kolem 16 0918 a protikolem 16 0917. Aby
při zapnutí nenastaly rázy, je mezi kolo 16 0917 a 4 11 16 027 vložena lamelová spojka.
Velikost rychloposuvu je stále stejná. Změna pracovních posuvů se provádí přesouváním kol na
hřídeli uI' IV, VII a VIII (obr. 48). Přesunutím páru kol na hřÍdeli uI a IV, např. o i Stupeň, vy-
řadí se Ze záběru jedno dvojkolo na hřídeli VI a kolo 16 0919 na hřídeli Iv zabírá s kolem 16
0916 na hřídeli V. Vyřazením jednoho stupně do pomala zvýšÍ se pracovní posuv. TÍmto Způ-
sobem jSou přesouvána kola na hřídelÍch III, Iv, VII a VIII až jsou Vyčerpány všechny kombi-
nace a tím všechny velikosti pracovních poSuvů.

ozubené kolo 4 11 76 027 (obr ' 47) nahoře, kterým se přepíná posuv a rychloposuv je přesou'
váno vidlicí 47105047 (obr. 38 a 44), která je upevněna na tyči 4 11 05 046 a ovládána ruonÍ
pákou na rozvodové skříni. Aby kolo bylo stále v záběru při přepínání, má protikolo 4 11 16
059 ro7šiřené ozUhení.

Pro Zpevněni stolu v příčném Směru je posuvová skříň opatřena upinacím ZaříZenÍm, které při-
tlačí klÍn na vedení konsolv (obr. 47 řez C-C).

UdrŽování posuvové skřÍně Spočívá v kontrole stavu hladiny oleje, která .je viditelná v olejo-
Znaku REFLEX č. 2 (obr. 4B). Plnění provádÍ se otvorem po vyšroubovánÍ zátky 47 0536, vy-
pouštění vyšroubováním zátky 41 0156.

Je-li třeba seřídit larnelovou spojku rychloposuvu, postupuje se takto: podélným stolem u Ver-
tikálnÍ nebo horizontální frézky se zajede co nej dále vpravo, odstraní se levé ložisko podélného
stolu s3 050695 (obr. 38) a sejme se kryt S5071926. U strojů universálních není třeba odmon-
tovat loŽisko, Zde se Vytočí stůl o 450 levou stranou dopředu a sejme pouze kryt 4 11 53 196
(obr. 44). TÍm je umožněn přístup k lamelové spojce. Pojistná pružina 21 877 (obr. 47) po-
jistného sroubu M 6X10 se uvolnÍ a po odjištění se matice 45 509 dotáhne o 1/3 a opět Zajistí
tak, aby šroubek M 6X10 Zapadl do jednoho ze zářezŮ v tělese spojky 16 917. Pojistný šrou-
bek po utaŽení se opět zajistí pružinou 21 B77,

Demontáž a montáž.

Před demontáží je nutno nejdříve odpojit příVodní kabel na svorkovnici motoru a posuvovou
skříň podložit' Stůl se snÍžÍ Spuštěním konsoly tak, až skřÍň dosedne opatrně na připravenou
podloŽku. Vyšroubuje se šest šroubů, ktefými je skřÍň přichycena na spodní čáSti příčného stolu.
Doporučuje se, aby se s ohledem na vysunutí přesouvací Vídlice 4 7L 05 047 (obr. 58 a 44) a jejÍ
možné poškození, pracovalo opatrně. Proto se po uvolnění šroubů stůl S konsolou zvedne fučně
klikou tak, aŽ se vidlice vysune z dráŽky. Přec montáží skříně Se dosedací plocha řádně očrstÍ
a natře jemnou Vrstvou hermetiku. skříň se vsune pod dosedací plochu na vedení stolu, aby
při našroubování vidlice zapadla do drážky na přesouvacím kole.

stůl s konsolou se opatrně sníží, aby mezi dosedací plochou skříně a vedenim stolu ZůStala
malá mezera. Pak se šrouby opět utáhnou. o Správné poloze přesouvacÍ vidlice se přesvědčÍme
po sejmutí kryiu s5 07 1926 (obr. 38). ZapojÍ se posuvový n-iotor a odzkoušÍ Se správi]ý chod

:
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motoru tak, že pákou 21' (obr.12) otočením do polohy 21 B nastavíme podélné posuvy a pře-
pnutím páky 26 doleva se přesvědčíme, Zda Se stůl posouvá doleva. Jestli Se pohybuje opačně'
je nutné na svorkovnici motofu přepoji]- r]va vcciče, aby se motor tcči] obráceně.

