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loZi po XTaveJ alebo pravej alebo po obidvoch strendch éuportu
a si vedené na sanovej prizmatickej ploche. Polohy nardziek sa
nastavuju tak, Ze k suportu nastavenému do zvolene;j polohy sa
nardsky pristnd na dotyk a spevnia sa tromi skrutkemi. Spevno-
vacia sila nemd byt vad&sia ako 200 N na korci ramena klida.

U pozdlZnej nardiky pevnej &. v. 3 07 60 1395 nie je mo%-
né daldie nastsvovanie. U pozdlZ¥nej mikronardiky metrickej
&. v. 3 O7 60 1396 je moZné jemné nastavovanie zvolenej polohy
pomocou mikrometrickej skrutky so stupnicou s metrickym dele-
nim.

U pozdIlZnej mikronard?ky in &. v. 3 07 60 1397 je moZné
jemné nastsvovanie zvolenej polohy pomocou nastavovacej skrut-
ky so stupnicou s in /palcovym/ delenim. :

Pri dojazde suportu strojnym posuvom alebo rychloposuvom
na naréZky mb%e byt posuvové sila nastavend najviac na 5000 N,
go zodpovedd polohe rysky nastavovacej skrutky oproti ryske
. 1 na stupnici pre oznacenie velkosti nastavenej posuvovej
sily. Nastavenie va&dej posuvovej sily by mohlo mat za nésle-
dok posunutie nardiZky najma pri malych posuvoch. Pri précach,
pri ktorych sa na pohon pohybu suportu odvadze od vodiacej
skrutky, nesmi sa nardfky spevnovat.

215 Kotevhy materidl

Pre jeden stroj sa dodéva v tychto mnoZstviéch:

6 kusov PodloZka B 17 §sSN 02 1702.20
6 kusov Matica M16 8SN 02 1601.10
6 kusov Skrutke A M16x260 GSN 02 1391

2,16 Chladenie

Chladenie sa skladd z odstredivého &erpadla upevneného na
veku néddrZe na chladiacu kvapalinu, vytlalene; hadice a vyto-
kového potrubia. NédrZ s &erpadlom je umiestend pod misou na

triesky. : 85
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Chladisce kvapelina z &erpedle je privédzané potrubim :
k nastavovaciemu ventilu, ktorym sa nastavuje prietok kvapali-
ny na chladiace miesto. -

Upevnenie vytlalnej hadice a vytokového petrubia na su-
porte umo¥nuje sledovanie néstroja v pozdl%nom smere. Chod
elektroferpadla je ovlddany prepinacom umiestenym na ovléddacom
paneli. '

Pri kaZdej vymene chladiacej kvapeliny je potrebné nédri
starostlivo vy&istit. :

7ékladné technické udaje chladenia:
Vykon elektromotora &erpadls 0,200 kW

Otddky elektromotora derpadla 2880 ot/min
Vykon &erpadla 25 dm3/min
UZitodny objem nédrZe ' 6O.dm3

2edl Klieétinévé upinanie ruéﬁé</obr. 43, obr. 44/

Pou¥iva sa pre upinanie sifiastok z kusového a 2 ty&ového
materidlu, ktorého povrch je obrobeny, alebo tahany ze studens,
v tolerancii IT 1l.

Upinanie obrobkov /polotovaerov/ sa robi tak, Z%e tahom
kliedtiny smercm dozadu /vtahovanie do vretena/ sa v kuZeli
hlevy pol. 8 klie$tina zoviera, ¢im upina obrobok.

: Pri ruénbm spbsobe upinania sa presuvny kruZok pol. 1
prestva presudvacom pol. 2, ktorého valivé loZiské pol. 3 zapa-

dajui do vonkajSej dréhy presuvného kriZku pol. 1 a nimi prené-

gaju pohyb z presdyvada na presuvny kriZok pol. 1. Presivad

pol. 2 s'éapom pol. 4 sd otodne zavesené v konzole pol. 25.

Do vidlice pol. 24 Zapu presuvala pol. 4 je nasunuty svornik

pol..7, ktorym je vidlica pol. 24 otolne spojenéd s tishlom

pol. 8, pomocou ktorého sa ru&nou pdkou pol. 5 vykondva upina-

ci, alebo odopfnaci pohyb. Pripevneﬁie konzoly presuvaca

pol. 2 je vidiet na obr. 43.
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Mikrospinadom pol. 6 Je blokovany chod stroja, t.j.\iﬁﬁwﬁ;
je moZné uviest do chodu len vtedy, ked je upfnaci mechanizmus
v upnutom stave.

Pri montdZzi a nastavovanf mechanizmu klieStinového upfina-
nia obr. 44 je potrebné postupovat tekto: :

Na zadny koniec vretena /po odkrytovanf/ obr. 44 sa do
drdZky vloZ{i pero pol. 5, nasunie sa priruba pol. 3, pevne sa
‘zaskrutkuje zdvitovym puzdrom pol. 4 a utiahne sa. V takto
utishnutom stave sa poist{ stavacou skrutkou pol. 25. Do duti-
ny vretena sa vsunie kompletne zmontovany spinac{ mechanizmus
/tak sa dodéva/ a jeho priruba pol. 6 sa priskrutkuje k priru-
be pol. 3 maticami pol. 7. Pri dotahovani skrutiek pol. 7 je
potrebné dbat, aby sa skrutky dotahovali pOStuphe a rovnomer-
ne, pri stdlej kontrole suososti.

Upinanie obrobku sa nastavuje tak, Ze do dutiny hlavy
klieStinového upinania pol. 8 sa vsunie klieStina pol. 9, kto-
rej menovity upfinaci priemer sa nastavenim prispésobi k prie-
meru upinaného obrobku. Pri vkladani klieStiny pol. 9 do duti-
ny hlavy kliestinového upfinania pol. 8 je nutné pootddat
klie&tinou dovtedy, kym sa nedosiahne zhodné poloha vodiacej
dré¥ky na povrchu klie3tiny, s vodiacim priemerom stavacej '
skrutky pol. 10 a aZ potom Jje moZné kliedtinu celkom zasunit.
Zaskrutkovanim taZnej rurky pol. 11, ukonlenej rudnym kolies=-
kom pol. 12, sa klieStina nastav{i na zvoleny rozmer. Pri tejto
prédci je potrebné vyhnuf sa nédsiliu. KlieStina sa nastavi tak
aby vo vypnutom stave sa dal obrobok v klieStine volne posuvaf_
a v upnutom stave bol pevne upnuty. Poloha taZnej rurxy pol.
11 je istend aretadnou gulkou pol. 13.

Pri nastavovani klieStiny mus{ byt presuvny kriZok v po-
lohe "vypnuté" /na obr. 44 je v polohe "zapnuté/. V polohe
"zapnuté", tak ako je zndzornené na obr. 44, sa kontroluje
sprdvnost nastavenej upinacej sily v klieétine.

Opaénym postupom sa kliedtina vymontuje z dutiny hlavy
klie3tinového upfnania.

a7
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Sidastou klie3tinového upinania je doraz do vretena, kto-
ry sa poufiva sko pomdcka pri upinani suliastok vZdy, ked
z technologickych pri&in je potrebné upinat obrobok do rovna-
kej polohy v axidlnom smere /napr. pri zarovnédvani obrobkov
na rovnakd di%ku a pod./.

Nestavuje sa takto:

Oporny kotud dorazu pol. 26 sa nastavi do zvolenej polohy
a pomocou zveracieho puzdra pol. 14 a matice pol. 15 sa utish-
ne. Strediaci krid¥ok pol. 16 sa nastavi do stredu dorazovej
tyde pol. 17. Pri nastavovani dorazu je nutné dbat, aby dora-
zovd tyE& pol. 17 nevy&nievala zo zveracieho puzdra pol. 14 -
viac, ako 150 mm. V pripade potreby upinania dlh8ich siliastok
je mo¥né dorazovi ty& pol. 17 skrdtit, alebo pouZit ind, krat-
Siu tyé.

S klieStinovym upinanim sa doddvajd upinacie klieStiny,
uvedené v zostavnom vykrese &islo 1 07 70 0686:

Sade klie8tin o rozsahu § 2 - @ 25 mm ........ 24 kusov,
seda klieS3tin o rozsahu @ 2,5 -0 24,5 mm .... 23 kusov,
sada kliedtin o rozsahu ¢ 9/32" - @ 1" ....... 17 kusov.

2.18 Klie8tinové upinanie hydraulické /obr. 39, 40, 44,
' 45/

- Pouziva sa pre upinanie valcovych suliastok z kusového a
tylového materidlu, ktorého povrch je obrobeny, alebo tahany
za studena v tolerancii IT 11.

Upfinanie obrobkov /polotovarov/ ss robi tak, Ze tahom
kliestiny smerom dozadu /vtahovenie do vretena/ sa v kuZeli
hlavy pol. 8 klie8tina zoviera, ¢im upina obrobok.

