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PRTHOVOR

VédZeni uZivatelis,

predkladame Vém tento névod na obsluhu strojov SUI 40, SUI 50
so Ziadostou, aby ste jeho obsahu venovali plnd pozornost.

Mé Vés obozndmit so vSetkymi prvkemi, podmierugucimi
sprédvny chod stroja a nesplnil by svoje poslenie, keby sa
s jeho obsahom neoboznémili v8etci t{ pracovnici, ktori budu
stroj obsluhovat. Je velmi d8leZité obozndmit sa so vSetkymi
Sastami stroja a ich obsluhou esSte pred jeho uvedenim do cho-
du, &fm sa predide pripadnému poSkodeniu jeho nesprévnou ob-
sluhou.

Stroj je modernej koncepcie a pri jeho kon&trukcii si
vyuﬁité tie najlepSie skisenosti a prednosti s cielom trvalé-
ho dosahovania maximdlnej vykonnosti, trvalej presnosti a
spolahlivosti.

‘Tento névod nemdZe predvidat vSetky individudlne pomery
jednotlivych uZzivatelov nasSich strojov a ani zvléStne skise-
nosti ziskané pri ich prevédzkoveni. ZdéleZi preto na vynalie-
zavosti a pozornosti obsluhujiceho pracovnika, aby zvédzil,

- kedy a kde sa od pokynov obsiahnutych v tomto ndvode mbéZe,

pripadne musi odchylit, aby tak zlep$il vysledky svojej pré-
ce.

Systém organizédcie technologie a kontroly vyroby vbuwi-
robnom podniku zarucuje maximélnu presnost a spolahlivost
stroja a jeho kontrolu najpresnej$imi kontrolnymi a skdSobny-
mi meradlami a pristrojmi.

Tieto trvalé vlastnosti stroja je moZné trvale udrZisvat
len za podmienok, Ze:

1. Stroj bude umiestneny vo vhodnom prostredi, zodpovedajicom
podmienkam, na ktoré bol kon3truovany, napr. prasnost, re-

lativna vlhkost, teplota, prftomnost vyparov kyselin atd.
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Ocelové, liatinové a iné triesky, ako aj prach, budi zo
stroja odstranované aj v priebehu prdce, aby sa nenahroma-

 dili na vedeniach, kde m6%Zu byt vtladené medzi kIzne plo-

chy a spbsobit ich nadmerné opotrebenie.

Do jedndtlivych agregatov stroja bude naplneny olej pred-
pisanej akosti, pripadne rovnocennd ndhrada a starostlivo
prefiltrovany.

Nebude sa pouZivat na &istenie stroja stlaleny vzduch,
ktory by mohol zaniest &iastolky triesok a ingch ne&istét
medzi pohyblivé Casti stroja, &im by bol ohrozeny jeho ply-
nuly chod, zniZila by sa jeho presnost a skrdtila Zivotnost
a spolahlivost. 7 :

Bude venované plnd pozornost dodrZiavaniu pokynov ndvodu
na obsluhu stroja, najma jeho pravidelnému ¢isteniu a pre-
mazévaniu.

Po skonfeni kaZdej smeny, najma pred dnom pracovného poko-

Ja, bude stroj dékladne olisteny, oSetreny a priestor okolo

stroja uprateny. Pri umyvani stroja nebudd pouZivané synte-
tické, aceténové, liehové, pripadne iné riedidld, ktoré by
mohli naru$it povrchovi dpravu stroja, ale bude pouZity
technicky benzin, pripadne petrolej.

Pri kaZdom zaliatku smeny nebude stroj zataZeny na maxim&l-
ny vykon, resp. maximdlne otd¥ky, kym nebude stroj zahriaty
a vSetky pohyblivé Casti stroje premazané.

Nebude sa poZedovat trvalé dodriiavanie veimi presnych roz-
merov obrobku, kym nebude stroj zahriaty na sprévnu pracov-
ni teplotu. '

Obréband suliastka bude vZdy riadne upnuté a vyvéZend.
Otdcky budd radené za klTudu stroja.

Posuvy budd radené za kIudu stroja.

stroj
poZia
zarué
podro
pri p
8ich
né &{,
vybav
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Upozornenie E

S rozvojom vedy a techniky napreduje aj vyvoj obrdbacich
strojov, ktorych konstrukcia sa neustdle prisp8sobuje novym
poZiadavkdm dlelného obrédbenia. NemdZe preto vyrobny podnik
zaru¢it zhodnost obsahu tohoto ndvodu so strojom vo v8etkych
podrobnostiach. Preto Ziadame uzfvatelov nadich strojov, aby
pri pofiadavke na nové nshradné diely a na poskytovanie na- :
8ich odbornych sluZieb vidy uvéddzali typ stroja a jeho vyrob-;
né &1slo, &im sa podstatne skrdti ¢as potrebny na uspokoalvé
vybavenie poZiadaviek nadich zékaznfkov.
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I. ORIENTACNE UDAJE O STROJI | =
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Druh stroja: Sdstruh univerzélny hrotovy

Typ: S m T s e
Pohon: Sem et i st s e ianu s sst e h s es
Vyhotovenie: : Seéerv il ean it e e s

Vyrobné é&islo: Ch e s v s e S e
Triediace &fslo: 412.7 pre VH do 1000 mm,
412.8 pre VH od 1000 do 1500 mm,
412.9 pre VH nad 1500 mm.

Napatie el. prudu/frekvencia 3 x 380 V/50 Hz
Celkovy prikon pri 3 x 380 V/50 Hz:

- pohon asynchréonnym elektromotorom 12,4 kva
- pohon jednosmernym reguladnym elektromot. 29,6 kVA

vyzbrojou a s normdlnym prislu

Preh¥ad o rozmeroch a~hmotnostiach Je uvedeny v tabulke.

l

stvom it ! M B b

Vyrobca: TST koncernovy podnik
TOS Trenéin

Cislo a détum objedndvky: Sriris e

®© 000090 000009000

ZéI‘Uka dO: ® ¢ @ @€ 50 000 0 ¢ 00 o

Miesto a ddtum in3talovenia: .Jaﬁéi?@%f¥ 7o

Zdznamy o premiestnent : Ceeiesesieseiy Av S e it n ces o :
O....O.....'O'l.l................... —

0.0....0'.'..0't..'..l.....'..‘..l.‘

o.oo...o...o.-oo..o..oc0.00'.0.'00.0

=12

Tabulka rozmerov a hmotnosti strojov SUI 40-50 s elektro

..l......l."...‘.CI..Q............I
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II. TECHNICKE UDAJE STROJOV SUI 40, SUI 50

i.Cherakteristi ks strogjovw

Sustruhy hrotové univerzdlne SUI 40, SUI 50 su ur&ené pre
obrébanie rotacnych suiliestok hriadelového aj prirubového
tvaru v kusovej a malosériovej vyrobe. Vyhovujui modernym
poZziadavkém na vykonné a presné obrdbanie. Tuhost strojov
je v reldcii s vykonmi motorov hlavnych pohonov a dovoluje
plné vyuZitie ndstrojov. UmoZnujui rezanie zévitov v Sirokom
rozsahu, Qb;ébanie réznych zloZitych tvarov pomocou kopiro-
venia podla Sablony. Bohaté vybavenie zvld3tnym prislusen-
stvom zvySuje rozsah vyuiitefhosti stroja.