Rozvodná skříň. obr. 51. 52.

Je umístěna na pravé straně příčného stolu a slouží k zapÍnání směrů a smyslů posuvů i rychlo-
posuvů, tj. podélného, přÍčného a svislého.

Velikost posuvů se řadi přímo na posuvové Skříni.

směr posuvů se řadÍ pákou 66 0664 (obr. 51) při Zastaveném pracovním posuvu, tj' pál{a 5ti

0665 je v nulové poloze (viz také pohled v obr. 52). Pákou 56 0665 se řadí posuv a rychioposuv.
Nejnovější stroje mají světelný ukazatel zařazeného posuvu 22 (obr. 12). Na zadní straně
skříně je pak ukazatel ve formě štítku 57 0067 (obr. 52). Šipky světelné nebo na štítku udávajÍ
skutečný směr posuvů. Podélný posuv je zařazen, když je páka ve vodorovné poloze a v okénku
objeví se šipky ]; , příčný posuv pak při šikmo nastavené Páce, tj poloha 21 A (obr' 12)' v okónku
jsou šipky šikmér',u. Svislý posuv je ZaŤazen při svislé poloze páky 21 E' V okénku objevÍ se
šipky svislé .|f .

PracovnÍ posuvy se zapínajÍ pákou 36 0665 (obr. 51) nebo (obr. 12) pákou 26. Vychýlením páky
doleva při zařazeném podélném směru pohybu je se stůl vlevo, vychýlenÍm páky dopfava pohy-
buje se stůl vpravo.

Při Zařazeném příčném posuvu vychýlením páky doleva pohybuje Se Stůl dopředu. vpravo doza-
du. Při svislém Směru vychýiením dolevapol]ybuje se Stůl dolů' vychýlením doprava nahoru.
zatlačením páky do krajních poloh vlevo i vpravo zapíná se lamelová spojka rychloposuvu'
Rychloposuv je zapnut tak dlouho' pokud je páka v krajní poloze drŽena' PuStí-li se páka' vrátí
se samočinně do polohy pracovního posuvu' Rycbloposuv se dá zapnolt za chodu i za klidu vře-
tena' Posuvy stolu ve všech třech směrech jsou omezeny přestavitelnými narážkami, které sa.

močinně ZaStaví poSuvy vypnutim elektromotoru. KrajnÍ polohy narážek jsou zajištěny šrouby.

DůleŽité !
Narážky nesmí být v žádném případě odstraněny, aby nedošlc k poškození stroje. V tom přÍ-
padě, když nejsou používány, ponechajÍ Se v krajnÍch polohách.

Kons-trukční provedení skříně je na obr' 51, 52. Pákou' 05 041 (obř. 51) je zařazován posuv
a rychloposuv. Páka je ovládána vačkou 22 014, upevněnou na hřídeli 77 0413. Na hřídeli je
upevněn ozubený Segment 19 0038 (obr. 52), kterým je současně zapÍnán přepinač posuvového
rnotoru. v nulové poloze je motor Vypnut. Při Zapnutí posuvů v jednom směru zapne se sou.
časně motor, při ZapnutÍ v druhém směru přepne se chod motoru obráceně. Seřízení spojky po

