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Lakdzkové ¢islo vyraZiené na stroji:

N v}?vcjem_'v?mbni' techniky ide | VyVO] strojﬁ,' jejichz

konstrukee jsou stéle, pizpusobovany novym pozadavkim

acelngho obrabéni. Nemiieme proto zaruciti shodnost

névodu se strojem. ve viech padrobnostech a 74 dme

proto zakazniky, aby pfi vyméné néhradnich dilcd uvedli

vidy typ stroje, zakazkové cislo souéastky, aby objed-

névka mohla byti vyfizena podle provedeni dodangho stroje

(g



Predmluva

Dovolujeme si Vam piedloziti tento ndvod s prosbou, abysie
mu venovali svou pozornost a dobre se -ob-ezné;mili‘ s Jeho
obsahem. Tento névod ma Vas sezndmiti se spréavnym
postavenim, obsl*uhku a uvedenim siroje v chod. Nesplinml by
své poslani, kdyby s jeho obsahem nebyli dobre obeznameni
vedouci oddelem a h, kdo stroj primo 'ObeIlehw]l.r Je velmi
dilezité seznamili se se viemi &astmi stroje pfed jeho
uvedenim do chodu a zvlasi€ obsluze siroje jest fifeba
vénovati velkou pédéi. Budete-li se i"‘id'i:hi pokyny uvedenymi
\ ﬂo mto némcidu, useirite si ¢as a zamezite ztréatdm. Pred

uvedenim siroje do chodu seznamie se velmi dobfe a pedlivé

se vSemi obsluhovacimi pryky. Pracovni par"esnrosi kazdého

stroje se kon‘irolulc mmpfi‘emmsnm merlcmu D{l“w‘l'll‘{)‘tl Pefli-*

wvost a duklachwsi s jakou se ‘fﬁfilo kc:-frﬁmlra pmvédi Zzdru cmr'f"'
naprostou presnost siroje v ramci pfejimacich norem platnyvch
pro tenlo siroj. Proto je nuiné pifi dopravé a usazovani
stroje pocCinati si opatmé, aby pfesnost siroje bvla zacho-
vana. Dodrzite-li viechny pokyny v navodu uvedené, budete
s piesnosti a vykonem siroje spokojeni. Piejeme Vam

uspé3nou préci na maSich slroiich a nejlep3i vysledky.
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|. Orientaéni data stroje
Druh stroje

Typ

Vyrohce

Rok V)"’mby; -.

Tridici Cislo

Vyrobni ¢islo

Celkévé délka

gt g S

Sirka

Celkova vaha
Celkova vaha s normalnim obalem

Celkova véha se zdmorskym obalem
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Provozni napéti elmotort
Celkovy prikon stroje
Zvlast vhodny pro

Inventarni Cislo

' Dodava-tel

Cislo objednavky

Datum ; dqdévky

Zaruka do
Misto a datum instalace

Zaznamy

mm

mri

mim

kW

Frézka

FA2 H

1325

900

1150

5 1200

~ Frézka

FA2 V

1510

1385

1640

960

1260

1310

3,06

' Frézka

FAZ2 U

1325
960
19260

1310

3,06



Norm éini prislusenstvi

14.¥ ¢ Dlﬂuhe frez trny
15.V v Kratke frez. trny

16. Osvétlovacl zarizeni

&

5 Nazev ; PocCet Poznamka R

i IF'rézovacl trn s upinacim Sroubem g @'uPi'n. casti 27
2, Chladici zarizeni 1 kompletni
3. Elektrickd vyzbroj 1 kompletni
4. Sada Kli&u 1 kompletni
6.  Mazaci lis 1
6 Navod k o*bsluze. -1

Zvlastni prislusenstvi

g‘is. : s Néazev Pocet Poznamka
1. - Universalni delici pristroj] 1 DUA 2 Stroj, nahon jen
| | u FA2 U

%/ Konik na vysku stavitelny 1 k DUA 2
3.  Kiizova deska ' 1 k DUA 2
4, Rodpére pro lrézov. dféuhych squigsti, o S e Gl o
5.\ / Lyua %gb fréz. F vitt eé_ lem stmtpani f@ }emu l{DUAg
6. Otosh¥ atil (fﬁlm)% s o i e b e ot L N
f Pﬁstmj*'na podélné déleni 1 PDA 2 jeln U
8.  Universalni skli¢idlo 1 & 195
9.  Priruba sklitidla 1 & 125

10. \/ Ve‘rtikﬁlm_" frézovaci hlava ' S "HVA 2 jen U, H

11.  Universalni frézovaci hlava 1 HUA 2 jen U, H

12. Strojni syérék- = 4206.110 -

g - S Oto-cny sverék i | ' 4203.100 z ocelolitiny -

@&@.32'

o0 22,3
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Il. Technicka data stroje
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W

Upinaci plocha stolu: Sirka
délka
Pocet upinacich T drazek stolu

- Sitka X rozte¢ T dréazek stolu

Podélny pohyb stolu: rucni
samocinny

~ Pricny pohyb stolu: rudni

Svisly pohyb stolu: ruéni

Nat4&eni stolu oboustranné o thel

Kuzel na vretenu
~ na prani
na prani

Prumer vretena v prednim lozisku

Vzdﬁ_leriast osy vretena od upinaci
plochy stolu: nejveétsi -
nejmensi

vzdilenost konce vi'etena od upinaci

plochy, stelu: mnejmensi
/plochy stolu: nejveétsi
Vzdalenost Cela vretena

od operného loziska

_ Vzdélenost osy vietena od spodni

plochy ramena

minm

mim
ks
mm

mimn

min

ImiIn

ISA
metr.
Morse

mi

ITm

mimn

ISA/metr. mm

mim

Vzdalenost] osy vretena od veden stojanu mm

NatédCeni vietenové hlavy na obé strany o thel

- Svislé prestaveni vretena

Otacky:

Otacky vretena:
Pocet posuvu
Normalni rada (rozsah)

Na prani zvySena rada

Posiwy :
Podélné posuvy: pocet

rozsah

- mm

ot/min

ot/min

mm/min

mm/min

FA2 H FA2 U
200 200 200
1000 1000 1000

3 B 3

14 X 42 14 X 42 14 X 42
640 640 640

630 630 630

210 210 210

375 375 1300 .