Pracovné vreteno je uloZené v presnych velivych loZiskéch,
Je dynamicky vyvéZené, o zaruduje jeho klIudny chod aj pri
najvyssich otéckach. Pohon pracovného vretena je rieseny
dvomi spdsobmi, ktoré charakterizujd vyhotovenie stroja.
Pri prvom spdsobe pohonu pracovného vretena je to&ivy pohyb

odvodeny od asynchronného motora a prendédeny cez stupnovi
prevodovd skrinu na predlohu a na pracovné vreteno. Spusta-

nie a zastavovanie todivého pohybu vretena je obstarédvané
mechanickou /lamelovou/ spojkou a brzdcu. Pri druhom spéso-
be pohonu pracovného vretena je tolivy pohyb odvodeny od
Jednosmerného regule¢ného motors s vlastnym reguldtorom a
prenddany cez predlohu na pracovné vreteno. SpuStanie a za-
stavovanie toCivého pohybu vretena je obstardvané elektricky,

Zdvitové skrina je uzavretd & na jej veku sd rozmiestnend
péky pre rulné nastavovanie zévitov a posuvov. Pre beiné

pouZivané - zavity postaluje jedna sada vymennych kolies,

pre zvldStne zavity sa so strojom doddvaji daldie vymenné
koles4.

Kon8trukcia suportu umoZnuje popri otolnej 3tvornoZovej
hleve upinat dalSie rézne noZové drziaky. Na dolnej dasti

suportu je pripevnensd suportovéd skrina a na jej veku su
rozmiestnené ovladacie a nastavovacie prvky.
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SUI 40-50

Konik je opatreny prirubou pre vlex pri vrtanf, je priecne
prestavitelny, ¢im umoZnuje sustrufenie dlhych kuZelov.

2s T echnické adaje strojov:

2.1 Hlavné rozmery: SUI 40 SUI 50
Menovity obeZny priemer nad loZou. mm 400 500
ObeZny priemer nad suportom mm 220 320
ObeZny priemer nad vybranim loZe mm 460 560
Di%ka odYahenia loZe od vretenika mm 300
Vzdialenost hrotov mm 750, 1000, 1500, 2000

2.2 Vretenik:

UloZenie vretena Valivé

Zékladné vyhotovenie predného konca vretena _ )
podla 3SN 20 0111 RA "
ZvléStne vyhotovenie prednéhc konca vretena =

pod¥a ISO 720/II-1975/E » CAMLOCK 6

Vnitorny kuZel predného konca vretena Morse 6

Vrtanie vretena mm 56

Vnitorny kuZel redukéného puzdra vretena Morse 5

Priemer univerzélneho skludovadla mm 200 250

Priemer upinacej dosky 4-&elustovej mm 400 500

Maximdlna hmotnost obrobku upnutého

letmo s taZiskom 100 mm od dela

upinacej dosky kg/ot/min 150/56 = 100/56
Max. hmot. obr. upnutého v hrotoch kg/ot/min 400/56 f
Mex. hmot. obrobku upnutého v hro- |
toch, podopretého pevnou opierkou kg/ot/min 480/56
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188 2.3 Pohon vretena:

IS B
)

2.3.1 Vyhotovenie stroja s asynchrénnym pohonbm:

Vykon elektromotora hlavného pohonu kW 7,5

Potet stupnov otélok ' 18

Rozsah normdlnych otéok vretena l.l.m:l.n"l 14 aZz 2240
Dovoleny maximdélny moment sily na

vretene - Nm 1300
Medzné otédky pre max. moment sily l.l.min"; 56
Ot4%ky elektromotora hlavného pohonu 1.1.min"t 1450

2.3.2 Vyhotovenie stroja s jednosmernip regulaénym

elektromotorom:
Vykon elektromotora hlavného pohonu kW 16 g',' sI
il G2itkovy rozsah otéfok elektromotora T Py
|l hlavného pohonu 1/min  280-2 800 Je
M; Pédet stupnov predlohy 5 E o
’w Rozsah oté&ok vretena - plynuly ] Fﬁ
¥A v piatich stupnoch 1/min do 2 240 ; sn
yg Moment sily pri jednotlivych stupnoch : FF@
| predlohy a pri max. /medznych/ otéé. st.-Nm/1l/min i f@?
v -70/2 240 Me
IV - 140/1 120 : /1
III - 280/560 - |
II - 560/280 Eoos
- I - 1 120/140 Eo
Minimdlne u%itkové otélky vretena . [ ;ié
pri jednotlivych stupnoch predlohy st.-1/min - B R
= . v - 224 | P
IV - 112. . Re
III- 56 P
II - 28 .» Re
i _




2.4 Pracovné posuvy suportov: SUI 40-50
Maximdlne prestavenie priecneho suportu mm 300
Maximélne rudné prestavenie noZ. suportu mm 140
Po&et pozdlZnych posuvov _ : 42
Rozsah pozdlZnych posuvov mm/ot. 0,023-4,8

 Podet pried&nych posuvov : 42
Rozseh prie&nych posuvov - mm/ot. 0,011-2,4

Rychlost rychloposuvu - pozdi%./prie¥. mm/min 3500/1750
 Vykon elektromotora pre pohon rychlo-

Posuvovd sila v pozdl?. smere pri do-
jazde na pevni mikrometrickd narézku

posuvu kW 0,550

Otddky elektromotora pre pohon rychlo- _

posuvu 1/min 2 820 :

Najva&s{ prierez sustrufnickeho noza mmxmm 25 x 32 §

Rozmer 3tvornoZovej hlavy : mmxmm 132x1 32 1

Maximélna posuvové sila v pozdIZnom i

smere /ryske &. 2/ N 7000 E
|

fp.be 1/ : & N 5000
Maximélna posuvové sila v pfieénom .
smere /rysks &. 2/ N 3500
Posuvové sila v prielnom smere pri do-
jazde na pevnd naréiku /ryska &. 1/ N 2500
Maximdlna posuvové sila pre vlek konika '
/ryska &. 3/ N 10000

2.5 Zévity j
Potet metrickych zdvitov 55
Rozseh stiupania metrickych zdvitov mm 0,25 - 60
Podet palcovych zdvitov /in/ 72 ?
Rozsah stipania in /palcovych/ zdvitov n/1" 120 - 1/2 |
Podet modulovych zévitov : >3 |
Rozseh stipenia modulovych zévitov mm 0,125 - 15 |
Podet DP zdvitov : 56 ;

Rozsah stipania DP zévitov n/l" 2 = 240 |




I i

2.6

2.7
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Zdvit vodiacej skrutky pozdlinej
Zéavit vodiacej skrutky prieénej

Konik

Menovity priemer hrotovej objfmky
Vndtorny kuZel hrotovej objimky
Celkovy zdvih hrotovej objimky
Prestavitelnost konika priecne

Ostatné uddaje

mm

Stupen presnosti podlTa doporudenia RVHP

Napatie /frekvencia elektrickej siete

Relativna vlhkost prostredia
Teplota prostredia

Druh klimatickej odolnosti podTa CGSN 33 0300

Pradnost prostredia

80
Morse 5
180

Norm&lny

3 x 380 V/50
Hz

max 72 %

+5 az +35 °C
Zakladny

Max. 10 mg/m3

&ivy pe

; remeﬁﬂg
{ vy i

covnéhé

~ pnutyeh
- &om nie
fnu, ZJ
i nicou R
' venej v
- vidiet .

‘U?

' toromvj
 MD1 kli;
~ Tom red
 dalej
',budovéﬁ
- elektror
~elektron

diagraﬁ%
je odv@?

: koleséﬁé

veIkosﬁf

. tov je}é

Rye
ny pohon




SUI 40-50

IIT. TECHNICKY OPIS STROJA

l. Kinematickd schéma stroja /obr. 5, 54/

Pohonové €ast pracovného vretena sudstruhu je vyrdband
v dvoch vyhotoveniach, vid obr. 5, 5A.