Suvu a rychloposuvu provádi se regu]ačním šroubem M 8X45 páky 05041ajepop-sánou Stolů ve
stati ,,Údržba a opravy,.. Pákou 56 0664 řadÍ se směr posuvu, podélný, příčný a svislý. Na hřídeii
páky je namontován kotouč s čelnÍ vačkou 22 0136 (obr.52), kterou jsou vysouvány páky 54 156

s odpruženými vid]icemi 35 0306. \ridlice zapadají do kotoučků s4 05 0008 (obr. 59 a 43) a tirr'
zařazujÍ směr posuvů' Regulace je popsaná u stolů ve stati ,,Údržba a opravy... Kotouč nese na

obvodě kruhové vybrání, do kterého zapadá čep 50 0167, který je vytlačen vačkou 22 014 při
Zapnutí posuvu, takže pak ne|ze Zménit směr posuvů. Změnu posuvů lze provést jen je-li páka
36 0665 v nulové poloze' Mimo čelní vačku je na hřÍdeli upevněno ozubené kolo, zapadající do
protikola eiektrického přepínače, kterým jsou zapínány koncové spínače podélného, přÍčného

nebo svislého posuvu.

ozubená kola zamontovaná do skříně 16 o19, 16 066, 16 c54 a 16 031 (obr. 52) slouží k přeno-
su otáček Ze Stolu do konsoly pro svislý posuv, nebo pro rychioposuv. Kolo 16 031 pohání dráž-
kový hříde1 3 LI IL 1l4 v konscle (obr. 35).



Návod k obsluze FA-3

J

I

I
J

Pro zpevnění stolu v příčném směru je rozvodová skříň opatřena Stejným upínacÍm zařizením

;atostrirposuvová,kterépřitlačíklÍnnavedenÍkonsoly(obr'51).Ustaršíchstrojůprovádíse
upinani ručni pákou 30 0216. Nejnovější stroje majÍ upÍnání Stejné jako na konsole (obr. 37)'

šroubem S vnitřním šestihranem a dvěma kolíky 5 11 46 038 a 5 11 46 05s.

Elektrický spínač, upevněný na pravém boku skříně, slouží pro Zapínáni a obracení chodu po-

suvovéhomotoru.spínačupevněnýzespodupřepínákoncovéSpínače.světelnýukazatelzařa-
zeného posuvu mají stroje poslednÍho provedenÍ a je upevněn na náboji páky 4 11 30 244 (obr.

51). Žáiovka je umÍstěna na SpodnÍm krytu, který je nutno při výměně žárovky odmontovat.

DemontáŽ a montáž.

Před demontáŽí je nutno vymontovat nejdříve oba přepínače a svorkovnicí, umíStěnou na Spodní

straně vzadu. odpojit elektrÍcké vocliče. Z konsoly (obr' 36) se vymontuje ]nřid,el 3 71 71 237

(ve Starším provedení označený 3 1t 11 11+ onr. 35) tím ZpůSobem, Že se nejdř1ve 'odmontu.je
podložka5452o41o'se;meseklika31105O72akrytsodtlačovacípružínou.Povyraženi
kolíku prům. 5X4o' Sejme se spojka S dělicím krouŽkem, vyšroubují Se čtyři šrouby M 6X20

a dráŽkový hřídel se vy;me i s pouzdrem 25 07 46 (obr' 35). Pak se sníží Stůl spuštěnÍm

konsoly až skříň opatrně dosedne na přÍpravenou podložku. Ruční páka 36 0665 (obr. 51) se vy-

chýlí do polohy pracovního posuvu. vyšroubuje se šest šroubů, kterými je Skříň přichycena na

"páani 
,t.uně příčného stolu. stůl s konsolou se ručně klikou zvedne, aby skříň mohla 'být 

po-

hodlně odnesena. Při montáži skříně nutno dbát náleŽité opatrnosti, aby zapinací vidlice 54 136

(obr. 52) správně zapadly do kotoučků s4 o5 0o08 (obr' ó9' 4ó) přesouvacÍch tyči. Proto se dopo-

ručuje Áejmoutl krycÍ plech 4II 531g7. Při mcntáži elektrických spínačů je nutné, aby páky

36 0ó65, s-o ooo+ t,yty v nulové a spinače ve vypnuté poloze' Montáž provádět opatrně, aby ozu-

bená kola správně do sebe zapad1á. Při nesprávném namontování by nefungovaly posuvy v jed-

nom nebo i obou smysle3h.