Pri hydraulickom spbsobe upinania sa presuvny kriZok pol.
1 presdva presdvalom pol. 2, ktorého valivé loZiské pol. 3 za-
padaji do vonkajSej dréhy presuvného kriZku pol. 1 a nimi pre-
nésaji pohyb z presuvala pol. 2 na presuvny kruZok pol. 1.
Presivad pol. 2 s ¢apom pol. 4 sui otolne zavesené v konzole
pol. 25. Do vidlice pol. 24 Zapu presivala pol. 4 je nasunuty
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svornik pol. 7; na ktorom je nasunuty zdves pol. 8. Do otvoru
so zévitom je naskrutkovand piestna ty& pol. 9 hydraulického
valca pol. 10 a zaistend maticou pol. 11. Zdvih piestnej tyce
pol. 9 je dany rozmerom hydraulického valca a je konStantny.
Preto pri kaZdom zoradovani klieStinového upinania je nutné
nastavovat polohu presivaia pol. 2 vzhladom k presidvaciemu
kriZku pol. 1. Pri sprédvne zoradenej polohe presuvada pol. 2
st valivé loZziskd pol. 3 vo vonkajdej drdhe presuvacieho kriZ-
ku volné, t. j. nedotldéaji sa o boky vonkajSej drédhy presuva-
cieho kruZku pol. 1, a to ani v upnutej, ani v odopnutej polo-
he presudvada pol. 2. Sprédvna poloha sa nastavuje pootalanim
piestnej ty¢ky pol. 9, opatrenej za tymto ulelom otvorom pre
priebojnfk. Po ukonleni nastavovania sa poloha piestnej tylky
pol. 9 poisti poistnou maticou pol. 11l. Nesprdvne nastavensg
poloha presivada vzhledom k presdvaciemu kruZku by mohla mat
za nésledok po3kodenie celého upinacieho zariadenia.

Mikrospinadom pol. 6 je blokovany chod stroja.

Hydraulicky valec je otodne uloZeny na zdvese pol. 12,
ktory je skrutkami pripevneny o teleso vretenika, pripevnenie
konzoly pol. 25 presuveda pol. 2 je zndzornené na obr. 45.

STapadlom pol. 13 sa hydraulické upinanie klieStinové
ovlida.

Postup pri montdZi a nastavovani upinacieho mechanizmu,
dorazu do vretena a hlavy kliesStinového upinenia obr. 44 Jje
rovnaky, ako u kliestinového upinania ruéného a je opisany
v &ldnku 2.17 tejto kapitoly.

-~

3 klieStinovym upinanim hydraulickym sa dodéavaji upina-
cie klieStiny uvedené v zostavnom vykrese &. 1 07 70 0686:

Sadsa klieStin o rozsahu ¢ 2 - 4 25 mm ...... 24 kusov,
sada klie8tin o rozsahu ¢ 2,5 - @ 24,5 mm .. 23 kusov,
sada klie&tin o rozsahu ¢ 9/32" - @ 1" ..... 17 kusov.

Pohor upfnacieho mechanizmu kliestinového upinania hy-
draulického je odvodeny od hydraulického agregatu obr. 39,
obr. 40.
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Jeho n&dr%z na olej pol. 31 je na boku opatrend olejozna-

kom pol. 1 & uzatvéracou zétkou pol. 2. Nédrz je zakryta vekom
pol. 7, na ktorom je umiesteny elektromotor pol. 4 s Eerpadlom
pol. 33, sec{ filter pol. 8, vjtlainy filter pol. 9, prepudta-
c{ ventil pol. 10, rozvodné kocka pol. 11 8 vyvodmi A, B pre
pripojenie hadic, manometer pole. 59 a z4tka otvoru pre nalie-
vanie oleja do nédrzZe. . : -

Do nddrZe sa olej nalieva cez otvor, pristupny po od-
skrutkovani zdétky pol. 3, vySka hlediny se kontroluje ne ole-
joznaku pol. 1.

Prv4 vymena oleja sa robi po zédbehu hyéraulického agrega-
£, L. s Do 20 hodinéach prevédzkovania.

Palsie vymeny oleja s& robia 1x za 6 mesiacov /2000 hodi-
néch prevédzkovanie/. Nové olejové néplh musi byt starostlivo
prefiltrovand.

Pracovny tlak oleja V hydraulickom okruhu je 1 MPa, na-
stavuje sa kolieskom pol. 23 prepidtacieho ventilu pol. 10 a
kontroluje sa na manometri pol. 22. Pracovny tlak Je nestaveny
vo vyrobnom zévode & preto .sa nedoporuéuje v prvych hodinéch

prevédzkovania ho menit.

Pri pripadnonm nastavovaeni pracovného tlaku je potrebné
dbat, @by prvky pohénaené a ovldédané hydraulickym agregdtom bo-
1i v klude. .

Funkcia hydraulického agregéatu

Ked nie je STapadlo ovldcdanie /pol. 13, obr. 45/ zadlap-
nuté, o znemens, Ze mechenizmus upinania Je Vv polohe "zapnu-
té", preteka tlakovy olej 2z hydrsulického agregétu cez rozvé-
dzaé& pol. 19 do hydraulicksho valca pol. 20. Tlakom oleja sa
presunie piest do ginnej strany, v ktorej mechanizmus upinenia
upne obrobok. Z nedinnej strany je otvoreny priechod v rozvé-
dzadi pol. 19, tak Ze md%e odtekat olej 2 hydraulického valca
pol. 20 do nédrie. :

Za&lapnutim 3lapadla ovladania /pol. 13, obr. 45/ do -po-
lohy “vypnuté" sa zapne magnet IV1 rozvédzada pol. 19, ktory

on
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zmeni smer taoku tlakového'oleja v hydraulickom valci z &innej
polohy, v ktorej upinaci mechanizmus odopne obrobok. Pri tomto
stave je otvoreny priechod v rozvéddzali pol. 19 z Cinnej stra-
ny piesta hydraulického valca pol. 20 do nddrZe. Tento stav
trvd dovtedy, kym je 8Iapadlo ovlddania /pol. 13, obr. 45/ za-
S8TYapnuté, €o znamend, Ze mechanizmus upinania je v polohe "vy-
pnuté". Uvolnenim SYapadla ovléddania upne mechanizmus upinania
obrobok. Krajna poloha piestu z &innej strany /mechanizmus
upinenia je v polohe "upnuté"/ zopne mikrospinaé, &im odbloku-
je moZnost spustenia stroja. Umiestenie mikrospinala je znd-
zornené na obrdzku 45 pol. 54.

Prehlad prvkov hydrauliky na schéme obr. 40:

Pol. 4 - Elektromotor pohonu zubového &erpadla

8 - Saci filter
¢ - Vytla&ny filter

10 - PrepusStaci ventil

33 = Zubové c&erpadlo

19 - Rozvadzad ‘ A :

20 - Hydraulicky valec hydr. upinania klieStinového
22 - Manometer

31 - Né&dri na olej

YVl - Elektromagnet ovladania rozvédzala

Technické udaje hydraulického agregatu:

Podet elektromotcrov 1 kus

Vykon elektromotora pohonu éerpadla 0,18 kW

Ot48ky elektromotora pohonu derpadla 1 385 . min™t
i Pracovny tlak éerpedls 1 MPa

Vykon &erpadla 4,9 dm>/min

MnoZstvo oleja v nadrii D dm3

Druh pouZitého oleja . : OT - HP 3

Hydraulicky agregét sa dodéva kompletne zmontovany, bez
| olejovej nédplne. Je priloZeny ku stroju, alebo zabaleny vo

zvldstne] debni. : : 91
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U uZivatela sa hydraulicky agregst postavi za predny pod-
stavec /noha/ stroja /dozadu/, naplni sa olejom predpisane]
akosti, pripoje sa hadice, pripoji sa na elektrickd siet a na
ovladanie.

~ Spustenie elektromotora pohonu éerpadla sa robi spolu so
strojom ovlddacim tla¥idlom SBl obr. 6, 6A.

2.19 KlieStinové upinanie stupnovité vnditorné /obr. 46/

Dodéva sa bez presudvacieho zariadenia a bez upinacieho
mechanizmu a jeho pouZitie je moZné len s ruénym /&lénok
2.17/, alebo hydraulickym /&lénok 2.18/ kliedtinovym upinanim.

Pouziva sa pre upinanie rotaénych siciastok za otvor, ob-
robenych na jednej Celnej ploche a v otvore, najma pri dokon-
¢ovacich précach. '

Hlava pol. 1 sa nasadi na kuZel priruby vretena pol. 2
tak, aby ¢apy pol. 3 zapadli do otvorov priruby vretena, bajo-
netovd podloZka pol. 4 sa pootolf do ginnej polohy a meticemi
pol. 5 sa hlava klieStinového upinania pevne utiahne.

Upinanie obrobkov sa robi roipinanim Stupﬁovitej kliedti-
ny pol. 10 tak, Ze tahom klie3tiny smerom dozadu /vtahovanim
do vretena/ sa klieStina rozopina na kuZeli pol. 1.

S klie3tinovym upinaenim sa dodéva sada stupnovitych
kliedtin pozostédvajuica z 5 kusov podYa &isla vykresu 3 21
3 91 25 11658 ' ,

1 kus pre upinac{ rozsah @ 20 - § €0 mm, odstupnovans
po 5 mm, :

1 kus pre upinaci rozssh @ 21 - @ 61 mm, odstupnovans
po 5 mm,

1 kus pre upinaci rozsah ¢ 22 - ¢ 62 mm, odstupnovand
po 5 mm,

1 kus pre upinaci rozsah @ 23 - @ 63 mm, odstupnované
po 5 mm. ' '

L
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5.20 KlieStinové upinanie stuphovité vonkajdie /obr. 47/

Dodéva sa bez presivacieho zariadenia a bez upinacieho
mechanizmu a jeho pouZitie je moZné len s ruénym /&lénok
2.17/, alebo hydraulickym /%14nok 2.18/ kliedtinovym upinanim.

Pouriva sa pre upinanie rotadnych suiastok zé povrch,
obrobenych na jednej Zelnej ploche a na povrchu, najma pri do-
kon&ovacich précach. )

Hlava pol. 1 sa nasadf na kuZel priruby vretena pol. 2
tak, aby Zapy pol. 3 zapadli do otvorov priruby vretena, bajo-
netové podloZka pol. 4 sa pooto¢i do ginnej polohy a maticami
pol. 5 sa hlava kliedtinového upinania pevne utiahne.