U vyhotovenia pohonu s asynchronnym elektromotorom Jje to-
¢ivy pohyb prendSany z remenice Rl elektromotora MAl klinovymi
remenami na remenicu R2 prevodovej skrine, ktoré undsa spojko-
vy hriadel. Spojky S1, S2 urdujd zmysel to&ivého pohybu pra-
covného vretena podla toho, ktord spojka je zapnutéd. Pri vy-
pnutych spojkéch je zapnutd brzda B a vreteno sa neotéda, pri-
dom nie je nutné zastavovat chod elektromotora hlavného poho-
nu. Z prevodovej skrine je toéiﬁy pohyb dalej prendsany reme-
nicou R3 a klinovymi remenami na remenicu R4 predlohy zeabudo-
. vanej vo vreteniku. Prehlad o jednotlivych stupnoch otd&ok Je
vidiet na diagrame DS /obr. 5/.

U vyhotovenia stroja s jednosmernym reguladnym elektromo-
torom je tolivy pohyb prendsany z remenice R5 elektromotora
MD1 klinovymi remenami ns remenicu R6 pevne spojendy s hriade-
| Tom reduktora a s remenicou R7. Z remenice R7 je todivy pohyb
delej prendZany klinovymi remenami ns remenicu RS predlohy za-
budovanej vo vreteniku. Zmysel pohybu je urdeny zmyslom otddok
elektromotora, zestavovanie a brzdenie je tieZ odvodené od
elektromotora. Prehlad o jednotlivych rozsahoch otélok je na

‘disgreme DR /obr. 5A/.

Todivy pohyb taZného hriadela pripadne vodiacej skrutky
Je odvodeny ozubenymi kolesami od vretena cez vymenné ozubené-
kolesd a, b, c, d, a cez prevody v posuvovej skrini. Volba
velkost!{ jednotlivych posuvov pripadne velkost{ stipan{ zdvi-
| tov je dang tabulkemi na St{tkoch stroja.

-

Rychloposuv prieéneho a pozdIZneho suportu mé svo] vlast-
ny pohon elektromotorom a jeho rychlost je konStantn4.

49
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Smer a zmysel posuvov sa voll suslednou pakou, ktord je

umiestnend na suportovej skrini.

2. Balenie, doprava a vybalenie strojs /obr. 1, obr. 1A/

Stroj je z vyrobného zévodu odosielany kompletine zmonto-
vany, ak nebol s odberatelom dohodnuty iny spbsob expedicie.

Spdsob konzervovania a balenia stroja je zavisly od mies-
ta urdenia zdsielky, pripadne od poZiadevky odberatela.

Zauzivany spbsob konzervovania, balenia a dopravy pre
tuzemsko je upevnenie stroja na lyZiny pol. 1l; a pre zahrani-
Zie zabalenie do debny so zodpovedajucim spbsobom konzervécie.

Pri baleni, konzervdcii a nakladani stroja na dopravné
zariadenie je nutné riaedit sa podla népisov a znaliek na stro-
ji & na obale a stroj spolahlivo upevnit k dopravnému zariade-
niu primerane spdsobu dopravy. :

Po obdrZani stroja je nutné skontrolovat, ¢i obal, resp.
stroj nie je poZkodeny a pripedné poSkodenia ihned hlésit pre-
pravcovi. Okrem toho je nutné skontrolovat, ¢i prislu3enstvo
ku stroju je dplné a &i sidhlasi s objedndvkou, resp. s balia-
cim listom. Zistené nedostatky je potrebné bezodkladne ozné-
mit doddvatelovi. :

Zavesenie stroja lanami na zdvihacie zariadenie je zné-
zornené na obr., 1, 1A. Nosnost ldn musi zodpovedat hmotnosti
stroja, ktord je podla vyhotovenia stroja uvedend v kapitole I
tohoto ndvodu. Pre zavesenie stroja na lana su v loZiach otvo-
ry pre zasunutie ty&{ pol. 2, na ktoré sa nasund lansd pol. 3.
Lané sa nesmd opierat o stroj, preto je nutné medzi lano a
stroj vloZit rozperky z dreveného hranola pol. 5. Zaveseny
stroj sa nadvihne cca 20 cm nad podlahu a vyvaZi sa presunutim
suportu pol. 4 do vhodnej polohy a aZ po dosiahnuti vodorovnej
polohy stroja je moZné pokralovat v éaléej menipuldcii. Pokial
nie je k dispozicii zdvihacie zariadenie, pripadne vhodny vo-
zik, Jje moZné stroj presuvat na vallekoch, musi vS8ak byt pod-
laha dostato&ne spevnend. Pre nadvihnutie stroja sochorom sui
na podstavcocn stroja predliate vybrenia. Pre zavesenie stroja

D0 je potrebné pouzivat 4 land kaZdé o nosnosti min. 16 KN.
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3. Postavenie stroja na zdklad /obr.'Z, obr. 2A/

Pre trvalé dosshovanie vysokej presnosti a kITudného chodu
je nutné postavit stroj na pevny zéklad. Pokial je nosnost be-
tonovej podlshy dostatolnd, upusti sa od budovania zdkladu a .
obmedzf sa iba na vysekanie otvorov do podlahy pre kotevné
skrutky, pre privod vedenia elektrického pridu a dalsfich pri-
vodov, ako napr. zariadenie pre manipuldciu s trieskemi, pri-
vod potrubia pre chladiacu kvapalinu z centrélneho rozvodu
a pod. Pokial nosnost podlahy nie je dostatoln&, je nutné vy-.
budovat zéklaed tak, ako je znézorneny na obr. 2. V tomto pri-
pade je vyhodné ponechat otvory pre kotevné skrutky a ostatné
privody hned pri budovani zsdkladu.

Na dokonale zatuhnuty beton sa s prihliadnutim na otvory
pre kotevné skrutky rozloZia ocelové podloZky pol. 1 tak, aby
boli rozmiestnené pod odtladovacie skrutky pol. 2 pre vyvaZo-
vanie, na ktoré sa stroj uloZi.

UloZeny stroj sa vyvéaZi v pozdlZnom a priednom smere a
sidasne sa vsund aj kotevné skrutky pol. 3 do otvorov v zékla-
de a v stojane stroja. Po vyvéieni sa stroj podleje riedkym
beténom. Po zatuhnutf betonu sa vyvdZenie stroja znovu skon-
troluje & utiahnu sa matice kotevnych skrutiek.

Pre postavenie stroja na zéklad je vo zvldStnom prislu-
3enstve suprava kotevného materidlu.

Pre vyvaZovanie sa doporuluje pouZit dve vodovéhy siulas-
ne, ktoré sa poloZia na priecny suport pozdlZ e napried loZe.

Pred uvedenim stroja do chodu je potrebné zo stroja od-
strénit konzervaénd hmotu, stroj riadne odistit a, premazat.

Na odstrédnenie konzervalnej hmoty je potrebné pouw€it &is-
tiaci prostriedok podla prostredia, v ktorom je stroj umies-
teny, napr. technicky benzin, petrolej a pod., nie v3ak taky,
ktory by mohol narudit povrchovd vrstvu stroja, napr. synte-
tické, acetdnové, liehové rozpiStadléd a pod.

Pri vyvaZovani stroja je vyhodné pouzit vodovahy 250, ob-
jednévacie &fslo: 25 57 21. 21
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i 4. Pripojenie stroja na elektrickd siet /obr.. 3, 3A, 3B, |
ERiEE v 3c, obr, 11/ K

Pripojenie stroja na elektrickd siet je moZné len vtedy,
ked el. siet zodpovedd ddajom na 3tftku stroja, ktory je
umiestneny na elektroskrini. Stroj sa pripoji na elektricki
siet kdéblom, ktorého prierezy vodidov sa stanovia pre celkovy
prikon stroja. Spbésob privodu el. vodidov k stroju zévisi na
rozvode el. energie na pracovisku. Privod k stroju Jje nutné
chrénit proti odletujicim trieskam a proti rozstreku chladis- '
cej kvapaliny.