= - 45°

44 44 44

32 32 32

4 4 4

55 55 55

400 i 400

25 = 25

- 375 A
345/325 - 345/325
110 — 110

SN 250 S

= 45° K

- 60 L

12 12 12
63—2800 63—2800 63—2800
90—4000 90—4000 90—4000
B 13 13
14—900 14—900 14—900

FA2 V




lll. Technicky popis stroje

‘Stroje jsou urCeny pro frézovani mensich souéasti v kusové i sériové vyrobé. Znatny rozsah
otdfek vietena i rychlosti posuvl umoznuje hospodarné obrabéni oceli i lehkych kova.

tilavni znaky a prednosti stroju:

: Rozsah rychlosti vieten: normalné 63-——-2800 ot/min.
na prani 90—4000 ot/min.

. Rozsah rychlcstl podél. stroj. pf}suvu 14—900 mm/min.
Oddé&leny pohon vietena a posuvi pFirubovymi el. motory.

. Spousténi a zastavovéni vietena el. tlaCitky umisténymi na pravé strane pricného stolu.
. U svislé frézky presné nastavem hloubky frézovani za pouziti zamont. indikatoru nebo vioze-
nych merek. |

o

Gl » OB

6. PFesné samodinné vypinani stroj. posuvu a rychloposuvu stavitelnymi narédzkami a elektrickym
vypmamm |

/. Kalkulator reznych rychlosti, pFimo spojeny s rychl. skfifikou, umozniuje rychlé nastaveni ota—-
¢ek vietena s ohledem na nejvyhodnéjsi rychlost, danou materidlem a prumerem frézy, opra-

covavanym materidlem a stupném jakosti opracované plochy.
Vretena jsou uloZena v presnych véaleckovych loZiskdch s umoznenim vymezeni radialni viile.
Smysl otédcéeni vreten lze meénit. Jednotlivé rychlostm stupné se radi za klidu vreten dvema
pakami.

Stil. Posuv stolu ve sméru podélném je stro;[m i rucni. Posuvy ve smeru pricném i svislém jsou
rucni. Rychly pohyb stolu Je Jena ve smeru podelnem a ‘le vybaven stavecmu narazkaml S presnym
elektr vypinamm. ./ B I Y'Y YR I ' N\ V&€ |
Mamﬁnt pohmﬂého a poam oy ehﬂ lﬁterl je sﬂchmne OIJE'JGVWH c:@rpﬁdly
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¥Il. Doprava stroje

Prézovaci stroje jsou odesﬂény Gplné smontované. P¥i vybalovéni stroje se pfesvédcte o Uplnosti -
__fifmﬁlnlho prisluSenstvi, Zjisténé zavady nam ihned hlaste, na pozdéjSi reklamace nebereme
‘glotel, Vaha stroje je uvedena na str. 2. Pfi dopravé jerdbem se zavesi stroj na lano zplsobem,
Jak je uvedeno na tab. I-II. Lano je zaveéSeno mimo vsech prestavitelnych soucasti a pak. U
Blroja horlzontalmch a universalnich vloZte mezi lano a stojan na strané stolu silny tramec (asi
%100 mm) pro lep§i vyvaZeni, U stroji vertikalnich vysunutim stolu pficnym pdsuvem, vyvazte
ltroj piiblizné do polohy svislé. Kde neni k disposici jefab, muize se stroj podloziti zeleznymi
‘vilci nebo trubkami a po téchto posunovati. K nadzvedavani stroje jsou ve dvou stranach zakla-
du stojanu predlita vybram 1 pro péacidlo.

Vil. Rozméry stroje a prac. mista

V tabulce III jsou uvedeny hlavni rozmery stroje FA 2 V a v tab. IV hlavni rozméry stroje
FA 2 U, FA 2 H.

Potrebny prostor pro obsluhu a pripadnou demontaz je naznacen na tab. V, kde Srafovana plo-
cha zna®l potfebny prostor. Uvedena tabulka plati pro typ: FA2 V, FA2 U, FA2Z H.

Vill. Usazen_i stroje - zdkladovy plén

L Ygbeh snovike
Pri vyberu stanowste stm]e dbeJte aby jeho okolni teplota byla steJnomerna Nestemomernou
teplotou se souCéstky ruzné roztahuji a porusuji tim presnost stroje. Nezapomernte take, Ze fré-
zovacl stroj ma byt postaven ca nejdale od stroji pracujicich razy. Neni-li klidné okoli zcela
zaruceno, je treba zé&klad oddé€lit od podlahy vzduchovou mezerou.

2. Rozmeéry a uspofadini ziakladu.

Stroj musi byt ustaven na betonovy neb zdény zdklad dle zakladového planu na tab. VI. Muze
byti postaven primo na betonovou podlahu v pripadé, je-li tato dostate¢né silnd. Zéklad ma byti
proveden az na nosnou pudu. Kde to neni mozng, puda se Vykope do hloubky cca 50 cm, Fadné
upéchuje a zhotovi zaklad.

J, Instrukce pro spravné ustaveni a upevnéni stroje.

Stroj se zakladovymi zavesnyml Srouby postaw se na pripraveny, dobre zaschly betonovy neb
-Elhlavy zdklad a podklinuje se 4 Sirokymi Zeleznymi kliny. Vyrovnani stroje do vodorovné polohy
80 provadi dordZenim patfiénych klinG, pfi ¢emz se vodorovna poloha stroje kontroluje pres-
__}O_u libelou na podélném stole ve sméru podélném i pri€ném. Po vyrovnani stroje se zaleji za-
kladové Erouby betonem. Po ztuhnuti betonu dotahnou se stejnomérné matice zakladovych srou-
za pozorovéani libely. Je-li takto stroj pfesné do vodovahy ustaven, podleje se ridkym
| _,Gm Velikost zakladovych Sroubd je 18 mm, minimal. délka 360 mm. |

