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Pracujeme stdle na zlepSeni nasich vyrobkd.
Popis, vyobrazeni a &iselné ddaje nemohou
proto vZdy pfesné souhlasiti s poslednim
provedenim stroje a jsou tudiz nezdvazné.
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Odevzdévame VAm n&vod k obsluze frézek MAS Fady
F 1 se zdvoFilou #Z&dosti, abyste mu vénovali plnou pozornost.

M&-13i byt dosafeno fidelu tohoto navodu, je nutno,
abyste jej deli pFimo Vademu frézai, ktery bude zodpovédny
za sprévnou obsluhu stroje; vystrihéte ge tim ztraty Sasu
a pozdéji zbytednyeh vydéni. i

Difive ne% uvedete stroj do provozu, seznamte se
s nim a vyzkouSejte dikladnd &innost jednotlivych 8é&sti. Pe-
dujte od zadatku o vydetné maziéni stroje; pofadujete plfece
dobré vlastnosti s dlouhou %ivotnost stroje!

Presnost a vykon stroje zkoudime pfed jeho odeslé-
nim z nadich zAvodd nejmodernéjdimi méricimi pPistroji. Pro-
tokol o zkouSce presnosti zasiléme se strojem. Aby pFesnost
stroje byla zachovéna i pozddji, zachézejte ee strojem opatr-
né & to zejména pii jeho dopravé a postaveni.

Budete-11 se Pidit témito pokyny, budete s nasim
strojem v ka%dém ohledu dokonale spokojeni. Za nésledky
vzniklé nedodriZovanim tdchto predpisl nemlZeme naprosto
prevzit odpovédnost.

Prejeme Vam ve Vadi préaci mnoho usp&chii!

spolednost 8 r. 0. ve Zliné,
tovarns na obréb&ci stroje.
Zévody ve 21in& a v 8ez. Usti.

Otisk i d&stedny zakézén. Pravo piekladu vyhrazeno,
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| Hlavni rozméry a technické Gdaje
@% frézek MAS Fady F 1

Vzor FH 1 jednoduchd, FU 1 universalni a FV 1 svislé frézka.

Stol: . FH 1 FU 1 V1
Délka a 3itka mm 1000 x 250
¥ Pocet, &itka a vzddlenost upinacich drézek mm 3x 14x65
i Podélny posuv ruén&/samolinné mm 580/520
= Piény posuv ruéné/samocinné mm 245
Svisly posuv ruéné/samocinné mm  410/400 410/400 360/350
¥ Nato&eni na obé strany — 45° - —

& Délici pristroj: 2
Vyska hrotd . mm 125

Nejv&tsi upnutd délka mezi hrotem dsliciho
| ! piistroje a hrotem konika mm 430
Vreteno:
Potet stupil otd&ek vietena 9

Polet otdcek vietena v Sti faddch podie
volby zd&kaznika:

Nizkd fada ot./min. 335 0z 530
Normaini fada ot./min. 475 oz 75
I. zvy$end fada ot./min. 67 az 1060
Il. zvy3end fada ot./min. 95 oz 1500 .
INl. zvy¥end fada ot./min. 132 oz 2100
Promér vietena v prednim loZisku mm 60
Kuzel vietena normding amer. (ISA} *) 1 3/4"
Vzdd&lenost osy vietena od spodni hrany
vodiciho ramena ‘ mm 130 130 —
Vzddlenost osy vietena od vodici plochy
stojanu g mm — — 285
Svisly posuv vietena mm — — 75
Natoéeni na obé strany — s 45°

Posuvy stolu: -

Poé&et posuvi 12
i} Podélny a pifény posuv mm,/min. 17 az 770
i Svisly posuv mm,/min. 8 az 374
- Podélny a pii&ny rychloposuy mm,/min. 2000
Svisly rychloposuv mm/min. 975
Elektromotor: X
: Poget otd&ek za minuty 1400
Vykon kW 22

Rozméry strojd a potiebnych pracovnich prostord viz str. 5.