T T

L e .
|

Stroj sa pripoji na siet cez svorkovnicu XTl, umiestnenud
v pravej dolnej &asti elektroskrine a vodife sa pripoja na
prislusné svorky. Zvldstnu pozornost je nutné venovat uzemne- é /vysoke
f

niu, €o je v zdujme bezpednosti obsluhy. Sprévnost uzemnenia kroéi;
je nutné premerat. Zemniat¢i vodié sa pripoj{ na svorku PE, %'ﬁe nwé
vlastny stroj sa uzemni na skrutku, oznaclenu féf, umiestnend | ﬁiencﬁ%

na prednej nohe /podstavei/. ~ ku N 8

Pred spustenim stroja je potrebné presvedéit sa, &i je 1
stroj odbrzdeny a ¢i pripojeny ne spravny sled féz.

z vyrobného podniku je stroj doddvany v odbrzdenom stave
preto, aby nemohlo ddjst k poSkodeniu spidtacieho a brzdiaceho
zariadenia pri pripadnom nesprdvnom slede féz. Sprdvnost sledu
fdz sa skontroluje tak, Ze pri zapnutf spojkovej pédky smerom ?
dole musi sa pracovné vreteno otédéat proti zmyslu pohybu hodi- &
novych rudidiek pri pohlade od konika. V pripade, Ze zmysel
otdlania vretena je iny, je nutré vymenit medzi seboudva fizo-
vé vodide. Zmysel otéddania sa najlahsie zist{ pri dobiehant
vretena po zastaveni stroja vypnutim spojkovej pdky do stred-
nej /neutrdlnej/ polohy. Po skontrolovani sprdveho sledu féz
sa stroj pripravi na sprdvnu funkciu brzdenia tak, Ze sa vy-
skrutkuje odbrzdovacia skrutke pol. 13 obr. 11l. Vyhotovenie

foviton

stroje s regulainym pohonom je vybavené obvodom blokovania pri | moé'fj
nespravnom zapojeni sledu f&z. : =
: s olej«

Privod

22" , ' ' ~ vodni 1
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5. Bezpeénost prdce a ochrana pred iurazom el. prudom

Elektrovyzbroj siroja‘je rieSend tak, aby zodpovedala
platnym predpisom tykejucich sa ochrany pred udrazom elektric-
kym prddom. Je nutné dbat na to, aby pri kaZdom zésahu do
elektroinsStalécie bol vopred vypnuty hlavny vypinaé, Etory sa
nachédza na paneli elektroskrine. Bez vypnutia elektrického
prudu nie je pripustnéd akdkolvek manipuldcia v elektroskrini,
pripadne v rozvcde po stroji.

Po pripojeni ne siet je nutné, aby stroj bol riadne uzem-
neny. Ak nie Je stroj pripojeny na ochranny vodi¢ rozvodne
siete, nesmie sa stroj zapnut a spustift.

M8zZe sa stat, Ze pri extrémnych pracovnych podmienkach
/vysoké otdéky, velké posuvy, hluk od ndstrojov a pod./ pre-
kro¢{ hlu€nost stroja limitnd hladinu hluku. V takom pripade
je nutné;'aby obsluhujici pracovnik pfi préci za tekychto pod-
nienok pouZzival ochranné pombcky, ucéinné v oblasti triedy hlu-
ku N 85-90. :

6. Mazanie stroja /obr. 7/

Stroj z vyrobného podniku je doddvany bez olejovej ndpl-
ne. s

~ Mazenie stroja nie je ndrolné na obsluhu, napriek tomu je
potrebné mazaniu stroja venovat prvoredd pozornost, lebo na
nej |zdvisf{ jeho sprdvnu funkcie, trvalé presnost a dlhé Zivot-
nost.

O oSetrovan! a mazan{ stroja bolo uZ obecne popisané
v "Prihovore" a tyka sa beZnej obsluhy a udrZby, podla ktorého
je potrebné sa riadit.

Vretenik, posuvovd skrine a u vyhotovénia stroja so stup-
novitou prevodovou skrinou, aj prevodovéd skrina su mazané sa-
mo¢inne zubovym &erpadlom pol. 19, ktoré Jje umiestené spolu

s olejovou néddrZkou pol. 21 v Yavej nohe podstavca stroja.
Privod oleja do Jjednotlivych mazacich miest je vedeny cez roz-
vodnd kocku pol. 1 a cez rurky. 23
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Vymena oleja v nédrﬁke na olea sa robt vypustenim zfﬁédr-‘
e pol. 21 po odskrutkovani zétky pol. 22. Pred naplnenfim :
drZe novym olejom Jje nutné nédri dbkladne vy&istit.

Suportové skrina a sane suportu su dstredne mazané °
z ﬁiestového derpadla, ktoré je umiestené v suportovéj skrini.
Chod &erpadla je odvodeny od pohybu suportu. Privod oleja
k jednotlivym mazacim miestem je vedeny rozvodnym potrubim.
Pri stlaleni tla¥idla pol. 18 je zapojené mezanie sani supor-
tu. Sane sa maZd najmenej 2x za smenu zatladenim tladidla na
3-5 sekind. :

Po spusteni chodu stroja je potrebné;kontrClovat funkeciu
mezania na olejoznakoch.

Zastavenie chodu zubového gerpadla blokuje chod stroja.

Hrotovu objimku, ako aj v8etky mazniéky, ktoré sud roz- ;
miestené po stroji a natreté Zervenou farbou, je potrebné ruc-
ne nemazat najmenej l1x denne loZiskovym olejom OL-J3.

Zvléstnu. pozornost je potrebné venovat vylisteniu a pre-
mazaniu vodiacej skrutky pred kaZdym jej pouZitim, najlastej-
Sie pred rezanim zévitov.

Nédplne mazadiel v nddrZi na olej a v suportovej su pred-
pisané v "Tabulke mazenia", v ktorej su aj pokyny o postupe
pri mazani.

i

Upozornenle:

Prvi vymenu oleja v nddrZi pol. 21 zubového Cerpadla
pol. 19 je nutné urobit po zébehu stroja, t. j. po 200 hodi-
néch prevadzky. Nova olejové népln musi byt riadne preflltro- F
vand.

24
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7. Ovlddacie a nastavovacie prvky stroja /obr. 6, 64/

hlavny vypfina& QS1 - pre zapojenie stroja na el. siet
Indikétor HL1 - pre signal. zapnutia hlavného vypinads
Prepina¢ SA2 - elektromotora Cerpadla chlad. kvapaliny_
Prepina¢ QP1 - prepinanie chodu elektromotora hlavného
pohonu do Y /hviezdy/ a do D /trojuholnfkae/

- Tladidlo SBl ~ s indikdtorom HL2 - pre zapinanie a in-

dikdciu chodu elektromotora hlavného pohonu

Tlac¢idlo SB2 - vypfnaenie chodu elektromot. hl. pohonu
Nastrkovac{ k& - pre spevnovanie polohy noZovej hlavy

a pre upinanie no¥ov

Koliesko s deliacim kriZ¥kom - pre rucéné nastavovanle polo-
hy prie&neho suportu

Koliesko s deliacim kriZkom - pre rucné nastavovanie polo-
hy pozdlZneho suportu

Koliesko s deliacim krd*kom - pre rucné nastavovanie po-
lohy oto&€ného noZového suportu