8



Seznam pristroja (wb. vin

__—__—__-._————-

o— it e * PR AS TRt XSRS SRR AL
Ezn Véc - | G - Typ | S e Poznamka
l.  Hlavni vypinad 'KSP spec. 45103A12 | 15 A
2.  Motor posuvu MEZ OR 17-2-H7 - 0,0 kW
0. TlacCitka Bk ek del Ta 4 o
4, Cerpadlo chladici- CRA 2 | ' 0,1 kW
0. Hlayni svorkovnice | ‘ S 25 | ._ | -
6.  Stykal vietena motoru VS 20-003 0/1 - s 200 V
7.  Spina¢ chlad. ¢erpadla KSP III-15-190 02121 S 15A
8. SpinacC osvétleni N saelicie | | - e
9. Ridici spmac SK 15 - 43703 | 5 e 2 - o
10.  StykaCe pos. motoru VS 20-003 1/0 . 200 V
13. Osvétlovaci téleso sEens IR P RS N 540003 =
14.  Tepelné relé vietena motoru RT 5,5 i B
15.  Tepelné relé pos. motoru " RT 175 s
16.  Tepelné relé chlazeni RMa - 0,4 - e
17. Tepelné relé maz. Cerpadla RMa - 0,4 o -y
18.  Ridici transformator . | P/220/24 V -
19.  Motor vFetena F 42 K/4 OR 37-/04-H38p 2,4 kW
20.  Cerpadlo mazaci CSP 1 0,65 kW
21, S1gnahsace hlavmho vypmace — s
22, . — . | TR
25, Predrazeny odpor o Bt e = ' ya o
26.  Pojistky pos. motoru E 27 ' L e
27, Pojistky cerpadla E 27 _ g
28. Pojistky osveétleni E. 27 | e
29.  Konc. spina¢ podél. posuvu | typ 96 901 | S ;o

IX. Elektrickd instalace stroje

Elektricka instalace je provedena dle platnych predpisi ESC. Schéma instalace je znazorneno
na tab. VII. kde jsou: v§echny elementy elektr. vyzbroje zakresleny a oCislovany.

. Prlpogem stro;;e na elektr sﬂf (tab. VIII)

Sth se pllpf)_]l v hlavm svorkwmm o ha sit. Na svorky X- Y-Z se prlpcrjl tri faze a na svorku $
spolehlivé uzemnéni. Minimalni prafez prlvodu a vodi¢d je 2,5 mm? Cu. Po pripojeni stroje na sit
se vyzkousSi spravny smér otaceni motoru. Zapne se hlavni vypinac 1 na prave strane st&;anu do
polohy I. (Tlm se zaroven spustl mazaci cerpadlo.)

Tlacitkem 3 ,,START" se spusti vieteno a paka posuvu I‘ldl"‘lhl} spmace Y Se 0t0€1 vievo.
Pohybuje-li se sttil sousledné také doleva, je stroj spravné pfipojen na sit. Je-li viak pohyb stolu
opacny, je nutné stroj zastavit a v hlavni svorkovnici 5 zaménit dvé faze. Pri nespravném za-
pojeni stroje olejové Cerpadlo 20 nepracuje. Nyni je stroj pfipraven pro normalni praci. |

i



8 Umisténi elektr. vyzbroje (tab. IX).

. lnl prostor stojanu, zcela _oddélenji od horniho nahonového, je vyhrazen instalaci elektr. vy-
#oroje. Po odsroubovéni zadniho vika umoZznén pristup ke stykadim, tepel. relé a pojistkam.

4 Funkce spinacich pFistroji (tab. VIII)

1, Hlavnim vypinadem 1 se voli v poloze I a II smér otadeni vietena.
4. Spinatem 7 se zapoji chladici Eerpadlo.
9, Spinacem 8 se zapoji osvetlem

4, Pakou Fidictho vypinace 9 se zapind v prvni poloze vpravo ivlevo pracovm posuv stolu, v dru-
hé poloze vpravo i vlevo rychloposuv. Poloha nulové a polohy pracmrmch posuvu jsou areto-

vany, polohy rychloposuvu aretovany nejsou.
6. Tlacitky 3 na pri€ném stole a stojanu se spousti a zastavuje vieteno.

5. Funkce elektrické vizbroje.

Po zapojeni hlavniho vypinace 1 se motor vretena 19 stusti tlacitkem 3 ,,START". Zastavenl
tohoto motoru se provadi tladitkem 3 ,,STOP“. Po zapnuti motoru vietena je moZno zapojit
motor 2 pro posuv fidicim vypinatem 9 a reversnim stykatem 10. V poloze pro rychloposuv se
stul pohybuje rychloposuvem i kdyZz se vieteno neotac¢i. Najetim narazky na koncovy spinac 29
se pohyb stolu zastavi. '
Pri pretlzem posuvového motoru 2 vypne tepelné relé 15 tento motor. Po vychladnuti (za ne-
kolik vteg‘«m)nm relé iapo;u rucme zatlaCenim knofliku. BFi pietizeni mazaciho €erpadia 20 Vypne

tepelng Eel’&ﬁpl e CﬁrpadlaL 21 Rofvn@z tato relé se zapoji 1 “ucne zatla&enim km}fhku >,

6. Pokyny pro osetrovani elektrovﬁbrbje.

Doporu¢ujeme kazdé dva mésice stykae prohlédnout, vyfoukat prach a dosedac plochy dotek
oCistit smirkovym platnem. ZvlaSté po tézkych zkratech odstraiite z dotekd kovové kapky. Pri
vymene opotiebenych dotekd vyméfite vidy celou sadu najednou.

Pred otevienim stykaCové skiiné neopometite vypnouti pfivod proudu ke stroji.
NepouZivejte misto Fadné dimensovanych vlozek do tavnych pojistek raznych dratd.

LT

7. Poruchy, jejich prlcmy, poznani a odstraneni.

Zavada: Relé vypina okamzité po zapnuti.

Pricina: Zkrat motoru nebo v pfivﬂdu'od stykace ke spotrebici.

Odstranéni: Motor opravit, zkrat odstranit, vodi¢e vyménit. Pfi nedokonalych zkratech zjistite
zavadu méfenim odporu mezi vodidi i pr0t1 hmote stroje. |

Zévada: Stykac bruci.