ZkušebnÍ běh stroje po usazeni.

DříVe, než se započne Se ZkušebnÍm během stroje, odstraní se ochranný nátěr proti rezavění,

kterýSenanašipřec1odeslánímnavšechnyvnějšíopracovanéazvláštěkluznéplochy.ochran-
ny nátěr se smyje terpentýnovým olejem nebo petrolejem. Čisticí prostředky, obsahujicí alko.

htl, smÍ se pouŽÍvat jen S náleŽitou opatrností, poněVadž porušují barevný nátěr stroje. Pc

očištěnÍ stroje Se nanese na kluzné plochy dobrý strojnÍ olej. Překontroluje se, zda je všude

správný staJoleje a zda všechna mÍSta jsou clobře promazána. (viz stať mazáni,) Základnu je

nutnonaplnltChladicíkapalinou(vizstaťchlazení).Předspuštěnímstrojejenutnésepře-
svědrlt nejařive ručnim otáčením, zda nejsou utaženy ZajištovacÍ šrouby kiÍnů u podélného i

svÍslého posuvu. Přesvědčíme Se také, zda lze vř etenem ručně lehce otáčeti přÍ zařazení nejvvš-

ších otáček. Pak zařadÍme Střední otáčky (asi 10o0 otlmin.). V přÍpadě, Že by nešly přesunout

řadicí páky, pootočíme vřetenem ručně, aby přišel u ozubených kol zub na mezeru protikola.

zapneÁe irtavni vypinač a Stiskneme tlačítko 29 (obr. 10' 11), tím uvedeme do chodu hlavní

vřeteno.Tlačítkemó0sepresvědčíme,žemotorsevypneavřetenozastaví.Podrženímt|ačítka
ve Stisknuté poloze se přesvědčíme o správném brzděnÍ motoru rychlým Zastavením vřGtena.

Nedoporučujó se však držeti tiačítko ve vypnuté poloze déle neŽ je třeba k brzdění vřete a,

aby se molor nezahříva].

T.lačítko 29 opět Stiskneme, poněvadŽ posuvy Se mohou Zapnout jen při chodu vřetena. zařadí-

mepákou20 libovolný po.,,u 'tě"h 
nejnižších. Pákou 21 Zařadíme směr posuvů, např. podél-

ný, v okénku 
"e 

presvéáčíme, zda na světelném ukazateli 22 se objeví vodorovné šipky. Pákti

2á vychýlÍme tloieva. Stůl tím dostane pohyb doleva. Kdyby Se stůl pohyboval opačně, je nutné

st.oj itlnea zastavit a v hlavnÍ svorkovnici u příVodu přehodit dvě fáze.
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Návod k obsluze FA.3

Při nesprávném zapojení stroje olejoYé čerpadlo nedo.tává olej!
Vychýlením páky d.c krajnÍ levé polohy obcrŽí stůl rychlý posuv vlevo' opačným Vychýlením pá-
ky obdržÍme posuvy a rychloposuvy vpravo. vypínacÍ narážky na stole nastavíme asi na polo-
viční dr.áhu stolu a při Zapnutém posuvu se přesvědčíme o správrÉ funkci koncových vypÍnačů
tím, že stůl necháme v samočinném posuvu až narážka 14 vypne koncový spínač.
Posuvy a rychloposuvy přezkoušÍme stejnýrn Způsobem pro přÍčný i svislý posuv. Při přepÍnánÍ
směru posuvu je nutno vždy páku 26 nejdříve postavit do střednÍ polohy, poněvadŽ při zapnu-
tém posuvu je zablokována. současně se překontroluje správnost mazánÍ v kontrolním okénku
REFLEX č' 2 (obr. 24) a stisknutím t|ačitka 27 promažeme stoly až do skápnutí v okénku 4 11
58 139 (obr. 40).