Rukovat - pre spevnovanie polohy hrotovej objfmky

Skrutky - pre spevnovanie konfika s lo¥ou

Rukovat péky vystrednika - pre spevnovanie konika s lodou=

Rukovat - pre radenie predveleného stupna otddok
Rukovat pre predvolbu jednotlivych stupnov otddok
Rukovat - pre radenie jednotlivych stupnov predlohy
Ndboje s rukovatemi - pre zaradenie smeru, zmyslu

a stupanla posuvov a zdvitov

Olejoznak vretenika a prevodovej skrine

Ndboje s rukovatami - pre volbu druhov a stupan{ zévitov
a velkosti postupov

Spojkovd pdka s rukovatou pre zastavovanie chodu vretena

Kryt - proti odletujicim trieskem a proti rozstreku chla-

diacej kvapeliny

Skrutka - pre spevnovanie polohy deliaceho. kriZku kolesa
pre ruéné nastavovanie polohy pozdIZneho suportu
Olejoznak suportovej skrine a pozdIZnych san{

FTahadlo - pre zapinanie chodu elektromotora pohonu rychlo-

7

posuvu s mikrospfnaom SQ6
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30
31

32
33
42
44
52
53
54
55
56

57
58

59
60
61
62
63
64
65

66
28

posuvu

Koleso - pre rudné nastavovanie polohy hrotovea objimky

_otéékomer PRl - pre odmeriavanie otddok pracovného vrete-

Syslednd pdka - pre zapinanie smeru a zmyslu posuvu
Rukovat vadky - pre zapinanie a vypinenie delenej matice
na vodiacu skrutku '
Spojkové péka s rukovatou pre spustanie, zastavovanie
a zmenu zmyslu chodu vretena.

Nastavovacie zariadenie - pre nastavovanie taZnej sily

Skrutka - pre priecne nastavovanie polohy hornej &asti
konfka pri sudstruZeni tiahlych kuzZelov

konika
Indikétor HL2 - pre signalizaciu zapnutia hlavného vypi-

nala
Indikétor HL3 - pre signalizdciu pretazenis a poruchy re-
gulainého pohonu
Ampérmeter PAl - pre odmeriavanie prudu na kotve regulad-
ného motora hlavného pohonu

na
Prepinal SA4 - zapinenie a vypinanie chodu elektrického

motora Serpadla chladiacej kvapaliny

Potenciometer RP1 - pre nastavovanie otédok vretena
Rukovat spustanisa chodu pracovného vretena pomocou prepi-
nadov SQ4, SQ5, SQ13

Skrina reguldtora

Tla&idlovy ovlédat SB3 - "CENTRAL STOP"

Tladidlo SB2 s indikdtorom HL1 - pre Start a indiksciu
Startu regulaéného pohonu ;
Potenciometer RP2 - pre obmedzenie maximélnych otdZok re-
gulaéného motora : ' :
Potenciometer RP3 - pre korekclu polohy nastroja v re¥ime
konstantneg reznej rychlosti
Prepinaé SA2 - pre volbu ndstroja v prednom alebo v zad-
nom noZovom drziaku :
Prepina& SA3 - pre volbu reZimu: kondtantné rezné rych-
lost - kondtantné otéclky

Pravy ovlédaci panel
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67 - Indikétor HL4 - pre signalizdciu korekcie polohy néstroja

8. SkiSobny chod stroja

Pred spustenim stroja je potrebné stroj olistit, premazat
a naplnit nédrZ na olej a‘suportovﬁ_skriﬁu olejami, ktoré su
predpisané v kapitole III/6. ‘

8.1 Stroj 8 @masynehronnyn
pohonom /obr. 6/

: Stroj sa zapne na elektrickd siet pomocou hlavného vypi-
nada QS1 pol. 1. Pripojenie na siet signalizuje indikétor HL1
pol. 2. Prepina¢ QPl pol. 4 prepneme do polohy Y a zatlalime
tladidlo SBl pol. 5, ¢im je spusteny elektromotor hlavného po-
honu & elektromotor pohonu derpadla na olej. Tento ikon signa-
lizuje indikétor v presvetlovacom tlalidle SBl pol. 5 zhasnu-
t{im. AZ po rozbehu elektromotora hlavného pohonu, ktOrj trvéd
cca 5 sekind, je moZné prepnit prepinaé QPl pol. 4 do polohy D.
nie je nutné vtedy, ked pri obrdbani postadf iba tretina meno-
vitého vykonu elektromotora hlavného pohonu, ¢éim sa Setri
elektrickd energisa.

Chod elektromotora hlavného pohonu a elekiromotora &er-
padla na olej sa zastavi zatlalenim tladidle SB2 pol. 6 a pre=-
pnutim prepinada QPl pol. 4 do polohy Y.

Uvedeny sled udkonov je nutné dodrZiavat pri kaZdom spus-
teni a zastaveni stroja.

Elektromotor pohonu &erpadla chladiacej kvapaliny sa uve-
die do chodu prepnutim prepinaa SA2 pol. 3 z polohy O do po-
lohy I. erpadlo sa nesmie spustit, kym nédrZ na chlediacu
kvapalinu nie Jje naplnend predpisanym obsshom chlad. kvap.

Po spustenf chodu elektromotora hlavného pohonu sa skon-
troluje na olejoznaku pol. 19 sprdvna funkcia mazania a v pri-
pade, Ze mazanie nefunguje, Jje nutné stroj ihned zastavit. Pri
- gprdvnej funkcii mazania je moZné pokradovat v skiSobnom chode

stroja takto: g

X
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- Nastaevime otd&ky na nfizky stupen, cca 120 ot/min. podla ta-
buliek na stroji, pomocou rukovatf pol. 14, 15, 16.

- Spojkovou pdkou s rukovetou pol. 32 niekolkokrét spustime a
zastavime otdcanie vretena v obidvoch zmysloch. Zmysel oté-

¢ania vretenz je sdhlasny so zmyslom pohybu spojkovej péky.
Sprévnost otdfania vretena vzhladom k polohe spojkove]j péky
je opfsand v kapitole III/4. Pred zepinanim spojkovej pdky
pol. 32 do hornej aj do dolnej polohy Jje nutné ju vychylit
smerom doprava - ¢im sa Spojkoﬁé péka vysunie z bezpeénost-
nej zdpadky proti samovolInému spusteniu vretena.

-~ Pri zastavenom stroji nastavime a zaradime prevody na posuvy
a zavity podIla tabuliek na stroji a namontovanych vymennych
kolies, pomocou ndébojov s rukovatemi pol. 17, 18, 20, 21.

- Rudne preskidame presuvanie pozdI¥neho & prieéneho suportu
na ich maximdlne zdvihy pri sucesnom premezdvani.

- Spustime stroj, preskiSame posuvy vo v3etkych smeroch a
zmysloch pomocou suslednej péky pol. 30; ako aj zévity pomo-
cou rukovate valky pre zapinanie & vypfnanie delenej matice
pol. 31 na vodiacu skrutku. Delend maticu na vodiacu skrutku
je mo¥né zapnit len vtedy, ked je suslednd pdka v neutrdlnej
polohe. Pri rezani zévitov nesmie byt pozdi¥na narsfka spev-
nené.

- Preskifame rychloposuv pomocou suslednej péky pol. 30 a po-
mocou tahadla pol. 29, ktoré je umiestené na siuslednej péke
a ovlédda mikrospinaé SQ6.

Ak v3etky skidky prebehli bez chyb, potom je mo¥né nestavit
stroj na poéadovanﬁ_sdéiastku.