Upinanie obrobkov sa robi zovieranim stupﬁovitej kliesti-
ny pol. 10 tak, Ye tahom klieStiny smerom dozadu /vtahovanim
do vretena/ sa klie3tina zoviera v kuZelil hlavy pol. 1.

S klie&tinovym upinenim sa doddva 1 sada stupnovitych
kliestin pozostdvajica z 5 kusov podYa &isla vykresu
321 25 1193: ‘

g 75 mm, odstupﬁované

1 kus pre upinaci rozsah @ 35
po 5 mm,

1 kus pre upinac{ rozsah @ 36 - @ 7¢ mm, odstupnovand
po 5 mm,

1 kus pre upinaci rozsah @ 37 ¢ 77 mm, odstupnovand

po 5 mm,
1 kus pre upinaci rozseh g 38
po 5 mm,
1 kus pre upfinac{ rozsah @ 3¢ - @ 79 mm, odstupnovand

po 5 mm,

¢ 78 mnm, odstupnovani

2.21 Univerzélne sklulovsdlo S prirubami pre sdstruhy
SUI 50

Dodévaju zmontované podla vykresu &. 3 50 60 1041
v tychto vyhotoveniach:
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SkTudovadlo IU 250 M1/3 ON 243801 /@ 250 - 3 &eluste/
SkTulovadlo IU 250 M1/4 ON 243801 /@ 250 - 4 Seluste/

2.22 Upinacie zeriadenie pre excentrické sustruZenie
/obr. 53/ '

, Pou¥fva sa pre upinanie rotadnych siliastok pri obrédbani
otvorov a povrchov, ktoré nemajui spoloéni os.

Vystredenie osi sa nastavuje tak, Ze sa povolia matice
pol. 1, 2, 3, nastavi sa zvolené vystredenie podla stupnice
na prirube pol. 4 a matice pol. 1, 2, 3 sa pevne utiahnu.

Pri tomto spdsobe upinania je nutné prispésobit volbu
po&tu otddok /min.k velkosti vystredenia sklucovadla. To zna-
mend, Ze dovolené maximélne otddky oznalené na skludovadle ne-
platia. Pri maximélnom vystredenf sklufovadla /40 mm/ su dovo-
lené meximdlne otalky 112.1.min"%.

Priruba sklulovedla pol. 4 je urdend pre skITulovadlo
IU 200 M1/3, elebo IU 200 M1/4 ON 24 3801.

V zdkladnom vyhotoveni sa zariadenie doddva bez sklulo-
vadla. V pripade, Ze odberatel poZaduje zariadenie so skTuéo-
vadlom, je potrebné tento poZiadavok presne technicky Specifi-
kovat. Pri licovani priruby na sklulovadlo je nutné nastavit
upinacie zariadenie pre excentrické sustruZenie do zdkladnej
/nulovej/ polohy.

2.23 0Odskok zavitového no¥a /obr. 49/

Toto zariadenie sa pouZiva predovSetkym na rezanie zdvi-
tov, u ktorych je pri dobehu nutné rychle odtiahnutie noza
zo zdberu. Jeho pouiitie je mo¥né aj pri beZnych sustruZnic-
kych préacach, najma dokonéovacich, kde upnutie noZov nemus{
byt velmi pevné.

Zariadenie nahradzuje xompletny nozovy suport a 1li8i sa
od neho iba tym, %e je naviac vybaveny pomocnym prieénym su-
portom pol. 1 s noZovou hlavou pol. 2, ktory je ovlddany péc-
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'kou pol. 3 a vystrednikom pol. 4.

Pri rezani zdvitu v otvore Jje poloha ovlddacej pé&cky
pol. 3 na pravej strane /tak ako je nakreslend na obr. 49/ a
odtahuje sa zo zéberu presunutim na Tavi stranu. Pri rezani
zédvitu na povfchu je poloha ovlddacej pé&ky pol. 3 na Tavej
strane a odtahuje sa zo zdberu presunuti{m na pravi stranu.

Préd monté¥ou zeriadenia je nutné odmontovat cely noZovy
suport a na jeho miesto namontovat toto zariadenie, pricom sa
pb8vodné pripevnovacie podlofky a matice pouZijdi. Pri prvej
montéZi zariadenia je potrebné zariadenie nastavit tak, aby
sane suportu pol. 5 boli rovnobeZne s osou vretena a oproti
O-lovej ryske na stupnici priecneho suportu vyrazit rysku na
vedenf sani pol. 6. Je vyhodné pri tejto praci pouZit presny
trn a dchylkomer.

Pri objednavani odskoku noZa zo zavitu je nutné v objed-
névke uviest typ sustruhu, ku ktorému sa zariadenie objedndva:

Pre typ SUI 40 sa dodéva zariadenie s otoénymi sanami po-
dra vykresu &fslo 2 07 01 0361, beZné &fislo 30 44 005. Celkova
vys8ka zariadenia Jje 270 mm.

Pre SUI 50 sa doddva zariadenie s otodnymi sanemi podla
vykresu &. 2 07 01 0362, b.&. 30 44 117. Celkovéd vySka zaria-
denia Jje 320 mm.

2.24 DrZisk vyvrtédvacej tyle /obr. 50/

Pouziva sa pre upinanie vyvrtédvacej tyce pfi obrébani hl-
bokych otvorov. Vyvrtdvacia ty¢ sa v drziaku vyvrtévacej tycle
upina tak, Ze sa nasunie do otvoru a troma skrutkami pol. 1 sa
v nastavenej polohe spevni.

DrZiak vyvrtdvacej tyle sa namontuje na prieény suport
pomocou Styroch skrutiek pol. 2, ktoré sa zozadu stroja zasund
do T dr&alok prieéneho suportu a v nastavenej polohe sa pripev-
nia maticami pol. 3. Sdosost otvoru @ 40 H7 telesa drZiieka vy-
yrtévacej ty&e je dand kamenmi pol. 5 zapadajicimi do T dréZky
prie&neho suportu. 95
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Dodéve sa len so strojom nasledovne:

Pre typ sustruhu SUI 40 sa doddva s telesom drZiaku podla
vykresu &. 1 07 03 0638, beZné &fslo 30 45 004. Celkovd vydka
drz. vyvrt. tyée je 146 mm.

Pr typ sustruhu SUI 50 sa dodédva s telesor drZiaku podla
vykresu ¢. 1 O7 03 639, beiné &islo 30 45 026.

Celkovéd vyska drZ. vyvrt. tyle je 196 mm.

Pouzitie drZisku vyvrtdvacej tyde je neprenosné na iné
stroje, t. j. Jje pouZitelny iba na ten stroj, s ktorym bol do-
dany.

Vo zvléstnych pripadoch doddvok tohoto zsriadenis mimo
stroja je v upinacom otvore @ 40 H7 ponechany pridavok na ob-
rédbanie preto, Ze sa musi dokonlit na tom stroji, na ktorom sa
bude vyuzfvat. Tdto précu si vykons odberatel, pripadne si ju
objednéd u dodévatela, o je pre nérodnost na odbornd priprave-
nost najvyhodnejsie.

2.25 Hydraulické kopirovacie zariadenie IKZ 7 A zadné

Pouzfva sa v sériovej vyrobe pre vedenie ndstrojov pri
obrébani hriadelovych siiastok s presnym kopirovanim tvarov
podla vopred pripravenych kopirovecich Sabldn.

Kopirované tvary sd udané v ndévode na obsluhu IKZ 7 A.
Pouzité Sablény méZu byt ploché a kruhové.

Objednévanie hydraulického kopirovacieho zeriadenia
IKZ 7 A zadného je najvyhodnejSie spolu so strojom preto, Ze
odberatel dostane stroj kompletne zmontovany a pfeskdéanj,
t. j. mdé%e ho ihned vyu¥ivat.

Pri objednsdvanit hydraulického kopirovacieho zariadenia
IKZ 7 A zadného bez stroja /solo/ je potrebné objednat aj mon-
t4% pripevnovacich Zast{ na stroj, ako aj udat typorozmer
stroja /menovitylobeény priemer sustruZenia a vzdialenost hro-
tov/ toho sustruhu, na ktory sa bude zariadenie montovat,
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Pokial odberatel uZ vlastni hydraulické kopirovacie za-
riadenie IKZ 7 A Celné a chce ho vyuZit aj pre pozdl¥ne. kopi-
rovanie, je nutné tito skutoénost v objednavke presne tech-
nicky 8Specifikovat.

Nédvod na montd¥, nastavovanie, obsluhu, uddrZbu, ako aj
priklady préce sa dodéva len spolu so zariadenim.

2.26 Hydraulické kopirovécie'zariadenie IKZ 7 A &elné

PouZfva sa v sériovej vyrobe pre vedenie nastrojov pri
obrédbani prirubovych suéiastok s presnym kopirovanim tvarov
podYa vopred pripravenych kopirovacich 3ablon.

Kopirované tvary sd udané v ndvode na obsluhu k IKZ 7A.‘
PouZit4 3abldny mbZu byt len ploché.

Objednédvanie hydraulického kopirovaciéhoAzariadenia
TIKZ 7A &elného je najvyhodnej8ie spolu so strojom preto, Ze
odberatel dostane stroj kompletne zmontovany a preskusany,
t. j. md%e ho ihned vyuZivat.

A Pri objedndvan{ hydraulického kopirovacieho zariadenia
IKZ 7 A Selného bez stroja /solo/ je potrebné objednat aj mon-
téz pripevﬁovacich dastf na stroj, eko aj udat menovity obeZny
priemer sdstruZenia toho sustruhu, na ktory sa bude zariadenie
montovat.