Vřeteno pak necháme při 1000 ot/min. po dobu 2 hodin v chodu naprázdno' Po této zkušebnÍ
době překontroluje Se teplota v mÍstech uloŽaní' zda se nadměrně nezahřivá. Zbývá pak pře-
svědčit se ještě o správné funkci chladicÍho čerpadla Zapnutim spÍnače 28 (obr. 10, 11) a otevře-
ním Ventilu A 3/8 (obr.55, 57)' Ventil otevřete opatrně, vzduch V potrubÍ, případně v čerpadle
způsobuje při prvnÍm zapnutÍ a V prvním okam žiku rczstřiknutí chladicí kapaliny.
Po této kontrole je stroj připraven pro normálnÍ provoz.

MazánÍ stroje.

Stojan (obr. 54, 56).

Mazání ložisek vřetena, hřídelů a ozubených soukolí je samočinné, cirkulační. ci|kulaci oleje
obstarává olejové čerpadlo CSP 1, poháněné vlastním motorem, který se zapíná současně s mo-
torem hlavním. Čerpadlo CSP 1 nassává o\ej z nád'rže, vytvořené ve stojanu a tlačÍ jej do rozdě-
lovače 05 0929 (obr. 56), z něhož se rozvádí tru bkami na všechna tři místa. cirkulace oleie
se kontro]Uje olejoznakem REFLEX č. 2 (obr. 24 ).

olejová nádrž se plnÍ otvorem po vyšroubování
plněnÍ sahá olej do 2/3 olejoznaku 5 11 58 143
v olejoznaku viditelná.

Klesne_li hladina oleje pod 1/3 olejoznaku, je nutno nádrž doplniti. Doporučujeme první vý-
měnu olejové náplně po jednom měsíci provozu, další výměny pravidelně každých 6 měsÍců.
olej se vypouštÍ po vyšroubovánÍ spodní Zátky 41 1'27 4 (obr.24, 28). Po vypuštění oleje se vy_
čistí důkladně qádrž proplachovacím o1ejem.

Vypuštěný olej se pečlivě přečistí a můŽe se používat jako přídavek do oleje čerstvého.

Převodová skříň'
je vestavěna do horní části stojanu a má Společné mazání se Stoianem.

stůl s posuvovým ústrojim.
Mazání mechanismu v posuvové Skříni je také samočinné. Z o\ejové náďržky se nassává olej
pístovým čerpadlem!3 0473 (obr. 47) a t|ači jej ke všem místům mazánÍ. Na třecí plochy pt-r-
délne1ro a přičného Stolu a do ložisek přÍčného stolu Se zavádÍ olej trubkami po stisknutí
knoflíku 27 (obr.17) a 54 31 0163 (obr' 40,44). stis knutÍm knoflíku přeruší se tok oleje na mecha-
nismus skřÍně a uvolní přívod oleje na třecí míSta na stolech. Přívod oleje trvá tak dlouho, jak
dlouho Se knoflÍk drží ve stisknuté poloze. P akticky Stačí, tiskne-li se knoflíl< až do SkanutÍ
oleje v kontrolním okénku 411 58 139 (obr. 40, 45). Rozvod oleje je vyobrazen na (obr.42, 4J,
44).

olejová nádrž se plnÍ otvorem po odšroubování zátky 47 0536 (obr' 48) na posuvné skřÍni. Při
správném naplnění sahá olej do 2l3 olejoznaku REFLEX č. 2' Klesne-li hladina pod 1/5 olejo-

zátky 41 7274 (obr. 24, 28). Při správném na-
(obr. 23), Stroj je mazán, pokud je hladina oleje
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A nuuod k obsluze FA-3

znaku, je nutno nádrŽ. doplniti. Doporučujeme první výměnu oleje po jednom měsíci provozu,
dalšÍ výměny pravidelně kaŽdých 6 měsÍců' olej se vypouští po vyšroubování zátky 54 41 0156.
Po vypuštěnÍ oleje se vyčistí nádrž proplachovacÍm řídkým olejem.