B.2 - St roj s reguladédnym pohonon

/obr. 64/

Stroj pripojime na elektrickd siet pomocou hlavného vypi-
nada QS1 pol. 1. Pripojenie siete signalizuje indikétor HL2 :
pol. 52. Zatladenim tladidla SE2 pol. 61 nastartujeme reguld-
tor. Tento dkon signalizuje indikdtor HL1l zabudovany v pre-

svetlovacom tlacdidle SB2 pol. 61, ktoré zhasne.Tym je stroj
30— = :
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pripraveny na spustenie otadok vretena a zéroven je spusteny
aj el. motor pohonu Cerpadla na olej pre mazanie stroja. Regu-
létor je mo¥né naStartovat len vtedy, ked rukovat spustania
chodu pracovného vretena s prepfnalmi SQ4, SQ5, SQ13 pol. 58
je v neutrdlnej polohe. '

Chod el. motora pohonu cerpadla chladiacej kvapaliny sa
zapne prepinadom SA4 pol. 56 do polohy I. Cerpadlo nesmie byt
spustené, kym ndadrZ na chladiacu kvapalinu nie je naplnend
predpisanym mnoZstvom chladiacej kvapaliny.

Po nastartovani regulatora skontrolujeme na olejoznaku
pol. 19 funkciu mazenia a v pripade, Ze mazanlie nefunguje
sprdvne, vypneme ihned hlevny vypina& QS1 pol. 1. Pri sprévnej
funkcii mazania je moZné pokradovat v skiSobnom chode stroja
takto:

- Nastavime prepinal SA3 pol. 65 na kon3tantné otéadky.

- Nastavime otdlky vretena na nfzky polet mex. 120 ot/min. po-
dYa 3titkov, &o zodpovedd polohe predlohy 2, ktorud nastavime
rukovatou pre radenie jednotlivych stupnov predlohy pol. 16
a pribliZne strednej polohe rozsahu potenciometra RPl pol.
57 pre nastavovanie otéfok vretena.

- Rukovatou spistania chodu pracovného vretena s prepinalmi
SQ4, SQ5, SQ13 pol. 58 niekoTkokrédt spustime a zastavime
otdlanie vretena v obidvoch zmysloch. Zmysel ot&lania vrete-
na je suhlasny so zmyslom pohybu rukovate prepinalov SQ4,
SQ5, SQ13 pol. 58. Pred zapinanim rukovate prepfnala do hor-
nej aj do dolnej polohy je nutné ju vychylit smerom dopra-
va - &fm sa uvoIni rukovat prepinada z bezpednostne]j zdépadky
proti samovolnému spusteniu vretena.

- Pri zastavenom stroji nastavime a zaradime prevody na posuvy

a zdvity podla tabuliek na stroji a namontovanych vymennych
kolies, pomocou nébojov s rukovatami pol. 17, 18, 20, 21.

- Rudne preskiSeme presivanie pozdIZneho a prie&neho suportu

na ich maximdlne zdvihy pri sufasnom premazavani.
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U””V . - Spustfme stroj, preskisame posuvy vo v3etkych smeroch a

: zmysloch pomocou sislednej péky pol. 30; ako aj zévity pomo-
cou rukovate vadky pre zapinenie a vypinanie delenej matice

pol. 31 na vodiacu skrutku. Delend maticu na vodiacu skrutku
je moZné zapmit len vtedy, ked je suslednd péka v neutrdlnej
polohe. :

- Preskﬁéame rychloposuv pomocou suslednej paky pol. 30 a po-
mocou tla&idla pol. 29, ktoré je umiestené na suslednej pé-
ke = ovldda mikrospinacé SQ6. :

- Nastavime prepinaé SA3 pol.'65 na konstantni reznd rychlost
a preskisame jej funkciu v obidvoch zmysloch, a to pre no%o-
vd hlavu a pre zadny noZ¥ovy drZiek. Prepinadom SA2 pol. 64
si zvolime noZovd hlavu, alebo zadny noZovy drZiak.

Ak vSetky skuSky prebehli bez chyb, potom je moZné nasta-
vit stroj na poZadovanu suliastku.

=
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IV. NASTAVOVANIE STROJA

1

1. Hospoddrne obrdbanie

Hlavnou podmienkou hospodérneho obrdbania Jje optimalizs-
cia usporiadania sustavy - stroj - obrobok - néstroj, so zé-
merom dosahovania maximslneho vykonu strojas, pri dostatocnejj
presnosti a vyhovujucej drsnosti obrobendho povrchu obrobku.

Pre dosahovanie maximélnej hospodérnosti obrébania Jje potrebné
riadit se tymito hlavnymi zdsedami:

- Zvolit &o najudinnejsf spésob upnutia obrobku s pouzitim
vhodného upinacieho zarijadenia, ktoré dovoluje tvar obrobku.

Pri podopierani hrotom snaZit sa o ¢o najmensie vysunutie
hrotovej objimky.

= PouZivat néstroje s maximédlnym prierezom, s &o najmensim vy-

loZenim, so sprévnou geometriou reznej Casti, riadne nsos-
trené a z vhodného rezného materislu.

- Rozdelit triesky na hrubovacie a dokonlovacie s pouZitim
spréavnych ndstrojov a volbou zodpovedajicich reznych rych-
losti podTa druhu = stavu obrébaného materidlu,

Pre zvySenie hospoddrnosti obrébania Jje vyhodné pouZit

zvldStne prisludenstvo uvedend v kepitole VIII/2.

Pri vysokych nérokoch na hospoddrne obrébanie je vvhodné
vybrat si niektoré z vyhotoveni stroja, vid kapitola VIII/3.

2. Otalky vretena /obr. 6, 6A, 10, 10A, 24, 25, 29/

Zékladné kinematickd schéma normalneho rozsahu otdé&ok

Je na obrézkoch 5, 5A, kde su na diagramoch DS a DR uvedené

stupne,»pripadne rozsahy otééok pre obidve vyhdovenia pohonov.

U stroja s pohonom asynchrénnym elektromotorom & so stup-

- novou prevodovou skrifiou sa radis oté¥ky za kIudu pomocou

ovlédacich prvkov pol. 15, 16, 14 obr. 6 takto: ‘
33
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- Rukovatou pol. 16, pre radenie jednotlivych stupnov predlo-
hy, sa nastavi rozssh otélok, v ktorom sa zvoleny stupen
-0t4&ok nachédza.

- Rukovat pol. 14, pre radenie predvoleného sStupna otd&ok, sa
presunie do Yave] strany.

- Rukovatou pol. 15, pre predvolbu zvoleného stupﬁa otécok, sa

nastavi predvoleny stupen otdd&ok.

- Rukovatou pol. 14 sa zaradi zvoleny stupen otédok tak, Ze sa
presunie do pravej strany.

Pre ulahdenie radenie ot&édéok /pripadne posuvov a zdvitov/

je vhodné ruéne pootélat vretenom, pri za3lapnutom 3Yapadle

u strojov s novou brzdou. Toto sa netyka strojov vybavenych
zariadenim pre pomealé pooté&danie prevodov.

Skuto&né otélky vretena zodpovedaju podtu otdlok, vyzna-
genych na ovlddacich prvkoch, s odchylkou podla 8sSN 20 0006.

U stroja s reguleCnym pohonom sa otédky vretena nastavuju
dvoma spdsobmi:

1. Spdsob - kon3tantné otélky:

Prepina& SA3 pol. 65 je v polohe O x/min - konstantné
otalky a potenciometer RP2 pol. 62 pre obmedzenie maximdélnych
otdlok je nastaveny na také maximdlne otdlky, ktoré su pri-

' pustné hmotnosti a sp8sobu upnutia rotujucich predmetov /ako

napr. upinaé s pbrobkom/ upnutych na vretene.

Za kludu stroja, pripadne pomocou rulného pootdlania vre-
tena, sa nastavi rukovat pre radenie jednotlivych stupnov
predlohy pol. 16 na uZitkovy rozsah otélok, vyznadenych na
Stitku ndboja ovlédacej rukovate.