Pokial odberatteuZ vliastni hydraulidké kopirovacie za-
riadenie IKZ 7 A zadné a chce ho vyuZit aj pre &elné kopirova-
nie, je nitné tuto skutodnost v obgednévke presne technicky
Specifikovat,

Nédvod na montéZ, nastavovanis, obsluhu, ddribu, ako aj
priklady préce sa dodéva len spolu so zariasdenim.

2.27 Vliek konika

Vlek konika je spriahacie zariadenie, ktorym sa pripitava

P

konik k suportu za ucelom:%oénosti posivania konika strognym
posuvom. PouZiva sa pri vitani. 97
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ji Pri sprishnutom koniku so suportom musia byt dpinky konika na-
stavené tak, aby posuvne pridrzali xonika k lo%i, nesmi vSak
- byt spevnené.

Dodéve sa podla vykresu g{slo 3 07 60 1304.

2.28 Opierka pevnd P 205

PouZivea sa na podopieranie letmo upnutych suliastok
o vaidej dlzke, na ktorych sa obrébaju &elé a otvory, pripadne
pre podopieranie dlhych hriadelov upnutych v hrotoch a pod.

Opierka pevné @ 205 sa upina na ynitorné /konikové/ priz-
matické vedenie loZze.

Pri préci s opierkou je potrebné dbat, aby podopierand
suliastka v mieste dotyku s Gelustemi bola ¢o najpresnejsie

obrobené, aby sa pripadné nepresnosti neprenésali na obrédbany
povrch sudiastky a aby tlmenie chvenia bolo ¢&o najudinnejsie.

~ "Dodédva sa v dvoch velkostiach:

Pre SUI 40 8. v, 1. 07 70 0674 je celkova vyska opierky 442 mm.
Pre SUI 50 &. v. 1 07 70 0674 je celkova vy&ke opierky 492 mm.

Obidve velkosti maju rovnaky rozsah od g 100 mm do @
205 mm.

2.29 Upinacia doska 4-%elustovd s vedenim Jfobrs 43/

Dodéva sa v tychto rozsahoch upinania:

~ Pre SUT 40 za povrch @ 55 - ¢ 310, za otvor @ 140 -
pre SUI 50 ze povrch @ 55 - @ 410, za otvor @ 140 -
- @ 500 mm.
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PouZi{va sa pre upinanie obrobkov alebo polotovarov vad-
; ,
g{ch rozmerov, ako &j polotovarov nepravidelnych tvarov.

Polotovary alebo obrobky sa upfnajd do gelusti pol. 1,
ktoré,§gﬁpzi§krutgované skrutkemi pol. 2 k presivadlém.pol. 4,
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ktoré sd posuvne uloZené vo vedeni telesa upinacej dosky

pol. 5. Pomocou pohybovych skrutiek pol. 6 zapadajicich do z4-
vitov na zadnych strandch prestvadiel pol. 4 sa mbiu pohybovat
C¢eluste pol. 1 vo vedeni telesa upinacej dosky pol. 5 kolmo

na os vretena. Polohy pohybovych skrutiek su kotvend Capmi
pol. 7, ktoré su istené skrutkami pol. 8.

PodYa tvaru upinangho obrobku /polotovaru/ sa mdiu Selus-
te pol. 1 otolit, Otdlanie sa robi tak, e sa vyskrutkujd a
pevne utiashnu. Pri tejto préci je potrebné dbat na &istotu.

Vyhodou tohto pripevnenia gelusti je moZnost pouzitia &e-
Tusti réznych tvarov, ktoré sa daju prispésobit k tvaru upina-
ného obrobku /polotovaru/.

3" Y ryrhBotowven ie St ro j=s
VSeobecne

Jednotlivé vyhotovenia stroja je mo¥né kombinovat, ¢&o
umo¥nuje vyber najvhodnejsej kombindcie stroja pre dand tech-
nologiu, pripadne navyky zauzivené u jednotlivych odberatelov.

Na jednotlivé vyhotovenia stroja sa vztahuji technické
parametre a opisy uvedenéd v tomto ndvode na obsluhu, aZ na
niektoré zvlaStnosti uvedené v nasledujicich &lénkoch.

3.1 Sustruh s reguléénym pohonom s kons$tantnou reznou
rychlostou

Technické parametre, opis vyhotovenia stroja, jeho obslu-
hy a uddrZby je uvedeny v textoch a obrdézkoch tohoto névodu na
obsluhu.

3.2 Sdistruh so zvadSenym vrtanim vretena a so zniZenymi
otédkami

Vyhotovenie sustruhu so zvadsSenym vritanim vretena a so

zniZenymi otdéckami sa dodéva len s ukondenim predného konca
(e}
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vretena podla §SN 20 1011 velkost 8, s priemerom priruby
220 mm, s vnitornym kuZelom VO vretene Metricky 80, s vrtanim
vretena 71 mm.

U tohoto vyhotovenia stroja su maximdlne otélky 1400.1.
~.min"1 o menia sa rozsahy posuvov & stipani zévitov.

So strojom sa doddva niektoré prislusSenstvo, odliéujﬁce
sa od ﬁrisluéenstva pre zékladné vyhotovenie stroja, s pri-
nlisdnutim na to, aby neobmedzovalo vyhodu zva&sendho vrtania
vretena: ‘

Normélne prislusSenstvo:

_ UndZacia doska pre srdielko C. V. 2 07 08 2794,

‘Redukénd vloZka do vretena &. v. 4 04 10 230.

Zvlastne prisiuéenstvo: :
Univerzédlne sklutovadlo IU 250 M 1/3 ON 24 3801 s priru-

bou podla &. v. 3 07 66 1112, :
Univerzélne sklulovadlo IU 250 M 1/4 ON 24 3801 s priru-

bou podla &. v. 3 O7 60 13,
Priruba pre abnormélne skIulovadlo @ 360 . V.

2 50 09 160,
Priruba pre abnormélne sklufovadlo g 405 &. V.

2 50 09 146 /len pre SUI 50/.

Spdsoby vyuiivénia prisludenstva sud obdobné ako u prislu-
 Senstva k zékladnému vyhotoveniu stroja, ktoré sui opisané
v kapitole VIII &lénky 1, 2 g 1{8ia sa len spdsobom upinania

na vreteno. .

3.3 Sustruh v in /pélcovom/ vyhotoveni

0d zdkladného /metrického/ vyhotovenia stroja sa 1181
najma tym, Ze pohybové skrutky & matice v suportoch si v in

stipaniach. :

K tymto stuipaniam sd prispdsobené:

- deliace kriiky /néniusy/ a stupnice,
- prevody V suportovej skrini,

tabulky /8t{itky posuvov/.
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Tabulky posuvov’pféWS£fbj s reguladnym pohonom siu

na obr. 32, : :

tabulky posuvov pre stroj s asynchrénnym pohonom sud na
obri:- 31, :

Postup pri nastavovani posuvov a zdvitov je obdobny ako
u metrického vyhotovenia strogja, ktory je popisany v kapitole
IV ;

3.4 Sustruh s elektrovyzbrojov pre iné napatia a frekven-

cie pouZivané v inych krajindch

Na zdéklade poZiadaviek odberatelov, ktoré sui v suéasnostl
znéme, ae vykresovéd dokumentécia pripravend pre stroje zéklad-v
ného vyhotovenia /s pohonom asynchronnyn elektromotorom/ pre
frekvencie 50 a 60 Hz a pre tieto napatia: :

220 V, 380 V, 400 V, 415 V, 440 V, 500 V, 550 V, 575 V.

3.5 Sdstruh s numerickou indikéciou polohy prie&neho su-

portu
Numerickd indikécia polohy sa doddva len so strojom -
v metrickom vyhotoveni.

PouZziva sa pre presné od¢itavanie polohy prie&neho supor=-
tu, najma pri dokondovacich précach.

Montuje sa na prieény suport a skladd sa z:

hrebienka s krytovanim,

snimada,
indikétora.

S kaZdym sdstruhom s numerickou indikéciou polohy sa do-
déve sprievodné technické dokumentdcia, ktord obsahuje:

- névod pre monté%, obsluhu a uddribu snimada /INKREMEN- *
TALNf roTACNT &IDLO/,

- ndvod k preprave a inStaldcii, obsluhe, ddrZbe s tech-

nickym opisom a diagnostikou pre INDIKATOR.
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3.6 Sdstruh s hydreulickym upfnanfm obrébsného materislu

Dodéve sa len so zékladnym vrtanim vretena /@ 56 mm/.

Toto vyhotovenie stroje je vybavené zariadenim pre hyd-
raulické upinanie obrobkov /polotovarov/ do skiudovadla a
skladd sa z tychto Sasti:

- mechanizmus upinania so sklucovadlom,
hydraulicky agregsat,
rozvod hydrauliky po stroji v&itane ovlddania upinania,

elektrovyzbroj.

\

PouZiva sa v sériovej vyrobe pre ulahdenie upinania ob-
rotkov /polotovarov/. '

3.6.1 Mechanizmus upfnania so skludovadlom /obr. 33/

" Je namontcvany na vreteniku, jeho funkciu je vidiet na
abr, £ »
Regulovatelné upinacia sila je od piesta pol. 1 hydrau-
lického valce pol. 2 prenésanéd hriadelom pol. 3 a tiahlom
pol. 4 na skluc¢ovadlo pol. 5. Vymenné Celuste skTulovadla je
moZné prispbsobit k tvaru upinaného obrobku.

Podla poZiadavky odberatela je moZné dodévat stroj vyba-
veny Jjednym z troch druhov skludovadiel:

- PU 3 S - 200, doporudené pre SUI 40,
- PU 3 8 ~ 250, doperulené pre SUI 50,
- RYPS:  2-= 250 - 65, doporuéené pre SUI 50.