*) Na pfdni: Morse 4.
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B. POSTAVENI STROJE

1. Doprava

(Obr. 1-2)

Frézky jsou odesilény GpIné smontované a sefizene. thned po obdrzeni vybalte stroj z bedny
a zjistéte pFipadné poskozeni, které obratem hlaste dopraynim podnikdm (dréze, $peditérovi
a pod.). Déle se presvédite, zda je pfisluenstvi stroje Upiné podle pfilozeného seznamu nebo
podle objedndvky. Nesrovnalosti ihned hlaste; na pozd&j3f reklamace nebude bran zfetel.

Na misto uréeni se dopravi stroj opatrnym posouvdnim na ocelovych vdleécich (trubkdch) anebo
jefdbem o dostatetné Gnosnosti. PFi posouvdni stroje na véledcich se vsunuje pélidio do vybrdni
vpiedu a vzadu zdkladny.
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Pridopravé stroje FH 1 nebo FU 1 jefdbem, vysufite nejprve vodici rameno R asi o 200 mm vzad,
fadné utdhnéte ve vedeni Srouby 26, (obr. 10) a prostréte lano o dostateénd Gnosnosti tak, jak
naznaceno na obr. 1. Pokud moZno pouzijte konopného lana; drdténd lana nebo fetézy klouzaiji.
Stroj uvaite tak, aby visel pevné. Pfed zvednutim stroje spusfte stolovou konsolu co nejnize a
pficnymi sanémi zajedte Opiné ke svislému vedenf stojanu. K dosazenf rovnovéhy dosta&i pak za-
jet stolem na potfebnou stranu.

Pfi dopravé stroje FV 1 jefdbem uvdzeme lano za otognou frézovaci hlavou tak, jak naznadeno
na obr. 2. Aby se zamezilo podkozenf stroje, je vhodné podiozit lano gumovym neb kozenym oboj-
kem P. '

2. Postaveni a vyrovnani

ey , Stroj mdze byt postaven
_%-F m pfimo na betonovou podla-

p hu, je-li tato dostate¢né sil-

ot ' N7z nd a Gnosnd. Nenf-li tomu
% % tak, musi byt zhotoven be-

S tonovy nebo zdény zdklad

NN NSNS SISNTS S podle obr. 3. Hloubka zg-
535 N kladu se voli takovd, aby

1480 4 stroj spocival na Gnosné po-

dé. Nelze-li doséhnouti

. . Unosné pudy, zhotovi se zé-

Obr. 3. Zéklad pro stroje. klad do hloubky asi 0,5 m

a nosnd pida pod zékladem se vyztuZi p&chovdanim, drobnym 3térkem a podobné. Potfebnou pra-
covni plochu stroje viz tab. |., str. 5.

Kdyz zdklad dobfe vyschl, dopravime stroj se zavéienymi zdkladovymi $rouby nad zdklad, ve-
dle otvord pro $rouby polozime Zelezné vyrovndvaci kliny a stroj spustime pomalu tak, aby $rou-
by se vsunuly do pfipravenych otvor a stroj dosedl na kliny. O¢istime zhruba ochranny nétér
stroje; je-li nutno, pouzijeme petroleje (nikoli benzinu nebo lihu).

Vyrovndni stroje provedeme dordZenim prisluinych klind (po kazdé stran& 2 kliny) podle presné
vodovéhy o presnosti 0,02 a2 0,03 na 1000 mm. Vodovéhu poklddéme na stol ve sméru podélném
a pri¢ném.

Po vyrovndni stroje se zaliji zékladové $rouby a stroj se podlije fidkym cementem. Po dokonalém
zatvrdnuti cementu dotdhneme matice zdkladovych §roubd a to za stélé kontroly podélné a pfig-
né vodorovnosti.