Vypuštěný olej se pečlivě přečístí a může se používat jako přídavek do čěrstvého oleje'

Zvedací šroub 40 0076 (obr. ó6) pro Svislý posuv konsoly je ponořen v olejí' kterým je naplněna
malá nádrž a krycí trubka ve stojánku. Kontro !a oleje v olejoznaku je možná po zvednutí
konsoly do krajní polohy. Nádrž se naplňuje po vyšroubováni zátky 54 2L 756. Pří správném
naplnění Sahá olej do 2/3 olejoznaku REFLEX č' 1. Klesne-li hladina oleje pod 1/ó olejoznaku,
je nutno nádrž doplniti. Doporuč\ieme první výměnu olejové náplně po jednom měsíci pro-
vozu, další výměny pravidelně kaŽdých 6 měsíců. olej se vypouští po vyšroubováni zátky 2L
756. Po vypuštěnÍ oleje se nádrž vyčistÍ proplachovacím řídkým olejem.

VedenÍ konsoly na stojanu, loŽiska podélného, příčného a vertikálního šroubu a IoŽiska páky
posuvu Se maŽou samostatně mazničkami

Podpěrná ložiska.

U strojů horizontálních a universálních jsou v podpěrných ložiskách (obr. 53) lrézovacÍho trnu,
krajnÍm a StřednÍm s2 05 0655 vytvořeny malé nádrŽky pro mazání vodicích pouzder' olej se
naplňuje po vyšroubování zátky 54 41 0155 a kontroluje olejoznaky REFLEX č. 2.

vřetenová hlava.

MazánÍ vřetenové hlavy obstarává čerpadlo ve stojanu. olej je přiváděn z rozdělovače do hlavy
kruhovou dráŽkou a odtud kanálky do nejvyššÍho mÍsta. Ve svislém kanálku je zamontován
regulační šroub mazánÍ 477 41. ].1L (obr. 29)' kterým Se řÍdÍ mnoŽství přitékajÍcího oleje. Kon-
trola mazánÍ se provádí po sejmutí vÍčka s4 0B 0502. olej protéká kuličkovými loŽisky na pal-
loidnÍ kola náhonu a odtud prosakuje knotem na SpodnÍ ložÍska vřetena. UloŽení hřÍdeie pas-
torku pro zvedánÍ pinoly a pinola sama se maže mazničkou. Na vlastnÍ zvedací šroub pinoly
se nanášÍ občas něco mazacÍho tuku.

Valivá ložiska elektromotorú.

Doporučujeme mazati dvakrát ročně. Vhodné mazadlo: mazacÍ tuk V 2K (bod. skap. 1400 C)'-Lo-
Žiska se naplnÍ do ]/2 obsahu

UpozorněnÍ.

Druhy a jakost olejů udávají tabulky v pokračování textové částÍ. Časový rozvrh mazánÍ udává
tabulka další. Části, ktďé se mažou ručně (konvÍčka' olejový lis), se promazávají nejméně dva-
krát Za pracovnÍ směnu.

chlazení.

Prostorná základová deska stojanu tvořÍ nádrŽku pro chladicí tekutinu, která se dopravuje
k nástroji potrubím od elektrického čerpadla Pos 25-100 (obr. 54, 56). Čerpadlo je umístěno
na levém boku stojanu. Zapiná se spínačem 28 (obr. 10' 11). MnožStvÍ chladicÍ tekutiny se řÍdÍ
kohoutem A 5/B.. (obr. 55,57). Upotřebená tekutina i s třískami obráběného materiálu se svádÍ
širokými kanály s pracovního stolu a přÍčných SanÍ do širokých prostorů konsoly, z nichž je
vedena do nádoby po straně konsoly. v té se odděluje chladicí tekutina od třÍsek a stéká do
nádrže v základové desce, ve které se několika přepady dále čistÍ.