: Uhrnné upfnacia sila na &elustiach sklulovadiel Jje zdvis-
14 od velkosti tlaku privadzaného do hydraulického valca a

pre jednotlivé druhy skludovediel sa musi nastavovat diferen-
covane. Ako ukazuje tabulka, najvadsi pripustn& tlak pre
skXulovadlo PU 3 S - 200 je 3,69 MPa, pre skludovadlo PU 3

S - 250 je 5,81 MPa a pre sklulovadlo RYPS 2 - 250 - 65 je

najvadsf{ pripustny tlak 6,00 MPa. Prekrodenie tychto tlakov by

malo za nésledok znifenie skludovadiel, a tym aj ohrozenie
bezpe¢nosti préce obsluhujiceho pnacovnika{
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Upfnaci tlek sa nastavuje redukdnym ventilom pol. 28

- obr. 36 /obr. 34/ a kontroluje na menometri pol. 34 obr.: 36
/obr. 34/. K tomuto tlaku je nutné nastavit aj tlekovy spinaéd
pOl v Je.

gféﬁaCI Uhrnné upfnacia sila v N
v MPa , na €elustisch sklulovadiel
PU32-200 | PU3 S - 250 RYPS 2-250-65

0,50 5 877 6 006 6 638
1,01 11 892 ‘_. - 12-130 ; 13 517

2,06 24 256 - 24 742 . 27 562

2,95 34 736 35 431 39 280
3,69 43 500 44 319 49 188
4,50 Nepripustnd 54 047 60 000
5,81 Nepripustng 70 000 77 464
6,00 Nepripustnd Nepripustng 80 00G

3.6.2 Hydraulicky agregét /obr. 34/

Hydraulicky agregdt slui?i pre vykongvanie tychtd funkeid:

- hydraulické upinanie obrobkov /polotovarov/,
- vysuvenie hrotovej objimky /vid &ldnok 3.7 tejto kapi-
toly/.

Doddve sa so strojom ako samostatny montdzny celok.

NédrZ na oiej pol. 6 mé na spodnej Casti podstavec s o-
tvormi pre upevnenie k podlahe, na ktorom Jje cely hydraulicky
agregét uloZeny pri prevédzkovani. Na &ele néddrie su olejozna-
ky pol. 7, pol. 8, z ktorych dolny olejoznak pol. 7 ukazuje
minimélnu pripustnd vysku hladihy oleja, horny olejoznak pol.S8
ukazuje hornu vysku hladiny oleja a vypudteci otvor pol. 9.

Na boku nédrie Je upevnené bo&né veko pol. 10, ktorym je uza-
tvoreny otvor sluZiaci pre udr#bu a pre &istenie vnitornej
gasti nddrZe. Veko pol. 10 je dovolené odmontovat len vtedy,
ked je nédr¥ prdzdna.

Na vrchnom veku pol. 11 nédrZe pol. 6 sd umiestené hydrogene-
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rétory, filtre, prepﬁéfa01e ventily a dalsie prvky hydrauliky.

Niektoré prvky hydrauliky, ako aj skrina s elektrovyzbrojou su
umiestené vo zvdéranej konstrukcii, ktora je tie% pripevneng na
vrchnom veku pol. 11 nédrZe pol. 6. Prvky sivisiace len s hyd-
raulickym vysivanim hrotovej objimky konika sd na koniku. Chla-
denie olega je umiestené na pravom podstavci /nohe/ stroja.

Hydrogenerdtor sa skladd z elektromotora a dvoch zubovych
gerpadiel usporiadanych zvislo na jednej spoloénej osi s elek-

tromotorom.

Technické ddaje hydrauliky:

podet elektromotorov : _ 2 kusy
vykon elektromotora pre pohon Cerpadiel ——2,e ki
otécky elektromotora pre pohon Cerpadiel l420.l.min"'1
pracovny tlak Cerpadiel maximdlny 7 MPa
vykon dolného Serpadla pol. 20 3,4 dm>/min
vykorn horného cerpadla pol. 19 == = °) dm3/min
vykon elektromotora pre pohon

ventildtora chladenia - 0,250 kW
otélky elektromot. pre pohon l

- ventildtora chladenia 2760.1.min'1
mno#stvo oleja v nédr#i na olej 58 dm-
druh pouZitého oleja podTa PND 23-107-71 OT-HP3

. Do nadrZe sa olej nalieva cez otvor pristupny po odskrut-
kovani zdétky pol. 12, ktoré je opatrend odvzdusnovacimi kandl-

mi. Vy8ka hladiny sa kontroluje na olejoznakoch pol. 7 a

pol. 8. ‘ :

Pri chode hydrogenerdtora su vSetky hydraulické okruhy
pod tlakom, preto pred z&ésahom do ktoréhokolvek hydraulického
okruhu /za udelom udriby, opravy, vymeny oleja, filtrov a pod J
je nutné vidy po zastaveni hydrogengggiora vypustit z hydrau-
lickych okruhov naskumulovany tlak. Tlak z hydraulického okru-
hu upinania a z hydraulického okruhu vysivania hrotovej objim-
ky sa vypdidta ruéne otvorenim uzatvdracieho ventilu pol. 13,
preto¥e zkumuldtorom pol. 14 musi byt udrZiavany tlak v okru-
hoch aj pri zastaveni hydrogenerétofa /bezpe&nostné dévody/.

i
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Akumuldtor musi byt naplnehy dusikom na 2 MPa,

Prvé vymena oleja sa robf po zdbehu hydraulického agrega-
tv, t.j. po 200 hodindch prevadzky.

Dalsie vymeny oleja sa robia 1 x za 6 mesiacov /2000 pre-
véadzkovych hodin/.

Novd olejové népln mus{ byt velmi starostlivo prefiltro-
vana, pretoZe distota oleja je hlavrou podmienkou bezporucho-
vého chodu hydrauliky.

Pri vymene olejza je nasledovny postup:

- odskrutkuje sa zétka pol. 12 a vypusti sa stary /opotre
trebovany/ olej, pokial’ mo¥no v zahriatom stave, od-
skrutkovanim vypistacej zdtky pol. e,

- odmontuje sa bolné veko pol. 10 a vyéisti sa vnutro na-
drZe na olej,

- vylistia sa vSetky filtre, prlpddne sa vymenia ich
vlozky,

- zaskrutkuje sa zdtka pol. 9, namontuje sa veko pol. 10,
filtre, nédrZ sa naplni novym olejom predpisanej akosti
a zaskrutkuje sa zdtka pol. 12e

Optimélna pracovnd teplota Je 50 °c. Proti prehrievaniu
oleja je hydraulicky agregét vybaveny vlastnym chladidom.

Tlak oleja v hydraulickom okruhu hydrogenérétora sa na-
stavuje pri optimdlnej teplote 50 °C prepiStacim ventilom pol.
15 na 7 MPa a prepdstacim ventilom pol. 9 na 6 MPa. Prvé na-
stavenie tlakov je odborne urobené vo vyrobnom zévode, preto
sa nedoporuuje v prvych hodindch prevadzky ho menit. Pri pri-
padnom nastavovani tlakov je potrebné obidva prepisStacie ven=-
tily vymontovaf a nastavit ich mimo hydraulického agregétu
v odbornej dielni, na tlaky udané v hydraulickej schéme na
obr. 36.
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3.6.3 Funkcia hydraulického agregétu /obr. 36/

Pri uvedeni hydraulického agregétu do chodu musi byf_do¥
drseny zmysel otééania elektromotora. Spravny zmysel otddania
je oznafeny S8ipkou.

Dve zubové Cerpadld pol. 19 a pol. 20 pohanané elektro-
motorom pol. 18 nasédvajd olej z nédrZe pol. 6 cez spoloény
filter pol. 17 a tladia ho cez vytladné filtire pol. 21 do pre-
pﬁéﬁacich ventilov pol. 15 a pol 16. Prepusfacimi ventilmi
pol. 15 a pol. 16 Jje nastavend vydka pracovného tlaku v celom
hydraulickom okruhu. Prebytoény oléj odtekd cez chladié pol.
24 do nédrie na olej pol. 6. Pri spusteni elektromotora pohonu
hée”padlel pol. 18, ako aj pr1 zvy&enom odbere tlakového oleja,
precuju obidve Cerpadla na plny vykon, po dosiahnut{ pracovné-
ho tlaku, pripadne pri mendom odbere tlakového oleja sa vykon
horného gerpadla zniZzi, o 8etri el. energiu. ZataZenie horné-
ho ¢erpadla pol. 19 je odvodené od prepustacieho ventilu pol.
16. Jednosmerné ventily pol. 22 a pol. 23 a akumuldtor pol. 14
udrzujd cely hydraulicky okruh pod stédlym tlakom.

3.6.4 Funkcia hydraulického upinania /obr. 34, obr. 36/

Usporiadanie znézornené na obr. 36 umoZnuje upinanie ob-
robkov /polotovarov/ len za povrch.

V pripade potreby upinania obrobkov /polotovarov/ za
otvor je nutné hadicu Hl pripojit na vyvod V a hadicu H2 na
vyvod X.

Zopnutim magnetu YV1A rozvédzseda pol. 26 amagnetu YV2A
rozvédzada pol. 27 pretedie tlakovy olej z hydrogenerétora
cez redukény ventil pol 29, dalej cez gednosmerny ventil
pol. 30 a cez rozvédzad pol. 27 do hydraulického valca pol. 2
a pomocou mechanizmu upinania upne obrobok /polotover/ poclia-

todnou silou, odvodenou od tlaku 0,5 HPa, ktoréa spravidla po-
staé{ na Ishké upnutie a vystredenie obrobku /polotovaru/
v sklul ovadle. Po doéiahnuti tlaku cca 0,5 MPa tlakovy spinad
pcl, 31 rozopne magnet YV1A rozvédzada pol. 26, &im rozvadzal
'pol. 26 prepusti tlakovy olej do hydraulického valca pol. 2
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hydraulického upinania a pomocou upinacieho mechanizmu upne
skludovadlo pol. 5 obrobok /polotovar/ plnou siloli, odvodenou
od tlaku nastaveného redukénym ventilom pol. 28.