Pricina: Dosedaci plochy elektromag. a dotekd jsou zne€iStény, pfiliSny pokles napetl v siti.
Ddstranéni: OCistit dosefdac.t plnchy elektmmagnetu a oc1st1t smlrkovym paplrem plochy doteku

8



Specifikace viech pouiitych elmotoru

Umisténf Ucal anilu- Typa Vykon kW/HP | NlpEti Y AMP A Oté.Eky Kostr. Druh
- - n/min. proudu
| |

Stojan f;_l:::. MEZ F 42K/4 ' 2,4/5,5 380/220 | 3,93/6,8 1430 Nakrstko | 3- faz.

Stal Posuvy MEZ OR 17-2 | 0,5/0,68 380/220 | 0,5/0.9 2770 Nakratko | 3 faz.

Stojan Chlazent MEZ CRA 2. | 0,1/0,136 380/220 | 0.16/0,2 | 2800 Nakratko | 3 far.

Stojan Mazénl | MEZ CSP 1 0,067/0,0815| 380/220 | 0,03/0,09 1400 Nakratko | 3 faz.

Specifikace pojistek, stykac¢t a tepelnych ochran..
' 380V | 220V e
Druh Oel _ Sy
A A schematu
5 Hlavni 20 25 W5 e
Pojistky Motor posuvu 6 6 26
Pojistky Motor chlad. ¢erpadla 4 4 97
Pojistky Motor maz. erpadla 4 4 77
Stykag VS 20 Motor vFetena 20 6
Reversni
3 Motor posuvu 20 10
stykad 2XVS 20 P
Tepelna Motor vietena 55 10
ochrana RT 5,9 '
Tepelna ~ Motor posuvu 1.75 15
ochrana RT 1,75 : | )

- Tepelna Motor chlazeni 0.45 15
ochrana RMa 0,45 |
Tepelna Motor mazani 0,45 . $7-
ochrana RMa 0,45 |

T ———————— T . T . St i
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X.

Popis a obsluha stroje

Je velmi dulemte seznémiti se dobfe se vSemi Castmi a ]EJlCh obsluhou pred spustenim stroje.
Zvlasté mazani stroje a jeho udrZovéni je tfeba vénovati velkou pozornost. PFi vyrobé stroje byla
vénovana mimoradna pozornost k dosaZeni maximalni presnosti stroje a tato kontrolovana pres-
nymi mericimi stmji Lze ji vsak udrZeti jen za téchto pi’*ed-po*kladﬁ' '

1.

. Pravidelné a spravné mazani stroje na predepsanych mistech a predepsanym druhem oleje.

2
9.
4

Ocisteni stroJe od prachu a negistot pred zahajenim kazdé smeny.

Radné upnuti a vyvazeni otacCejicich se Casti.

. Ocelové a litinové tfisky musi byt peclivé odstranény béhem smény a nesmi se hromadit na

vedenich, nebot jsou vtlatovdny mezi vodici plochy a styénd mista, kde zplisobuji ryhy a
nadmerné opotrebeni stroje.

. Nepokladat nastroje na vodici plochy stroje.

. PFi opracovani litiny musi byti kluzné (vodici) plochy chranény zakrytim, nebot smes litinove-

ho prachu je nic¢i velmi rychle.

. Neé&istit stroj stlatenym vzduchem, ktery vhani Glomky tfisek mezi pohyblivé asti stroje,

zt8Zuje jeho plynuly chod, ohroZuje pfesnost a dobu trvani stroje v provozuschopném stavu.

. PFesnému dodrZovani predplsu 0 obsluze stroje v tomto navodu obsazenych a hlavné razeni

rychlosti je nutno venovati velkou pozornost.

. Kazdodenni prohlidka, CiSténi a mazAni stroje musi se stat zékladni povinnosti pracovhika.
10. '

PeClivy tklid a oetfeni stroje po sméné, zejména pied dnem pracovniho klidu.

Casti pro Eﬁ"bsl"uhu (doBliiufe B, X., XI, XIL)

$0 N 55 BN A S T

Hlavni elektr spinac s kontmlm zarovkou a prepinac¢ pro reversi vietena.

. Paky pro fazeni rychlosti vietena.

Tladitka pro spousténi vretena ,,START" a zastaveni vretena ,,STOP
Rucni kolecko pro stavéni viretena (jen u FA2 V).

Nardzka vi‘etena (jen u FA2 V).

Doraz s ulozenim pro indikdtor (jen u FA2 V).

Paka pro fazeni rychlosti automatickych posuvi.

Pédka pro zapinani a volbu sméru automatickych posuvu a rychlaposuvu

. Narazky pro podélny posuv.

. Rucni kolo podelneho POsSuvu.

. Ruéni kolo pFiéného posuvu.

. Ruéni klika svislého posuvu.

: Sroub ‘pro zajiSteni podélného posuvu stolu.

: Srmxfby pro Z&]lSteIll pr1cneho posuvu.

. Sroub s rukojeti pro zaystem svislého posuvu stolu.

: Srouby pro zajisteni podélného stolu v natoceneé poloze (]EI]. u FA2 U).
. Sroub khnove prilozky pro zpevneni ramena. .

; Zapstovac:l Sroub podpernehd loziska (jen u FA2 H, FAZ2 U)
. Podpéry (jen u FA2 H, FA2 U). :

; Srouby podpery (Jen u FAZ H, FA2 U).
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21, PGJlstwam srouby vietenové hlavy (jen FA2 V).

22. Po;;lstovam kolik pro svislou polohu vretenové hlavy (jen u FA2 V).
23. Rukojet pro blokovani vietena (jen u FA2 V).

24, SpinaC elektrocerpadla, chladici tekutiny s kontrolni Zarovkou.

25. Kontrolni okénko mazani stojanu. |

26. Kontrolni okénko podperneho 103131{3 (Jen u FA2 H, FA2 U)

27. Olejoznak stojanu. ' |

28. Olejoznak posuvové skiing.

29. Rozdelovac pro mazani pricného a podélného stolu.

30. Vypinad elektr. osvétleni (umistén na svitidle).

Spnuéténi vietena -(tab. X., XL.). _
Hlavnim vypinacem 1 umisténym na pravém boku stojanu se voli smér otdCeni vretena a to:
v poloze 1. vlevo ™ v poloze IL. vpravo

Tladitky 3 na pricném stole i na stojanu se vieteno zapinid a vypina. TlaCitkem START (zelend)
se vieteno spousti. Pfed spuSténim kontrolujte mazani v kontrolnim okénku 2o. TlaCitkem STOP
(Cervené) se vypne motor vietena a tento volné dobiha.