Při obrábění barevných kovů, kde se nesmí objevit žádné zabarvení povrchu, použije se řezný
olej MPL, skup. 18b o viskositě 2,5_30 E/500 c. Pro řezání závitů a pro zvýšené poŽadavky na
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jakosť povrchu se pouŽije řezný o|ej sMs, skup. 18c. o viskositě 4-4,50 Elflo c.
Pro těŽké obráběcÍ poměry a nejvyšší poŽadavky na jakost powchu'se pouáje řezný olej MS'
skup. 18c o viskositě 4-50 E/500 c.

Pokyny přo objednávánÍ' náhradnich součástí.
Při objednání potřebné náhratlnÍ součásti je třeba udati:
l. Přesné pojmenovánÍ dílce.
2. skupina stroje, do které součást patří.
3. ČÍslo vyznačené na součásti.
4' Počet kusů.
5. Typ stroje.
6. výrobní čÍslo stroje, vyraŽené na stole stroje nebo na štÍtku'
Pro usnadnění ZjištěnÍ čísla dílce jsou v pasportu vloženy sestavy skupin obr' 23_57. Čis|a di|-
ců v sestavách jsou shodná s čÍsly vyraženými na dílcÍch.

Příklad: objednáváme ozubené kolo stojanu č. 4 11 16 124, 1 kus' typ stroje FA5U, výrobnÍ
čÍslo 30672.
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Seznam |ehce opotřebite|n součastí

Šroub podélný

Matice podél'

Matice přÍčného
-šroubu
Matice příčného
Šroubu

Konsola Matice sviSlého
šroubu

Lamela Vnitřní

Lame1a vnější

Šroubové kolo

Spojka

ano

s4 44 0086

411 18 059 7ó

ano

I 1 6000

5 6000

U

U

U

HV

SDojka

Spojka

lspojka

4 17 2t 075

4 1I 21 0?7 81

182

Počet
člslo l1ražene Čr". u;t"' ]il:b:"la současti ';"'; . 

"k':d"l.

s3 05 0185 i 60

4 1,I 05 047

6000 s4 05 0965

10000

10000

3 II 38 724

sroub Svislý

Stoly HV

Posuvová
sKrrn

s4 27 0200

1 4ooo
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Seznam valivých ložisek

Skuptne stroje Značka iožiska ČsN Druh P!úměřy/šířka Kusů
Pozíámka
výTo}ce
skladuje

Stojan
HU 6307

02 4636
02 4637

kuličkové
jednořadové

35172x17
35/80x2L

1
1 ano

Stojan
6z
6207
6374
6307
6508

02 4636
02 4636
u2 4637
02 4637
02 4637

kuličkové
jednořadové

35172x17
7011,25x24
35180x21
40190x23
551120X29

1
1
1
t
1

ano

vřetenová
hlava

62L3
51105
51104

02 4636
02 4730
02 4730

kuličkové
jednořadové
axiálnÍ
jednosměrné

651720x23
17 /30x9
20135x10

2
1
1

ano

Vřeteno
Morse 4
HU

NN ó015 K

NU 210/C02

óLIIZ/C05

02 4700

q2 4672

02 4730

válečkové
dvouřadové
válečkové
jednořadové
axiálnÍ
jednosměrné

75lLl5x30

50/90 x 20

60/85x17

1

1

2

ano

Vřeteno
Morse 4

NN 3015 K

51115/CO5

02

o2

4700

4730

vá1ečkové
dvouřadové
axiálnÍ
jednosměrné

75/7r5x30

75lr00xL9

1

2
ano

vřeteno
tSA L3/+q
H,U

NN 5015 K

NU 210/C02

517L21C05

02 4700

02 4672

vL 4730

vá1ečkové
dvouřadové
válečkové
jednořadové
axiálnÍ
jednosměrné

75/r75x30

50/90 x 20

60/85x17

1

1

2

ano

Vřeteno
tsA I3/t'