Za chodu stroja /aj pri zeteZeni/ sa nastavia zvolené
otééky vretena tak, Ze sa pootdda koliesko potenciometra pol.
57 v rémci uZitkového rozsahu. '

Skuto&né otalky vretena zodpovedaju po&tu otddok, ktoré
ukazuje otédlkomer pol. 55 na prisludnej stupnici. .

‘34
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2. Spbsob - konitantnd reznd rychlost obr. 64 SUI 40-50

Pri préci v reZime konStantnej reznej rychlosti /aaleg'
len KRR/ je nutné dodrZiavat tento postup:

C§F=3 xm/min,

- nastavit potenciometer RP2 pol. 62 - obmedzenie maximélhych
otéfok na také maximdlne otdlky, ktoré su pripustné hmotnos-
ti a spbésobu upnutia rotujicich predmetov /napr. upinad q
s obrobkom/ upnutych na vretene, zéroven zaradit prlsluény

|
|
|
|
1
|
- Nastavit reZim KRR prepinadom SA3 pol. 65 do polohy i
|
|
i

stupen predlohy,

- Nastavit zvoleny nésirojovy drZiak prepfnadom SA2 pol. 64. i
Sd dve moZnosti, a to bud predny /noZovi hlavu/, alebo zadny J‘
/zadny nofovy drZiak/. Na obrézkoch 2%, 29b je zdkladné na- i
stavenie noZovej hlavy a zadného noZového drfisku s upnutymi
nozmi v strednych polohdch rozsahov korekcif. Celkovy rozsah
korekcie zodpovedd 25 mm zdvihu prieéneho suportu. Pri préci
v reZime KRR s noZovou hlavou sa robf korekcia tek, Ze sa
¢inné Cast reznej hrany no¥a prisunie do osi vretena, vid
obr. 29¢/ a nastavi sa /korekcia/ podle kapitoly VII/2.2.2. v
Pri nastavovan{ kondtantnej reznej rychlosti sa &innd &ast a2
reznej hrany noZa odsunie de polohy 50 mm od osi vretena, &o f‘
zodpovedé 100 mm obe¥ného priemeru sustrulenia, vid obr. 294 E |
a v tejto polohe sa nastavia zodpovedajice otdcky, ktoré sa ;‘
vyéitaji z diegramu KRR obr. 25.

- Nastavovanie stroja pre précu v reZime KRR so zadnym nozovym :
driiekom je obdobné a je znsézornené na obrézkoch 296, 29f. k|

Pri obidvoch spdsoboch nastavovania otd¥ok je nutné volit 3

také rezné podmienky, aby nenastalo pretaZenie regulaéného po-
honu, pripadne jeho trvaléd porucha.’ Preta¥enie regula&ného po-
honu, pripadne jeho trvald poruchu signalizuje indikdtor HL1

- pol. 53. Pri rozsvietenf indikdétora HL3 pol. 53 je nutné pre-
rusit obrédbanie, pretofe po cca 1 minidte sa regulainy pohon
odpoji od elektrickej siete a stroj sa zastavi. V pripade po-
treby okamZitého zastavenia stroja z akychkolvek dévodov, je
potrebné zatlelit tladidlo tladidlového ovlddada SB3 pol. 60
CENTRAL - STOP.

35
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|  ” Nomogram reznych rychlosti pre vyhotovenle stroaa so
;Q*H‘ . - stupnovou prevodovou skrinou pre normalny rozsah oté&ok Jje na

obr. ‘ 24 .

Diagram kon3teantnej reznej rychlosti pre vyhotovenie
stroja s reguladnym pohonom je na obr. 25.

.

3. Posuvy & zévity /obr. 6, 6A, 17, 18, 19, 20, 21/

~ V8etky velkosti posuvov a stipania zdvitov sud odvodené
| od ot&dok vretena cez prevodové kolesé a su priamo zévislé ‘
i§ : na otddkach vretena, s vynimkou rychloposuvu.

Rychloposuv mé svojJ samostatny pohon a jeho rychlost je
konStantnéd, nezdvislé na otéckach vretena. -

i f;',, : Pred nastavovanim posuvov alebo zévitov je nutné vidy
skontrolovat vymenné kolesé &, b, c, d obr. 5, najma ich zo-
stavenie, ako aj vélu medzi ozubeniemi, ktoré musia byt vidy

sprivne nastavené.

Menenie /nové zostevovanie/ vymennjch ozubenych kolies Jje
nutné len v pripadoch potreby rezanias zvlé$tnych zdvitov, pre-
to¥e konStrukcia prevodov vo vretenfku a v posuvovej skrini
umoZfuje nastavovat stipania vSetkych teZnych zévitov a uzit-

: nych posuvov.

gf Nastavovanie veIlkosti posuvov a stupani zdvitov sa robi
f" podYa tabuliek, ktoré su pripevnené a niektoré priloZené k -

! k stroju, podla obrézkov 17, 18, 19, 20, 21. V tabulkdch su

f: : udané hodnoty posuvov a stipani zavitov v zdvislosti na zosta-
WEeL veni vymennych ozubenych kolies a na polohéch nastavovacich

i pék a nébojov s rukovatami.

Nastavovenie posuvov a stipani zavitov sa robi dey za

kPudu stroja.

Pre rezanie zévitov v pozdiZnom smere sliZi vodiaca
skrutka.

| | Pre rezanie zévitov v prielnom smere sluZi taZznéd tyé&,
ktorej prevod na pohybovi skrutku prielneho suportu je 2:1, to

3€
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znamend, Ze pre zvolené stipanie v priednom smere je nutné na-

stavovat dvojndsobni hodnotu velkosti posuvov v pozdIZnom sme-

re, ktord je udend v tabulke. To isté platf aj pre nastavova-
nie velkost{ posuvov.

Pre posuvy suportu v pozdlZnom smere sldZitasnd tyé,

Pri rezenf zévitov pomocou vodiacej skrutky nesmu byf
spevnené naréZky, ani sane suportu.

Zepinanie suportu na vodiacu skrutku pri rezanf pozdlZne-
ho zdvitu sa robi presunutfm rukovate vacéky pol. 31 obr. 6, 6A

pre zapinanie a vypinenie delenej matice smerom dolu - nikdy
v8ak ndsilim,

Zapinanie suportu na tafnu ty¢ pri pozdiinom, prieénom
posuve & pri rezani zdvitov v priednom smere sa rob{f presunu-

tim sislednej péky pol. 30 pre zapfnanie smeru a zmyslu posuvu
do zvoleného smeru alebo zmyslu, vid obr. 6, 6A.

Pri manipuldcii s rychloposuvom Jje nutné pamatat, e né-
sledkom zotrvadnosti hmét systému dobieha suport aj pri vypnu-
t{ chodu rychloposuvu /jeho pohonu/. Ovlddanie rychloposuvu sa
robi presuvanim suslednej pdky pol. 30 obr. 6, 6A do zvolenych
smerov a zmyslov a zaiiahnutim tahadla pre ovlddanie spinada

SQ6 pre zapinanie chodu elektromotora pohonu rjchloposuvu pol.
29 obr. 6, 6A.

3.1 Priklady nastavovania posuvov a zdvitov

3.1 Vyhotovenie stro Ja so

£
Stuprnovouwu prevodcoven
skrifnou

1. Priklad: Posuv 0,300 mm/ot v pozdl¥nom smere, &o zod povedd
posuvu 0,150 mm/ot v priednom smere.

Vymenné kolesd: %-. X = gg . I%% /obr. 5, obr. 27 - Stftok

posuvov/
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: 0 Rukovat obr. 6 pol. 16 mdZfe byt nastavend v polohdch I, II,
iR III. |

Nédboj s rukovatou obr. 6 pol. 21 nastavit do poclohy m.
Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do polohy f.
NéboJ § rukovatou obr. 6-pol. 17 nastavit do polohy 2.
Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy B.