Razeni otacek vietena (tab. XIL).

Razeni otacek se provadi dvéma pakami 2.

Pozor!

Otacky vretena radte jen prl zastavenem nebo .dobihajicim vFetenu. Normalni fada otadek
| vietenagje udana.na c1seln1ku10br Xi1 aje: 63590, 125, 180, 25052355, 500, 71051000, 14&@ 2000,
2800 n/rmn Na pram dodavame téz stroj se zvySenou radoéu DitaCE'R“‘ % 125 18@ 250, 355, 506' _
10,1000,1400, 2000, 28000, 4000 n/min. Vhodny pocet otadekise’ le-hee uréi_na vmontovafiém.

kalkulatoru 4 obr. XII. Kalkulator sestdva ze tri Césti. Vnejsi Cast, kotou¢ 1 udava pocet otacek
vietena. Stfedni Gast 4. je otacivd a jsou na ni zakresleny _bare_vné_ kiivky udavajici rozsah

stfednich hodnot reznych rychlosti pro obrabeni téchto materialu:

Material o pétrndst'i | Barevné oznaceni Rezna rychlost m/min
Ocel = 125 ]rzgf‘n'u*n2 Cervené = OC 125 6 — 9
Ocel 115 kg/mm cervene OC 115 9 — 12
Ocel 90 kg/mm? Cervend OC 90 12 — 18
Ocel 70 kg/mm? ~ &ervené oc 70 15 < 29
Ocel © 50 kg/mm?  C&ervens OC 801 w0 18 =430
Litina 18 kg/mm? - ern&&.lit. .« 18 15 — 20
Litina = 12 kg/mm* ~ gerné 8. lit. 12 20 — 30
Bronz, Cerveny kov, : Sl e
Rhosaz ihe g F1uté Br-Ms s =30 =160 -
Umélé hmoty  zelené Um. hm. s Bl == 70
fllinlc . o0 0 o0 omindie AL S 100 =150
Lehké sliting ~  modFe ZI’l SL.. = 100 — 200

Mimo to Je otacCiva cast kalkulatoru 4 rozdélena dvéma soustrednyml kruzmcerm na ‘tri pole.
-Casu krwek lezici ve vnejSim poli urcuji rozsah rezné rychlosti pro opracwam na ¥V, ve stred-
nim poli pro opracovani na 'V a ve.vnitfnim poli pro opracovani Jenme na V\/V Po obvodé
'Otécwe CElStl anu vyznaceny rezné rychlostl od 45 do 280 m/min. e |




TFeti ¢ast kalkulatoru 3, tab. XII je rozdélena ¢isly, které udavaji priméry nastroje (frézy). Tato
Ldst, pevné spojena pakou 2 s Ciselnikem otacek 1, se stavi otdCenim péky 2 do Ctyr poloh po
90°. Tyto polohy jsou na viku rychlostni skiiné vyznaCeny predlitymi vystupky, Cernou barvou
‘hatfenymi. ' -
Kazdé natoCeni paky 2 o 90" urcuje tri rychlosti vietena, které se zapinaji spodni pakou 2a vy-
“chylenim vlevo, nebo vpravo, po pripadé nastavenim do stredni polohy (svisle). :

Volba spravnych otacek se provadi tak, Ze otaciva Cast 4 se pootoéi tak, aby Sipka oznaCena &
{rézy sméfovala proti ¢islu na vnitini &asti 3 znalicim velikost priméru pouzité frézy. Pak se
yyhleda na Casti 4 kfivka rezné rychlosti obrdbéného materidlu a dle jakosti pfedepsaného opra-
covani &ast kiivky, odpovidajici Zddanému opracovéni. Sou¢asné se na kotouci otafek 1 precte
velikost otacek leZicich proti vyhledané €asti kiivky fezné rychlosti odpovidajici provoznim pru-
mértm. .

‘Na priklad: Ma se frézovati drédzka Sifrky 18 mm v'soucastce z hliniku. Pouzije se fréza < 18 mm,
material hlinik, jakost opracovini na V'V i

Otaciva ¢ast 4 se natoli Sipkou proti €islu 18 na €asti 3 (viz tab. XII). Krivka reznych rychlosti
pro hlinik (ozn. modfe AL) na ¢4asti 4 leZi proti otatkdm 2000 udanych na casti 1. Tyto otacky jsou
pro dany piipad spravné a jejich zarazeni je vyznaceno na obr. XII, pri cemz je poloha pak tato:
pika ¢iselniku ot4cek 2 vychylena na 45° doprava ve smeru cerné natreného vystupku. Spodni
pika 2a je ve stredni poloze proti Cislu 2000.

Vychylenim paky 2a doleva obdrzime 1400 otacek, vychylenim doprava 2800 otafek za min. O-
ticky l1ze radit jak vzestupné, tak i sestupné.

Rozsah praci, které 1ze hospodarné na stroji provadet, je omezen rozsahem otacek vretena stroje
A tim i

Mé& se opracovat material o pevnosti 125 kg/cm?/OC 125 frézou <& 20 — vychazi 90 otacek

(spravne).
TentyZ material bychom potiebovali opracovat frézou & 42 a vychazeji na kalkulatoru otocky 2800

- c0Z je ovSem Spatné, protoZe nelze tak velikym pramérem frézy uvedeny material na stavaji-
¢lm stroji opracovat, jelikoZ potfebujeme otocky mensi jak 63 a tyto jiz na stroji FA2 nejsou.

Aby se témto nedorozuménim a omylim zabréanilo, je nutno si pfi pouZiti kalkuldtoru pamatovati
tuto zésadu: _ _

Pro nastaveny © frézy je mozno na stroji hospoddrné obrdabét jen materidly, jejichZ krivky se
nachizeji ve vétsim thlu a to mezi Sipkou nasiavenou proti hodnoté < frézy a ukazatelem 5,
Umisténym mezi Cisly 2800 a 63 na tabulce XIL

Kuzel vietena (tab. XIIL).