EAS

C. UVEDENI DO PROVOZU

1. Mazani
(Obr. 4 az 7)

Na moderni obréba&ci stroj jsou dnes kladeny vysoké poZzadavky na piesnost a vykon. V disled-
ku toho jsou dnedni obrdbéci stroje mnohem vice namdhdny nez staré vzory strojl. Na splnéni
téchto pozadavks, kladenych na moderni obrdbéci stroj, mé nejvétdi podil mazdni, které bylo
u frézek MAS fady F 1 provedeno s ndlezitou pé&i. Je oviem tieba urit nejvhodnéjsi mazadlo,
pouZit co nejmenitho po¢tu druht mazadel (nebezpeti vyményl), mazdni, stav oleje i jeho teplo-
tu stdle kontrolovat a kone&n& nahradit mazadlo novym a &istym v pevné stanovenych éasovych
odstupech (nejvy$ pol roku). Provozni &as prvni olejové ndping budiz kratdi {asi'3 mésice) | Olejo-
vé nddrZe napliite pouze ke znagkém pfisiusnych. olveioznakﬁé!

vrw

Rychlostni skifi je mazdna olejem, dopravovanym pistovym Cerpadlem ze spodnf &ésti rychlostni
skfing, vytvofené jako olejovd nddrz, do nédobky A [obr. 15} v horni &dsti stojanu, odkud je ve-
den na kola rychlostni skifné a do lozisek. Lamelovd spojka je mazdna odstiikovym krouzkem 160
(obr. 17). Skiifi naplnime olejem kolenem 1 na zadnf strané stojanu {obr. 4}, po otevieni krytu ru-
kojeti 30 (obr. 11, 13). Stav oleje kontrolujeme olejoznakem 2 na levé strané stojanu. Cinnost &er-
padla oleje kontrolujeme pozorovacim okénkem 3 nad olejoznakem 2. Olej musf proudit! Po
ur&itim provoznim ¢ase je nutno po oddroubovdni zdtky 4 olej vypustit, skiif dobfe vycistit, pfip.
propldchnout petrolejem a naplnit novym olejem.

Obr. 5.
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Centralni mazani stolové konsoly (obr. 4, 5).

Olejové Cerpadlo, umisténé ve spodni ¢dsti, dodévd olej na prisluind mista. Kromé toho je olej
rozstiikavan ozubenymi koly. Cinnost &erpadla kontrolujeme okénkem 10. Plnéni olejem provédi-
me otvorem 3 na pravé strané konsoly. Vysku hladiny pozorujeme okénkem olejoznaku 6. Olej mé-
nych sani je mazdno maznici 8. Pfevodovy mechanismus vratidia k fad&ni rychlosti posuvi je ma-
zan maznici 9. Maznici 11 je mazdno uloZeni drdzkového hiidele pro ndhon posuvd. Lozisko kli-
ky pro ruéni zveddni konsoly maze maznice 12. Sroub svislého posuvu nuino obdas namazat rué-
né tuhym mazivem.

Skiifi ndhonu posuvl

md vlastnl nédrzku, kterou naplnime po vyimuti zdtky 13. Z této nddrzky je olej rozvédén k po-
tfebnym mistom. Vratné soukoli ndhonu posuvy mozeme maznici 14 (obr. 4, 5). Nejnovéjsi stro-
je maji tlakové mazdni olejovym Eerpadiem stolové konsoly.

' 2

Pri¢né sané (obr. 4, 5)

maii rovnéZ vlastni olejovou nddrzku pin&nou otvorem uzavienym zdtkou 16. MnoZstvi oleje v né-

v - rd ,\ . , ~v v . . . ~ v 4
drzce vidime okénkem 15. Vedeni stolu je mazdno &ty¥mi maznicemi 17, dvéma vpiedu a dvéma
vzadu. UloZeni $roubu podélného posuvu stolu jsou mazdéna maznicemi 18 a 19.

Obr. 7. Mazdnf frézovaci hlavy
stroje FV 1.

=
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Obr. 8. Vypnuii ¢erpadla
Obr. 6. Olejové Cerpadlo. chladici kapaliny.
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Opérnéd loZiska

frézovactho trnu jsou opatiena nédrzkami s olejoznaky 20. Olej do trecich ploch je pfivadén
knoty. Nddrze plnime maznicemi 24 (obr. 5).