Tlakovy spinaé pol. 32 blokuje otd&anie vretena dovtedy,
kym proces upfinenia neskonéi. :

: Odopfinsnie skludovadla sa robi rozopnutim magnetu YV2a
a zopnutim magnetu YV3A rozvddzala pol. 27.

Odopinanie funguje len vtedy, ked sa vretero neotsda.

3e645 szvod>hydrauliky po stroji, ovlédanie upinania
Jobr. 38/

Vyhotovenie stroja s hydraulickym upinanim sa doddva
kompletne zmontované, aZ na hydraulicky agregdt bez olejovej
ndplne, ktory je priloZeny ku stroju, pripadne vo zvldstnej
debni.

U uzivatela je nutné najprv postavit stroj na zdklad po-
dla prisludnych kapitol tohoto navodu pre zékladné vyhotovenie
stroja, véitane uvedenia do chodu. Potom podla obr. 38 posta-
vit hydraulicky agregét na zdklad & pripojit nes elektricki
siet a na ovlédanie podla obr. 35.

Po naplnenf nédrZe hydraulického agregdtu olejom predpi-
sanej akosti sa pre hydraulické upinanie pripojf hadica Hl na
v¥vod X, hadica H2 na vyvod V a hadice pre chledic sa pripoja
na vyvody CH a CHs. Vyvody Ak, Ek uréené pre hydraulické vysi-
vanie hrotovej objimky su uzatvorené zdtkami.

Ovlddanie hydraulického upinania je elektrcké a robi sa

nohou pomocou Slapadla, ktoré je volne poloZené na podlahe pod

misou na triesky. STapadlo je ¢inné len vtedy, ked sa vreteno
neotéda. < ¥ :

Srapadlo funguje na tri polohy: :

'V prvej polohe /strednsd poloha/ - je sklucovadlo upnuté,

V druhej polohe /stlalenie SYapadla Spidkou obuvi/ - Je

sklu¢ovadlo odopnuté.
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V tretej polohe /stladenie &Yapadla patou obuvi/ - sklu-
govadlo najprv slabo upne a vystred{ obrobok /polotovar/ a po-
tom upne plnou silou, nastavenou reduknym ventilom pol. 28.

3.6.6 Elektrovyzbroj /obr. 35/

Pripojenie hydraulického agregétu na elektrickd siet sa
robf zasunutim zéstrdky XPl do zésuvky XSl na stroji. Pripoje-
nie ovlddania sa robi zastrdenim zdstrlky konektorov do zsasu-
viek konektorov ne stroji.

Spustenie elektromotora pohonu Cerpadiel a elektromotoru
pohonu ventilétora chledica sa robi spolu so spustenim ghodu
stroja ovlddscim tladidlom SBl. Zmysel otélania elektromotora
pohonu Serpadiel musi byt dodrZany. :

Funkciu elektrovyzbroje je vidiet na obr. 35.

3.7 Sudstruh s hydraulickym upinenim obrébaného materidlu
' a s hydraulickym vysdvanim hrotovej objfmky

Dodéva sa len so strojmi so zdkladnym vrtanim vretens
/@ 56 mm/.

Toto vyhotovenie stroja je vybavené zariadenim pre hyd-
raulické upinanie obrobkov /polotovarov/ do sklulovaedla s po-
dopretim konikom, vybavenym hydraulickym vysdvanim hrotove]
objimky a skladd sa z tychto Casti:

- mechanizmus upinania so skPudovadlom,

- hydraulicky agregét,

- konfk s hydraulickym vysivanim hrotovej objimky,

- rozvod hydrauliky po stroji v&itane ovlddania upinania,
- elektrovyzbroj.

PouZiva sa v sériovej vyrobe pre ulahlenie upinania ob-
robkov /polotovarov/.

Mechanizmus upinania so skludovadlom je rovnaky ako u su-
struhu s hydraulickym upinenim & je opisany v &lénku 3.6.1
tejto kapitoly & na obr. 33.
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Hydraulicky agregdt je rovnaky ako u sdstruhu s hydrau-
lickym upinanim a je opisany v &ldnku 3.6.2 tejto kapitoly a
na obr. 34.

Funkcie hydraulického agregétu je rovnakd ako u sustruhu
s hydraulickym upfinanim a je opisand v &ldnku 3.6.3 tejto ka-
pitoly a na obr. 36.

3.7.1 Funkcia hydraulického upfnania a funkcia
hydraulického vysuvania hrotovej objfmky konika
/obr. 36, obr. 37/

Vzhladom na to, Ze ovlddanie hydraulického upinania a vy-

sivania hrotovej objfimky je hydraulicky a elektricky navzdjom
prepoaené, Je nutné ich opfsat spolu.

Usporiedanie zndzornené na obr. 36 umoZnuje upinanie ob-
robxov /polotovarov/ len za povrch.

V pripade potreby upfinania obrobkov /polotovarov/ za ot-
vor, je nutné hadicu Hl pripoaif na vyvod V a hadicu H2 ns A
-vod X.

Zopnutim magnetu YV1A rozvédzeda pol. 26 a magnetu YV2A
rozvadzefa pol. 27 pretedie tlakovy olej z hydrogenerdtora cegz
redukény ventil pol. 29, dalej cez Jednosmerny ventil pol. 30

a cez rozvadzal pol. 27 do hydraulického valca pol. 2 & pomo-
'cou mecheanizmu upinania upne obrobok /polotovar/ po&iatonou
silou, odvodenou od tlaku cca 0,5 MPa, ktoré spravidla postacy{
ne Yahké upnutie a vystredenie obrobku /polotovaru/ v sklu&o-
vadle. Po dosiahnut{ tlaku cca 0,5 MPa zopne tlakovy spinad
pol. 31 magnet YV5A rozvédzada pol. 35, &im rozvédza& pol. 35
prepusti tlakovy olej do hydraulického valca konfka pol. 41,
Tym sa hrotové objfmka vysunie z telesa xonika a pritladf ob-
robok /polotovar/ o skluXovadlo. Po dosiahnut{ plnej pritled-
nej sily odvodenej od tlaku nastaveného redukénym ventilom
pol. 37 tlakovy spina& pol. 39 rozopne magnet YV1A rozvddzada
pol. 26, &im rozvadzad pol. 26 prepusti tlakovy oleg do hyd-
raulického valca pol. 2 hydraulického upinania a pomocou upi=-
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nacieho mechanizmu upne skIuc¢ovadlom pol. 5 obrobok /poloto-
var/ plnou upinacou silou, odvodenou od tlaku nastaveného re-
dukénym ventilom pol. 28.

- Tlakovy spinal pol. 32 a tlakovy spinad pol. 39 blokujd
otddanie vretena dovtedy, kym proces upinania neskonéi.

Upinacia sila /osové/ hrotovej objimky konfka je zdvislé
od tlaku v hydraulickom velci pol. 41, ktory sa nastavuje re-
duk&nym ventilom pol. 37 obr. 36 a obr. 37 a koﬂ¥roluje sa na
manometri pol. 40. K tomuto tlaku je nutné nastavit si tlakovy
spinad pol. 39. Zévislost upinacej /osovej sily/ hrotovej ob-
jimky na tlaku v hydraulickom valci Je uvedena v nasledujice]

b

tabulke: \\\\ .

Upinaci

tlak 1,01 2,06 2,95 3,69 4,50 5581 6,00
v MPa : -

Upinacia =
sila osova 2 588 h- 29817 559 9 455111 530}14 887115 373
v N : : : ,

3+.7+2 Rozvod hydrauliky po stroji, ovlédanie upinania
Zobri 38/

Vyhotovenie stroja s hydraulickym ﬁpinanim a hydraulickym
vysivanim hrotovej objimky sa doddva kompletne zmontované, a%
na hydraulicky agregdt bez olejovej ndplne, ktory je priloZeny
ku stroju, pripadne vo zvlastnej debni.

U uZfvatela je nutné najprv postavit stroj na zdéklad po-
dYa prislusnych kapit01 tohoto navodu pre zakladné vyhotovenie
stroja, viitane uvedenia do chodu. Potom podla obr. 38 posta=-
vit hydraulicky agregdt na zdklad a pripojit na elektricku
siet a na oviadanie podYa obr. 35.

Po naplneni nadrie hydraulického agregdtu olejom predpi-
sanej akosti sa pre hydraulicxé upiranie pripojf hadica Hl na
vyvod X, hadica H2 na vyvod V, hadice pre chladi& na vyvody CH
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a CHs a hadice pre konfk na vyvody Ak a Bk,

Ovlddanie hydraulického upinania a hydraulického vysiva-
nia hrotovej objimky je elektrické a robf sa nohou pomocou
SYapadla, ktoré je volne poloZené na podlshe pod misou na
triesky. Srapadlo Je ¢inné len vtedy, ked sa vreteno neotdaca.

Srapadlo funguje na tri polohy:

- V prvej polohe /strednsa poloha/ - je skiudovadlo upnu-
té a hrotovd objimka vysunutd z telesa konfka /ku sklu- .
Sovadlu/.