;Normélné dod4dvame vieteno s kuzelem ISA 44. Na préni zdkaznika dodame téz vreteno s kuze-
Jem metrickym M 32. Oba kuZely jsou nakresleny na tab. XIII. Vreteno s kuzelem Morse doda-
yiime jen na objednavku a za zvlastni pFiplatek.

Ulozeni frézovacich trnu (tab. X., XL).
?U frézek horizontalnich i universalnich jest veden frézovaci trn v podpérném lozisku, které se
;-Ppevﬁuje Sroubem 18 na ramenu. Rameno stroje se da rovnéz dle potreby vysun_ovati a jeho

poloha se zajiStuje Sroubem 17.

12



V@ vysunuté poloze se upeviiuje jeSté podpérou posunovatelnou na vedeni konsoly a pritazenou
podpernemu lozisku Srouby 20.

Posuvy (tab. X, XL).

'oguvy jsou rucni ve vsech t¥ech smérech a samocinny ve smeru podélném.

¢ni posuv podélny je z levé strany stolu koleckem 10. Ru¢nim kolet¢kem 11 z pfedni strany
#tolu se provadi posuv pricny a rucni klikou 12 rovnez zpredu stroje, svisly posyv.

amoélnny podélny posuv stolu ma 13 velikosti v geometrické Fadé rozsahu od 14—900 mm/min.
#l to: 14, 20, 28, 40, 56, 80, 112, 160, 224, 315, 450, 630, 900 mm/min.

Zapinani posuvi (obr. X., X1.).

ggchlostl posuvu stolu fadi se pdkou 7 na levé predni stran€ stroje pr1 dobehu posuvového mo-
ru. Smér podélného stolu se ridi pakou 8.

Vo stredni poloze paky 8 je posuv vypnut. Vychylenim paky vlevo .je zapnut posuv doleva, vy-
hylenim paky 8 vpravo. je zapnut posuv doprava.

Elmto vychylenim jsou zapnuty pracovni posuvy. Rychloposuv se zapina vychylenim pék do krajni
polohy vlevo, nebo vpravo dle Zadaného sméru, pii ¢emz musi byti pdka 8 v krajni poloze drZena
tak dlouho, pokud rychloposuv trva. Pusti-li se paka 8, vrati se jiSténé polohy a je opét zapnut
ﬂl‘ﬂcovm posuv.

Narizky (tab. X., XL.).

PodéIny posuv stolu je omezen prestav1telnym1 narazkami 9. Koncové polohy nardzek jsou za-
j-',-"_ y é? ;fii‘.} @H 513‘- ‘f’-"'- ¥s 2 AT

JIBtény Sro
\:ﬁthi*e a@g{) ‘w& @eﬁgddbu ﬁen odﬁllﬁ posuv, jé mozno zajistit [ﬁl‘ﬁly posu‘v a elm poj?ﬁu
ol Srouby 14 po obou ﬂraﬁc‘ﬁ”ﬁi‘edm strany 'stolu'a svisled polohu kligkou®15%p6 pravé

gtrané stolu. Naopak polohu podélného stolu lze zajistit utaZenim Sroubu 13 na piedni strane
alolu. | "

Pozor! |
Odstranéni nékteré z nardZek muze vésti k poSkozeni stroje a proto je nutné ponechati narazky
v krajnich polohdch drazky stolu i v pripade, kdy narazky nepouzivame.

Rovneéz pred zapindnim samocinného posuvu se vzdy presvédéte (rucnim pootoenim), je-li za-
{Istovaci sroub 13 uvolnén.

Stal (tab. XIV.).

Pracovni plocha stolu m4 tFi upinaci drazky. Rozméry draZek a jejich roztet udava tab. XIV.
U strojd universalnich se da stul nataceti na obé strany az o 45° dle stupnice. V natocené poloze
ge stal upevni Srouby 186.

Vietenova hlava (tab. X., XL.).

Vieteno vertikalniho stroje je uloZeno v pinole vyskové stavitelné v rozsahu 60 mm. Prestavovéni
viretena se provadi ruénim koleckem 4 po pravé strane vretenové hlavy a na délicim krouzku
ruéniho kolecka 4 odeCteme zdvih vfetena. K omezeni zdvihu slouZi teleskopicka narazka J U-
misténd v Cele vi‘etenové hlavy, na kterou mozno najeti jako na pevny doraz. V horni Casti na-
rézky je upevnén indikdtor 6, kterym lze vieteno presné na Zadany zdvih nastaviti a rukojeti 23
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po levé strane vretenové hlavy nastavenou polohu zajistiti. Vretenovou hlavu mozno natociti
@boustranné o 45° dle stupnice a v natoCené poloze zajistit Srouby 21. Svisla poloha hlavy je
ll§téna kolikem 22. '

Pojisténi proti pFetizeni. |

Aby se stroj pri nahlém pretizeni nepoSkodil (na priklad najede-li stil na prekazku), je v posu-
yové skrini zamontovana pojistnd spojka nastavend na dovolené zatiZeni, kterd pfi ndhlém pre-
 tlZeni stroje klouze. Hlukem této spojky je déelnik upozorneén na zavadu, stroj ihned zastavi a
pficinu pfetiZeni odstrani.

Serizeni vretena (tab. XV., X‘«JI.).