NN 5015 K

51115/C05

Ú2 4700

02 4730

válečkové
dvouřadové
axiální
jednosměrné

751r75x30

75lL00xL9

1

2 ano

vřeteno
ISA 44
HU

NN 3015 K

NU 210/C02

5r1r2/C05

02 4700

02 4b/2

02 4730

vá1ečkové
dvouřadové
vá1ečkové
jednořadové
axiální
jednosměrné

75lLL1x30

s0/90x20

60185x17

1

L ano

vřeteno
ISA 44

NN 3015 K

51115/C05

02 4700

02 4730

75/r15x30

751100x19

1

2 ano

36

válečkové
dvouřadové
axiální
jednořadové

r="
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lSeznarn va|ivých ložisek

Skupina střoje
I

I ZÍačlta ložiskar CSN Druh PrúÍněřy/šířka Kusů
Poznámka

výIobce
akladuje

RychloStní
skřÍň

6206

6305

02

02

4636

4637

kulíčkové
jednořadové
kuličkové
jednořadové

30 /62xI6

25162x77

l-

ano

Stoly HV 51505 02 4732
axiální
jednosměrné 25152x78 2 ano

Stoly U
51305

6207

oz 4732

02 4636

axiální
jedncisměrné
ku1ičkoÝé
jednořadové

25l52Xtg

35172x17 ano

Konsola

6205

30305
51110

51205

02 4656

02 4722
02 4730

02 4731

kuličkové
jednořadové
kuŽelíkové
axiální
jednosměrné

52/25xt5

62125xI7
70150x14

47 125x1,5

l-

t_

1

2

ano

Rozvodová
skříň

6005
6204
6205

02 4633
02 4636
02 4636

kuličkové
jednořadové

25/47 xlz
20147 xL4
25152x15

z
1
1

ano

Posuvová
sKrrn

6003
6004
6005
6203
6204

02 4633
02 4633
02 4633
02 4636
02 4636

17 l35x].0
20/42x12
25147x12
I7 t40xL2
20147xI4

1
L

10
1
4

ano
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DosloY

zkušenosti, shrnuté v tomto návodu k obsluze, jsou výsledkem
naší dlouholeté a svědomité práce ve stavbě strojů a jsou
také nejlepšÍm předpokladem k nejhospodárnějšÍmu využitÍ
stroje. Všechny dily našich strojů jsou zhotoveny z nejvýhod-
nějších materiálů za vyuŽití nejmodernějších výrobních postupů
a kontrolních zařízení. Při dodrŽování všech provozních přetlpisů
můŽe proto být docílena nejvyššÍ moŽná přesnost i výkonnost
stroje při nejmenšÍm opotřebenÍ příslušných součástÍ. vyskyt-
nou-li si však přes všechna opatření nějaké závady v provozu
stroje, ať jiŽ zaviněné nedodrŽenÍm předpisů, neod-
bornou obsluhou nebo následkem náhodného poškození, jest
bezpodmínečně nutno ihned vyřaditi stroj zprovozu. Menší ško-
dy mohou býti odstraňovány přÍmo lve VašÍ dÍlně, aniŽ by tím
utrpěla přesnost stroje. Při většÍch poškozenÍch doporučujeme,
abyste nás o jejich rozsahu podrobně informovali, abychom

Vám mohli poslouŽiti potřebnými pok}my a eventuálními pod-
klady k provedení opravy skutečně rychlé a účelné. Telefonické
nebo telegrafické objednávky náhradních součástek řiďte vý-
hradně na náš závod,a k vůli pořádku prosÍme o současné pí-
semné potvrzeni.Y zájmu zajištěnÍ přesného vyřÍzenÍ takových
objednávek je nutno vždy uvésti Správné pojmenování součást-
ky a zkratku nebo přesný popis jejÍ funkce ve stroji s udánÍm

čísla, vyraženého na poškozeném dÍlci, případně dílec načrt-
noutl,

Děku jeme Vám

39



l,Ťi.
ř,u',
|Í'. i.l:
I

I

I

!.
!..
t 

':'

:

lr;;,,,,, ""nt'*""*i'::;'u'-"""
n. p.' ploÝo'dÝn4