- V druhej polohe /stladenie Slapadla 3pid&kou obuvi/ - je
skIulovadlo odopnuté a hrotovs objimka zasunutd v tele-
se konika /od skTuovadla/. ' =

- V tretej polohe /stladenie érapédla patou oghvi/ -
- skluCovadlo napred slabo upne a vystred{ obn%bok“/po-
lotovar/, hrotova objimka sa rychlo vysunie z teless
konika /ku,skruéovadlu/ a dalej dotl4&a obrobok /polo-
tovar/ ku sklulovadlu a a3 potom nastane upnutie Skru—
¢ovadlom plnou silou, nastavenou regulaénym ventilom
pol 28,

3.7.3‘E1ektrovyzbroj_/obr. 35/
Pripojenie hydraulického agregdtu na elektricku siet sa
robf zasunutim zéstréky KP1l do zésuvky XSl na stroji.

Pripojenie ovliddania sa robf zastréenim zdstrdiek konek-
torov do zdsuviek konektorov na stroji.

Spustenie elektromotora pohonu &erpadiel hydrogenerdtora
a elektromotora ventildtora chladia sa robl spolu so spuste-
nim stroja ovlddacim tladidlom SE1. Zmysel otddenia elektromo-
tora pohonu &erpaciel mus{ byt dodriany.

Funkciu elektrovyzbroje je vidiet na obr. 35.
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3.7.4 Prehlad prvkov hydrauliky /obr. 33, 3%, 36, 3T, 38/

- Piest hydraulického valca
- Hydraulicky valec
- Hriadel upinacieho mechanizmu

? Pol.

[

- Tighlo upinacieho mechanizmu

- SkTulovadlo

NadrZ na olej

- Olejoznak

- Olejoznak

- Zatka vypustacieho otvoru

Boéné veko nadrZe na olej

Vrchné veko nédr¥e na olej :

Zédtka otvoru pre nalievanie oleja do nédrze
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XT1A - Rad
TClA

Sty
KA5

KM1A
KAlA

FU1A, FU2A
FAlA, FA2A
FU3A - Tru
FU4A
XPlA - Tro
MA1A - Ele
MA2A - Ele

27t

SUT 40-50
Hydraulicky zdmok
Redukény ventil
Jednosmerny ventil
Tlakxovy spinad
Tlakomer |
Piest hydraulického valca

Skrtice
Hadica
Hadica

PrehTad prvkov eléktrovyzbroje /obr. 35/

ové svorkovnica 6035 - 00

Transformsétor 300 VA P: 220 V/380 VA

S: 110 V/300 va
ka¢ V16M 110 Vv
A - Pomocné relé RP 92KC
110 V~~3P
- Zavitové poistka E27
- Istiace relé R100
bilkovd poistka 0488

Trubidkovéd poistks 048A~4A

Jtézové sdstrika V4RO 15/500/S0C,

ktromotor AP 100L-4 2,2 kW
ktromotor 3 AP63-2 0,250 kW

Tabulka istiacich prvkov

Istiaci
prvok

380 V 500 Vv
220 V 400 V 550 V
415 Vv 215 ¥
440 v

Hodnota istiacich prvkov v A

FAl1A
FA2A

10 5% 3,4
1,5 == 07 0,7
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pokralovanie tabulky

,FU3A 4 4 4
FUlA 20 10 10
FU2A 4 : 2 2

3.8 Sdstruh s jednoduchou prevodovou skrinou

Toto vyhotovenie sustruhu je v sulasnosti v stadiu vyvoja

a bude sa dodévat neskor.

3.9 Sustruh pre staZené klimatické podmienky

Na zéklede poZiadaviek odberatelov, ktoré su v sudéasnosti
zndme, je vykresova dokumentécia pripravené pre stroje v zé-

klednom vyhotoveni /s pohonom asynchrénnym elektromotorom/ vo

vyhotoveri pre tropicku suchd aj vlhkd klfmu T - 2 /staré

oznadenie TAH - 2/ podTa CSN 03 8805.

3.1C Sustruh s ukonCenim predného konca vretena CAMLOCK,_

Jobr. 42/

Ukon&enie predného konca vretena CAMLOCK 6 podla IS0
702/I1 - 1975/E sa odlisuje od ukoncéenia predného konca vrete-
na zékladného vyhotovenia stroja B6 podla §SN 2C¢ 1011. Preto
sa k tomuto vyhotoveniu stroja dodéva aj 0dli¥né normélne pri-
sludenstvo a na zdklade objednévky odberatela aj zvldsStne pri-

sluSenstvo.
Normélne prisludenstvo: :

Undiacia doskas pre srdielko, ¢. v. 2 04 09 1264
kompletne zmontovand.
Redukdné vio¥ka, &. v. 4 07 23 0170.
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Zvlé&tne prisluSenstvo:

= Univerzédlne sklulovadlo IU 200 M 1/3 ON 24 3801 s priru-
bou, pre SUI 40.

- Univerzélne skludovadlo IU 200 M 1/4 ON 24 3801 S priru-
bou, pre SUI 40.

= Univerzdlne sklulovadlo IU 250 M 1/3 ON 24 3801 s priru-
bou, pre SUI 50. ‘

- Univerzdlne sklufovedlo IU 250 M 1/4 ON 24 3801 s priru-
bou, pre SUI 50.

= Priruba pre abnormélne skIudovadlo & 2 Cs ¥,
2 04 09 1629.

- Priruba pre abnormdlne skludovadlo @ 258 &. v.

2 04 09 1559
- Priruba pre abnormdlne skIudovadlo @310 5. ».
2 04 09 1560

- Upinacia doska 4-delustovs pre SUI 40 &. v. 1 50 70 0333.
- Upfnacia doska 4-&elustovd pre SUI 50 €. v. 1 50 70 0633,

Spésoby vyuéivania'prisluéenstva sd opiséné v kapitole
VIII ¢lénok 1, &ldnok 2 a 1li%ies sa len spésobom upfnania na
vreteno.

3.11 Sdstruh so zvySenym vykonom elektromotora hlavného

pohonu

Vsetky vyhotovenia stroja, u ktorych je hlavny pohon od-
‘vodeny od asynchronneho elektromotora, m8%u sa doddvat so Zvy-
Senym vykonom elektromotora hlavného pohonu na 11 kW.

U tohoto vyhotovenia Stroje nesmie byt prekro&eny moment
sily, udany v technickych parametroch stroja v kapitole II
¢ldnok 2, t, j. 1300 Nm pri medznych otddkach 36.1.min=L,
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3.12 Sdstruh s vrtacim konfkom

Toto vyhotovenie stroja je v sulasnosti v &tddiu vyvoja
a bude sa doddvat neskér.

3.13 Sustruh v inych farebnych odtienoch

V pripade, ked odberatel neudd v objednavke kombindciu
farebnych odtienov, dostane stroj v kombindecii farebnych od-
tienov podYa CSN 20 0009 /tyrkyzové Sed atd./.

V pripade, ked odberatel poZaduje iné kombindcie fareb-
nyeh odtienov, musi ich v objedndvke presne specifikovat, pri-
padne odvolat sa na vzorky. Na zéklade takto vy3pecifikovanej
objednévky dostane odberatel za priplatok stroj v odtienoch
v objednanej kombindcii farieb.

3.14 Sdstruh s vypinanim runych ovléddacich kolies pri

strojnom posuve

Toto vyhotovenie stroja je v sudasnosti v &tddiu vyvo ja
a bude sa doddvat neskor.

3.15 Sdstruh s pomalym pootddanim prevodov

Toto vyhotovenie stroja sa doddva len vo vyhotoveni s po-
honom asynchronnym elektromotorom.

Je vybavené zariadenim pre pomelé pootdadanie prevodov,
ktoré sluZi najma pre ulahlenie radenis Jjednotlivych stupﬁov
otéddéok.

3.16 Sustruh s konikom pre vysoké rezné podmiengz

Toto vyhotovenie stroja ddva mo¥nost dberu vaddfich prie-
rezov triesok aj pri konfku.

PouZiva sa pre obrdbanie hriadelov o vatdej dlike a hmot-
nosti s vadSimi pridavkani na obrébanie, ako aj pri obrébant

tvorovymi noZami pri koniku.
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IX. NAHRADNE DIELY.

L

1. Néhradné diely su obsiahnuté v "Kataldgu néhradnych
dielov".

2. Vyber z kataldgu néhradnych dielov - siiastky pre
2=roéni prevddzku

Ndzov Be¥né 8fsio Podet]
skupiny &islo Nézov su€iastky| vykresu kusov
stroja sudiastky sidiastky v sk.
Monté 30 01 111} Gufero 25x47x10 SN ¢2 94 01.2) 1
strogja 30 01 112} Gufero 20x47x10 SN 02 94 01.2}] 1
Vretenfk 30 02 047 Cap 4 04 11 2032 1
30 02 098! Puzdro 4 04 24 764 1
30 02 311} Gufero 30x47x10 |GSN 02 94 01.0| 1
30 02 312 Gufero 60x80x13|ESN 02 94 01.0| 1
30 02 686 Gufero 16x28x7 |CSN 02 94 01.0| 2
Prevodovd 30 03 149| VonkajSia lameld 4 04 52 518 7
skrina 30 03 150 Vnidtornd lamelal 4 04 52 519 6
30 03 297 Gufero 50x70x12 [ESN'02 94 01 1
30 03 298| Gufero 70x90x13 SN 02 94 01 1
‘ 30 03 299| Gufero 20x40x10 {ESN 02 94 01 1
Suporty 30 04 217| Z&padka 4 04 30 1750 1
: 30 04 228| Skrutke S 4 VK 2230 8
30 04 118| Gufero 30x40x7 (6SN 02 94 01.0| 1
Posuvovd 30 06 115] Kolik 5 04 46 1071 5
skrina 30 06 226| Gufero 32x50x12 |ESN 02 94 01 1
30 06 227| Gufero 30x52x8 |CSN 02 94 01 1
Suportovs 30 07 072| Ozubené koleso |4 50 16 0835 1
skrina 30 07 317| Gufero 30x52x12 |6SN 02 94 01.1| 2