'] horizontélnich a universalnich stroju se vymezeni pfipadné vile v prednim loZisku provede
takto: odSroubuji se Srouby vicka 1 na predni strane stojanu a vicko se sejme., Tim je umoznéen
pfistup k matici 2, ktera se po od3roubovani zajiStovaciho Sroubku 3 uvolni. Po odstranéni vika
na levé strané stojanu se umozZni pristup k matici 4, ktera se dotahne po uvolneni pojistné
podlozky 5. DotaZenim matice 4 kuZelovd Cdst vietena roztahne vnitfni krouZek loZiska a ra-
dlalni vile se odstrani. Pak se opét dotdhne matice 2 a pojisti zajiStovacim sroubkem 3 a vicko
1 opét upevni. Vymezeni pFipadné axialni vile se provede dotazenim matice 6 po uvolneni pojist-
né podlozky 7. U strogu vertikalnich se vymezu;e vile v prednim lozisku takt@

Povoli se za;ustovac:l $roubek 1 a matice 2 se otafenim doleva uvolni. Pak se odstrani vicko 34
(tab. X., XI.) na télese vietenové hlavy a pinola se spusti rucnim koleckem 4 (tab. X., XI.) tak, ze
§0 otvor v pinole kryje s otvorem v télese hlavy. Poloha pinoly se zajisti packou 35 (tab. X., XL.).
Tim je umoznén pristup k matici 3 (tab. XVI.), kterd po uvolnéni pojistné podlozky 4 se dotahne
Dotazenim matice 3 kuzelova cast vretena roztahne wnitrni krcguzek loziska a radialm vile se

;ﬂdﬁ’tram Pak sewopet dotahne matice:2 a-zajistovacim Sroubkeml pejisti. Axialni viile:se odstra~- -
[ utazemm mtme 5 po uvalneem pﬂjlstne paﬂlozky 6. Pristup k matici 5 Je um@znen stepﬁm

tupem *i]akﬁ: k matiei 3 - S’ BN | ~ -

sefizovani vile ve vedeni.

Vedeni konsoly je opatifeno klinovou prilozkou, jejimz dotazemm pomoci smubu se vymem vule
ve vedem |

V prlcnem a podelnem stole jsou upraveny klinové prllozky, jejichz dotazemm se vymezi vile
ve vedeni.

Piflozky se musi dotdhnout jen tolik, aby Sel lehce ruéni posuyv.

Lamelovi s:pujka (tab. XVIL).

Pro ndahon rychloposuvu je v prevodovem mechanismu uPravena lamelova spojka, kterd umoz-
fiuje velmi snadnou a presnou Ubsluhu rychloposuvu a jeho okamzité a presné prerazeni na pra- -
govni posuv a naopak |

Lamelova spo;|ka je sefizena v tovarne a teprve po. nekohkaletem provozu se lamely opotrebu il
1 nutno spo;lku serldlt | |

--Serlzem spc)Jky se provede po demontam posuvove skrme na levé predni strane stolu.

1im je umoznen pristup kK lamelové spojce (tab. XVIL ). Pojistné pero zajiStovaciho srou’bku 1 se
dvolni a po vysroubovam Sroubku se dotahne o 1/3 matice 2 a zajisti opet Sroubkem 1 v Jednom

ze zarezu v telese spGJky Sroubek se opet po;ustnym perem pO_]IStl a skrm zamontuje na podelny |
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Mazaci pumpicky.

Pri pripadné poruSe mazani stojanu se po uvolnéni vika na levé strané stojanu povoli prehozena
matice mazaciho potrubi a po odSroubovani- Ctyr Sroubu se celé elektrocerpadlo 2, obr. XVIII.-
XIX., vyjme a porucha odstram |

Mazéni stolu déje se pumpic¢kou, zamontovanou v posuvové skiini (tab. XVIL). Po uvolnéni
§roubkt 3 se da cela pumplcka vyjmouti a pfipadnd porucha (na piiklad praskla pruzmka) se

odstrani.

Mazani (tab. XVIII., XIX.).

Schematicky je znazornéno mazéni celého stroje na tab. XVIIIL., XIX.
a) Stojan.

KX loziskiim vreten, hrideldm a k ozubenym kollim je olej veden trubkami z olejového rozdelova-
¢e 1, do néhoz je €erpan elektro¢erpadlem 2 z nddrZze 3 ve -stojanu. Cirkulace oleje se sleduje
kontrolnim okénkem 25. Olejova nadrZ se plni otvorem po odSroubovani zatky 4. Pfi spravném
naplneni saha hladina oleje do vyse 2/3 olejoznaku 27. Stroj je mazan pokud je hladina oleje
v okénku olejoznaku viditelna. - |

Dalezite.
Klesne-li béhem provozu hladina oleje pod 1/3 vySky olejoznaku, je nutno nadrZ doplniti. Olej

je tfeba dvakrat rofné vymeniti a vypouSti se otvorem zatky 5. Pred novym naplnénim nutno
nadrz dukladne vycistit proplachovacim olejem.

b) Stal s pnsuvnj'rm ustrojim (XVIIL.).

Mazani mechanism mu POSuvove: skiing ]E“St rovnéz automaticke. Olej je tlaCen z nadrze v posuvove
I{f‘ﬁu c@gmglem*ﬁ '“';eﬁi’f mzdﬁmiac 7 na mazaci mista. Qlejova nadeZ se plni otvorém t:zawﬁ-

ym zétkou 8. Pii ﬂpﬁimfzm naplnéni nddrZe sahd hladinaoleje do vySe 2/3 mjuznﬂcu pasF

Dilezité!

[{lesne-li behem provozu hi_adina oleje pod 1/3 vysky olejoznaku, je nutno nadrz doplniti. Olej
je treba dvakrat ro¢né vymeéniti. :

Z nadrzky se vypousti olej otvorem po odSroubovéni zatky 9. Pred novym naplnénim nutno nadrz
dikladne vycistiti proplachovacim olejem.

I'reci plochy podélného a pri¢énéha stolu i loZiska p‘f'ifiného jsou mazany olejem Cerpanym z na-
trze, po stisknuti knofliku rozdelovace 30. Stisknutim se zastavi automatické mazani posuvove
#kiing a olej maZe v mistech podélného a pri¢ného stolu. Toto promazani provadéjte alespoil 2X
0z 3X denné po dobu 30 vtefin pfi zapnutém pracovnim posuvu. | |
Vedeni konsoly na stojanu a loziska podélného Sroubu, jakoz i loziska paky posuvu, se mazou
gamostatné mazni¢kami 10, 11 (obr. XVIII). |
¢) Podpérné lozisko.

U stroji horizontilnich a universalnich je v podpemem lozisku frézovaciho trnu provedena
Nédrzka 32 pro samodinné mazéani vodiciho pouzdra. Otvorem 31 se olej doplnuje a kontmlu;]e
*'ole,]oznakem 26.

d) ertenovii hlava (XIX).