2. Prikled: Posuv 66 . 101000 in/ot. v pozdlZnom smere, &o

zodpovedd posuvu 33 . 101000 .in/ot. v prielnom smere.

Vymenné kolesa: % . % = %% . T%% Jfobr, 5, obr. 28 - Stitok

: posuvov/
Rukoyat obr. 6 pol. 16 mbZe byt nastavend v polohéch I, II,
III.
: Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy i.
L i 2 Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do polohy f.
RR  Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 17 nastavit do polohy £.
L Néboj s rukovdtou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy B.

3. Priklad: Zévit metricky o stupani 2,5 mm/ot:

Vymenné kolesé: % . % = %% . T%% fobrs 5, ebr. 19 = §titok

zévitov/
e i Rukovat obr. 6 pol. 16 mbZe byt nastavend v polohéch I, II,~';
i s
‘ | N&boj s rukovitou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy g.
f Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do polohy c.
i Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 17 nastavit do polchy 2.
Nédboj s rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy C.

B 4., Priklad: Zavit Withworthov o stdpani 10 zdvitov na Xin:

Vymenné kolesé: % . % = g% E T%% /obr. 5, obr. 19 - St{tok
zévitov/

Rukovat obr. 6 pol. 16 md%e byt nastavena v polohgch I, II,

i BT

‘f - Néboj s rukgjﬁﬁou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy k.

38
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Néboj s rukovﬁfou obr. 6 pol. 20 nestavit do polohy c.
Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 17 nestavit do polohy 4.
Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy C.

5. Priklad: Z4vit modulovy o stupanf 3 /3T mm/ot/:

Vymenné kolesé: % : % = ;%% : T%% /obr. 5, obr. 21 - Stitok
zdvitov/

Rukovat obr. 6 pol. 16 md%e byt nastavend v polohdch 1, 11,

Ii1.

Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy h.

Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do polohy f.

Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 17 nastavit do polohy £.

N4boj s rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy C.

6. Priklad: Zévit DP /Diametral Pitch/ o stdpani 12 zévitov

na 1 in:

a — 116 1

: =8 ¢ 7 = ‘
Vymenné kolesd: ¢ « 3 74 * 113 /obr. 5, obr. 21 - Stitok
= zévitov/
Rukovat obr. 6 pol. 16 m8Ze byt nastavend v polohach I, II,

Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy 1.
Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do polohy f.
~ Néboj s rukovatou obr. 6 pol. 17 nastavit do polohy 2.
Ndboj s rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy C.

3012 Vyhotovendie s-t r o 3a s re-=-
gulaé¢njym pohonomn: ’

7. Priklad: Posuv 0,300 mm/ot. v pozdlZnom smere, &o zodpdvedé
. posuvu 0,150 mm/ot. v priednom smere.

Vjmenné kolesa: & . $ = £ . B0 /obr. 5, obr. 17 - Btitok

, posuvov/
Rukovat obr. 6A pol. 16 mb8ie byt nastavené v polohsch 1, 2, 3,
4, 5.
Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 21 nastavit do polohy m. 39
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Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 20 nastavit do polohy f.

Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polohy Z.
Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polohy B.

{‘ 8. Priklad: Posuv 66 . T5l555 in/ot. v pozd{Znom smere, &o
}

zodpovedd posuvu 33 . 151555 in v prie¢nom smere:

%i Vymenné kolesé: % : % = g% . T%% /otr. 5, obr. 17 - St{tok

Hi posuvov/
iR Rukovit obr. 6A pol. 16 mb%e byt nastavend v polohdch 1, 2, 3,
PR 4, 5. ' = i
' Néboj rukovatou obr. €A pol. 21 nastavit do polohy 1.
Nédboj rukovatou obr. 6A pol. 20 nastavit do polohy f.
Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polchy 2.
Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 18 nastavit do polohy B.

n 0 0 O

9. Priklad: Zévit metricky o stipani 2,5 mm/ot.:

. ' 8¢5 & -
.»Vymenné kolesé: ¢ . § = 85 * T20 /obr. 5, obr. 20 - Stitok
zévitov/
Rukovat obr. 6A pol. 16 méZe byt nastavend v polohdch 2, 3, 4,

5

Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 21 nastavit do polohy g.
Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 20 nastavit do polohy c.
il N4boj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polohy 2.
jﬂi Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 18 nastavit do polohy C.

10. Priklad: Z4vit Withworthov o stipani 10 zdvitov na 1 in:

Vymenné kolesd: & . £ = 83 . 88 /ovr. 5, obr. 20 - Btitok

% : _ zdvitov/ A
V} Rukovat obr. 6A pol. 16 m8%e byt nastavend v polohéch 2, 3, 4,
e} 5.
l; Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 21 nastavit do polohy k.
4} Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 20 nastavit do polohy c.
:;' Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polohy 2.
| Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 18 nastavit do polohy C.
4C
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11. Prikled: Z4vit modulovy o stipanf 3 /3 mm/ot/:. |
Vymenné kolesa: % . § = l%g . T%% /obr. 5, obr. 21 - Stitok

‘zdvitov/
Rukovat obr. 6A pol. 16 md%e byt nastavend v polohéch 2,3, %,

=

Nédboj s rukovatou obr. 6A pol. 21 nastavit do polohy h.
Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 20 nastavit do polohy f.
Ndboj s rukovatou obr. 6A pol. 17 nastavit do polohy 2.
Néboj s rukovatou obr. 6A pol. 18 nastavit do polohy C.

12. Priklad: Zévit DP /Diemetral Pitch/ o stipani 12
(CTin/12 /mm/ J: E .

Vymenné koless: g . % = ll%., ——3 /obr. 5, obr. 21 - Stftok
zdvitov/

Rukovat obr. 6A pol. 16 mé%e byt nastavensd v polohdch 2, 3, 4,
5e
Nébo j
NéboJ
Nébo J
‘Néboj

rukovatou obr. 6 pol. 21 nastavit do polohy 1.
rukovatou obr. 6 pol. 20 nastavit do pblohy £,
rukovatou obr. 6 pol. 17 nastavit do polohy 2.
rukovatou obr. 6 pol. 18 nastavit do polohy C.

0 nu o o

4. Nastavovanie a spevnovanie polohy konika /obr, 6/

Konik je vedeny pod vlastnych vodiacich plochéch a pri
uvoInenej spodnej upinke je ho mo¥né rudne posuvat v pozdlZnom
smere do zvolenej polohy. V priednom smere sa presdva pri sud-
struZeni tiahlych kuZelov.

Spevnovanie polohy konfka sa robi:

- pékou excentra pol. 13 pre lahSie préce, napr. pri udbere ma-
lej triesky pri dokond&ovacich prédcach, pri navrtévanf, pri-
padne vrtanf men3fmi vrtakml,

- pékou excentra pol. 13 a skrutkemi pol. 12 pre taZsie préce,
napr. pri dbere va&8ich triesok pri hrubovani, pri vrtani
vadsimi vrtdkmi a pod.
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, Pri volbe polohy konika pri teZSfch précach je potrebné,
fine @by hrotové objimka bola %o najmenej vysunutd a spevnend ruko
vatou pol. 11.

5. Nakladanie polotovarov Zeriavom

Pri manipuldcii s tafkymi polotovarmi pripadne obrobkami
je mozné pouZit Zeriav bez toho, aby bolo nutné odmontovet
zadny kryt stroja. Je vSak nutné odtiahnut kryt proti triesken
a otvorit kryt sklulovadla.

Pri nastavovani a obsluhe stroja je nutné riadit se ta-
bulkami @ Stitkemi na stroji. Vysvetlivky symbolovych znakov
sd uvedené na obr. 26.

B T
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