7
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pokradovanie tabulky

30 07 318 |Gufero 40x52x7 GSN 02 94 01.1 | 1
30 07 318 |Gufero 40x52x7 CSN 02 94 Ol'};L=}
ZvldStne 30 27 011 [CBelust 5 04 21 626 3
prisluden- 30 28 008 |[Celust 5 04 21 626 2
stvo 30 49 011 [Celust 5 04 21 626 3
Elektro- 30 84 363 |Potenciometer 3k3 WN 69 185 1l
vyzbroj 30 85 356 |Didda KY 712 4
. 30 86 224 |Potenciometer 1k5 WN 69 185 1
30 85 390 |Spinacia jednotka T6
Typ 101.000.011.001 1,
3. Vyber z kataldgu néhradnych dielov - suliastky
pre 5-ro&ni prevadzku
Nézov' BeZné Cislo Podet
skupiny éislo Ndzov suliastky |vykresu kusov
stroja siliastky siciastky v sk.
Montéz 30 01 355 Vodiaca skrutka (VH 750
stroja VH 750 3 07 39 0145 1
30-01 355 Vodiaca skrutka
VH 1000 3 50 39 0125 1
30 01 355 Vodiaca skrutka
VH 1500 |3 07 39 0146 1
30 01 355 Vodiaca skrutka ;
VH 2000 3 07 39 0147 1
Vretenfk | 30 02 284 Lozisko :
* | 7216/P5 OL GSN 02 46 45 | | 2
30 02 286 LoZisko NN - :
3018 KW 33/P5 |[CSN 02 47 00 | 1
30 02 692 Lozisko M=-DU-ZVL ;
Mokrad 1620 =5
Prevodovéd | 30 03 081 Objimka 4 04 21 0476 1
skrina 30 03 082 Kemefi 5 04 21 0478 2
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pokralovanie tabulky
30 03 147 Vonkajdka lamela |4 04 52 0432 141
30 03 148 Vnitorné lemela (4 04 52 0433 16
30 03 151 Pé4dka 5 04 52 761 24
30 03 276 ManZeta 22x30 ON 02 92 69.3 1
30 03 306 | Remen 17x1250 |6SN 02 31 10 |4-sadd
30 03 307 Remen SPA 1275 Lg PND 21 08 973 |7-sads
30 03 328 Remen SPA 1375 Lg PND 2100 973 |7-sada
M5 —nke g, | 30 03 333 | Remen SPA 1275 Lg PND 2100 973 }7-sadg
Suporty 30 04 033 | Matica 4 50 38 083 1
30 04 223 Matica 4 50 38 0239 1
Konik 3605008 Matica 4 50 38 0235 1
Posuvovd | 30 06 030 | Hriadel VI 4 50 11 1868 =
skrina 30 06 ©C33 | Hriadel 3 50 11 1884 1
Suportovéd | 30 07 154 Delend matica 4 50 38 0246 |l-sadq
skrina 30 07 100 KriZok 4-50-24 102 3
Elektro- 30 84 041 Ziarivka Typ LF 8 W 2
vyzbroj 30 84 361 Spinacia jednot- [Typ 101.000. ‘
ka T6 011.001 T
30 84 369 Mikrospinad Typ 4937-412 1
30 85 910 Spinacia jesdnot- |Typ 101.000.
- ka T6 011.001 =
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4. Prehlsd pou¥itych velivyeh loZisk

A

Moy | meme | mp | SSSROm | Eueoy
stroja . : a D B/H/ v skupine
Mont&% 30 01 106 | 6207 - 35 72 17 o
loze 30 01 107 1205 25 52 15 1
30 01 108 | 1304 20 52 15 1
Vretentk | 30 02-275{ 6004 20 do 12 3
30 02 276 | 6006 30 55 13 2
30 02 277| 6008 - | 40 68 15 1
30 02 279 | 6203 17 40 |-12 4
30 02 380 6205 25 52 15 2
30 02 281 | 6206 30 62 16 3
30 02 282| 6208 40 | 80 18 1=
30 02 284 gils/Ps 80 1125 22 >
30 02 286 $§332§8K o0 |140 37 1
30 02 288 22 208 40 80 23 2
30 02 289 22 210 50 90 23 1
30 02 676 | 16 007 35 62 9 1
30 02 677 | 6203 17 40 12 2
30 02 938| 6203 T 40 = g
Prevodova 30 03 263 | 6005 25 47 12 4
‘| skrina 30 03 264 | 6008 40 68 [ 15 4
30 03 265 6306 30 g 19 1
30 03 266 | 6207 55 o 72t =
30 03 267 | 6208 40 80 18 3
30 03 268 6307 35 | 80 21 2
30 03 269 | 22 208 40 80 23 <2
S0 03 270| 22 211 | 55 1100 25 T
Konik 30 05 068 51 205 | 25 47 < | 15 1
Posuvova 30 06 203 | 6002 15 32 9 4
skrina 30 06 204 | 6005 25 47 12 6
Y06 30 06 205 6006 30 55 13 7




“SUI 40-50

 Prehlad pouZitgch valivych lo¥isk - pokralovanie

siipiny | Besné | myp | grtemacns [ poes ,
strogg 4 D B/H/| VY skupine
30 06 206 6007 35 62 14 3 -
30 06 208| 6202 15 35 =1 1
30 06 209f 6203 | 17 | 40 12 1
30 06 210| 6205 | 25 | 52 15 2
130 06 211} 6206 30 62 16 -1
30 06 212| 6206 Z 30 | 62 16 1
30 06 213 51 108 40 60 13 2
Suportovd |30 07 284 6004 20 42 12 2
skrina 30 07 285| 6204 20 47 14 12
- 30 07 286 6205 25 52 15 5
- |30 07 287! 6008 40 68 15 1
30 07 288 6009 45 75 16 1
30 07 289 6304 & 5 | 35 1
KlieStinové|30 41 316 6000 10 |28 8 2
upinanie 30 41 604 6000 10 | 26 8 2
Hydraulieké| 30 42 299| 51 205 25 47 15 1
vysuivanie
hrotovej
objimky .
konika
Pohon 30 51 105| 6020 100 |150 24 1
typovania |30 51 106 6205 25 52 25 3

121




j

SUTI 40-50

X. POKYNY PRE OBJEDNAVANIE NAHRADNYCH DIELOV

V pripade, %e je potrebné objednat vo vyrobnom zsévode né-
hradnd sdéiastku k stroju, Jje nutné v objedndvke uviest tieto
udaje:

1. Typové oznalenie, vyhotovenie a toénd alzku stroja.

2..Vyrobﬁé ¢islo stroja!l

3. Nazov sﬁéiastky podla jej funkcie, pripadne ndzov podla ka-
" taldgu néhrednych dielov v&itane vSetkych udajov katalégu.

4. C1islo vyrazené alebo napisané na suéiastke.
5. Skupinu stroja, v ktorej sa sudiastka nachadza.

6. Polet objednanych suliastok.

Priklad:

Objednévam pre stroj SUI 50 s reguiaénym pohonom a konStantnou
reznou rychlostou todnej dlzky 1 000 mm, vyrobné E1S10 eeeeeee
drézkovy hriadel, katalogové &1Sl0 eeess.. EI{slo Vyrazené na
SUEiasStke .ecececeesses., 20 skupiny posuvové skrina - 1 kus.

U sui&iastok, na ktorych nie je oznelené /vyrazené alebo napi-
sané/ &1slo, alebo inak nie je moZné ich presne oznalit, ako

napr. PruZinu, tesnenie a pod., Jje nutné udat hlavné rozmery,
pripadne zaslat po8kodenu suéiastku ako vzor.

Budeme Vém vda®ni, ak pri objedndveni néhradnych sudiastok
uvediete tieZ ddvod objedndvky /z akého dbvodu bola sdidiastka
poskodend alebo zni&ené/. NaSou snshou je odstr#nit vhodnymi

zmenami pripadné poruchy stroja, aby sme mohli doddvat spolah-

livé stroje k plnej spokojnosti odberatelov.

122

- T
—— - s
N— -
et Lipe =

i




SUI 40-50

XI. DOSLOV

Skusenosti zhrnuté v tomto ndvode na obsluhu sd vysledkom
dlhoro¢nej a svedomitej prdce v oblasti konStrukcie obrdbacich
strojov. Su i najleps&im predpokladom ich najhospoddrnejsieho
vyuZivenia. VSetky su&iastky strojov sui zhotovené z najvhod-
nejd8ich materidlov pri vyu¥fvan{ najmodernejsfich vyrobnych po-
stupov, kontrolnych a merscich zariadeni. Pri dodrZiavan{ vset
v8etkych pracovnych predpis%v Jje moZné dosiahnut najvyssiu
moZnu presnost obrdbania a vykonrost stroja pri Jeho najmendom
opotrebovani. Ak aj napriek dodrZiasvaniu vSetkyeh predpisov sa
vyskytnd poruchy chodu stroja, €i uZ neodbornou obsluhou alebo
inou nepredvidanou priéinou, je nutné stroj ihned vyradit
z prevadzky. Men3ie poruchy si mbze uzZivatel ‘odstrénit s&m
vlastnymi prostriedkemi bez narudenia presnosti stroja. Pri
poruchdch va&Sieho rozsahu je vyhodné vyuZit sluZby dodévatela
formou poZiadavky o radu, podklady k opravam, pripadne o vyko-
nanie servisu. :