U vertikalnich stroju je hnaci Gstroji vietenové hlavy i spodni uloZeni vietena mazidno samo-
8inné olejem. PFesto se doporuduje po delsi nefinnosti stroje, pripadné pri dalS$im provozu na
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nizké otacky, pFimazati jeSté spodni uloZeni vietena olejem maznikou 13. Horni uloZeni vietena
je mazéno vaselinou tlacenou do vietenové hlavy mazacim lisem mazniCkou 12. Sroub k pred-
- stavovéini pinoly se maZe olejem maznickou 14.

- Druhy olejt, jakost i Easovy‘ rozvrh mazéani uddva prehled mazani (viz dale).

Prvni vyména olejové naplné provede se po jednom mésici provozu stroje. Dal§i vymény,
pravidelné kaZdych 6 mésicl. Pri viymeéné oleje vycCistéte ddkladné nadrze proplachovacim
olejem. ’

Udrzujte mnoZstvi oleje na spravné vysi dle olejoznaki. VypuStény olej peclivé preCistéte a
muzete jej pridavati do Cerstvého oleje.

XI. Piehled mazéni

e T =S
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XI|.

Chladici zafizeni

Chladici tekutina je ¢erpdna z nadrzky (tab XX, XXI.) v zdkladové desce stojanu k néstroji pri
obrabéni elektroCerpadlem, umisténym po levém boku stojanu. UpotFebena kapalina i s triskami
opracovaného materidlu svadi kanaly z pracovmho stolu do Siroké prostory v konsole, z niz je
vedena do nadrze v zakladove desce. |

V zédkladové desce jsou dva otvory zakryté S‘ity,' kterymi rozstfiknutd kapalina se rovnez svadi
do zakladove desky a, v ni nekolika prepady dile Cisti.

Jako chladlm tekutmu pouzijte vrtaci olej AL skup. 17, smlchany S vodou v poméru 1 :15.

XIll. Pouizita \kallivé. loziska .

e A

.'.'-';Ei.'&-ﬁ:g:r......1.-'.'.'§_al_':.:-‘-.: 0 M o e e o o e, et e ML by e 3
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Skupina Znacka a cCislo | Priméry Pocet Ty Pozn,
. s Druh ikt - 2 Vyrobce
stroje loZiska ' | Sirka KUSU | FA2H | FA2U | FA2V | skladvie
CSN 02 4637 | _ 35 x 80 3 " ‘
g CSN 02 4636 "ol g 45 x 85 y
6209 : 19 - ne
CSN 02 4636 ' 50 x 90 . _
kul. S 2
Vietenova 6210 T . 20 ne
hlava "CSN 02 4730 cona 17 x 30 i
S | 51103 | kul. = g _ e ne
AW, VLT, T 4700 | | 55 x 90 1 \ _
| 3011 k. W "\ : g
CSN 02 4682 | o 40 x 80 ; | .
| Yroune €SN 02 4730 | ..l 50 x 70 :
| ® ne
51110 ¥ kul. 14 -
1 51111 | kil 16 i@ : ne I
e CSN 02 4730 |, | 20 x 52 : e :
Rychlostni - | 9304.\/ . 415 . o -.he
skrin ' CSN 02 4636 | 6 95 x 52 -. : |
6205 e 15 _1 & ne
- CSN 02,4731 | ... 30 x 53
axial, T .
51206 ul. oL € ne
Stul CSN 02,4720 | 35 « 72 5 e |
| 30207 T 18 5 3 ne
F CSN 02 4731 i 20 x 40 - |
; xial. 1
| 51204 - L i 14 . .o ne
N CSN 02 4730 | a 25 x 42 _
| axial. e 2 o o
__ 51105 ol BT
- i 6003 4 i Iw 20 ® ne
- Posuvova CSN 02 4636 |, | (5 x 35 { - o
ski"i'fi B R S 11
CSN 02 4636 |, . :?{240 g i =



Seznam normaélniho pfislusenstvi:

1. Kompletni frézovaci trn s kuzelem totoinym s kuielem ve vietenu stroje, t. j. normalné ISA 44,
"~ na prani metricky 32 nebo Morse 4. Primér upinaci éasti 27 mm.

F2A

ﬂsn 230625 3.14||||
'lSH 230625 g=24
fois .-mett"JZ}

4sn'230510's ,
em28/27
ISA 44

Pfﬁtok'o['- ﬁ?eshdst'r."

Névod Ic ) obsldzq’.



Dosloy

Zku$enosli shrnuté v tomio ndvodu k obsluze jsou vysledkem
nasi dlouholeté a svédomiié prace ve stavbé .Sh"(}ill a jsou
také nejlepsim predpokladem k nejhospodarné)simu vyuzi
stroje. VSechny dily nasich siroji jsou zhotoveny z nej-
vvhodnéjsich materialti za vyuZili nejmodernéjsich vyrobnich
postuptt a konirolnich zafizeni. Pfi dodrzovani vsSech pro-
voznich pfedpist mtze proto byli docilena nejvyssi mozna
pfesnost 1 vykonnost siroje pfi neifme.'néim opoirebeni pri-
slusnych soucasti. Vyskytnou-li se vSak pres vsechna
opatieni néjaké zavady v provozu siroje, af 1Z Zavineneé
nedodrZovédnim predpist, neodbornou obsluhou
nebo nasledkem néhodného poskozeni, jest bezpodminecné
ﬂuino ihned vyradili siroj z provozu. Mensi tkody mohou
byti odsirafiovany primo ve Vasi dilné, aniz by tim utrpe]a
presnost siroje. Pri1  véisSich pos1kozemch doporucujeme,
abyste nds o jejielrozsahuppodrobn&sinformoyali, abyghem
Véam mohli poslouzit poirebnymi’ pokyny a eventudlnimi
podklady k provedeni opravy skute¢né rychlé a ucelné.
Telefonické nebo telegrafické objednavky né_ﬂhraednicth SOu-~
castek fidte vvhradné na nas zavod a k villi poradku prosime
o soulasné pisemné potvrzeni. V z&mu zajisténi presného
vviizeni takovych objedndvek je nuino vzdy uvésti spravné
pojmenovani soucdastky a zkratku mebo presny popis jeji
funkce ve sinoji s udanim cisla vyraZzeného na posSkozenem
dilci, piipadné dilec nadrinouti.

Dékujeme Vam