Pii poru$e olejového &erpadia (obr. 6) odsroubujte {po pfedchozim vypusténi oleje kolenem 4,
obr. 4) &rouby 430 a 436, sejméte vitko 429 a vyjméte cerpadio. Zkontrolujte, zda neni pistek 432
zaseknut. Pfed namontovdnim &erpadla toto fadné vycistéte a nezapomefite vloZit pod vicko 429,
pod piirubu télesa cerpadla 425, pfislusnd tésnéni. Nepracuje-li ani potom ¢&erpadlo. dobfe, je
tteba sejmout vitko s oznaenim sefizenf spojky [na pravé strand stojanu) o vyjmout a vydistit
sitko A (obr. 6). Je-li tfeba demontovat piirubu 258 (obr. &), postupuje se takto: Vypusfte olej
ljak jiz uvedeno vy3e), sejiméte klinové femeny a vicko s oznacenim seffzeni spojky. Sejmutim
drét&né poijistky 158 a povolenim Sroubu 159 odjistéte odstikovy krouzek 160 (obr. 17). Pak od-
$roubuijte prisluiné $rouby a pfirubu 258 (obr. &) i s femenici stdhnéte. Pfi-zpétné montdzi pfiruby

nezapomeiite vloZit t&snénf 267 (obr. 6), nebof jinak by unikal olej z rychlostni skifn&.

v v

' : &
Soukoli &erpadla chladici kapaliny b&i v oleji, doplfiovaném otvorem uzavienym zGtkou 21
(obr. 5).

Hlava svislé frézky mé dvé maznice 22 k mazdni horntho loZiska vietena, 23 pro posouvaci me-

chanismus objlmky vietena (obr. 7}.

Cis Pln&ni, kontrola neb vy-
i Mazaci, kontrolni nebo pousténi pfi 8 hod. pra-
Skupina 0: r:74, .odpadni misto na stroji covni dobg& Poznémka
dennd | tydnd més.
1 | Pinént i 1x za 3-6 més.
2 Olejoznak I
Tayeilogtnd TR 8 Kontrolni okénko I‘!
4 Vypousténi 1x za 3-6 més.
Plnéni 1x za 3-6 més.
Olejoznak
Ix za 3-6 més.

5

6

7 Vypousté&ni
8 Lozisko Sroubu p¥iénych sanf
9

Mech. vratidla k faz rychlost! posuvi
Stolové konsola 10 Kontrolni okénko &erpadla
11 UloZeni draZkov. hifidele ndhonu posuvi

12 ' | Lozisko kliky pro ruéni zvedani konsoly

RN
Skiflika ndhonu 13 Plnéni
posuvil 14 Vratné soukoli
=
HEF

15 Olejoznak

PiMdné san& a stl 16 Plnéni’

17 Vedeni stolu

18 UloZeni Sroubu podélného

19 " posuvu stolu

Opérnéd loZiska 20 Olejoznaky

Cerpadlo chlad. kap| 21 Plnéni ]
23 | Hornf loziska i

Erezozacgplave 23 Posouvaci mechanismus objimky vietena 1 |

Opérné loziska 24 | Pnen WER

—10—
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2. Chlazeni

Nédrz chladici kapaliny je vytvofena v zékladné stroje. Stav kapaliny udévé okénko A na pravé
strané (obr. 11, 13). K néstroji dopravuje kapalinu &erpadio B {pohdn&né Etythrannym hiidelem)
potrubim C, v jehoz horni &4sti je kohout D, jimz lze fidit pfivadéné mnozstvi. Na pracovni misto
ie kapalina pivddéna tryskou E, nastavitelnou v kloubech kiidlovou matici F.

Odpadaiict kapalina je odvddéna okrajovymi drézkami stolu, protékd sitkem ve stole, odpado-

vou trubkou do konsoly a odtud trubkami zp&t do nddrze zékladny. Sito stolu je nutno ob&as vy-
imouti a vyCistiti [po odstranéni ochranného plechu ze zadni odpadni drdzky stolu). Sito G v z&-

~ kladn& nutno rovnéz obcas vy&istit. Z uvedené tabulky Ize zvolit pro frézovanyt materidl sprévnou

chladici kapalinu. _ )

Nepotiebujeme-li pfi prdci erpadio chladici kapaliny, vypneme je takto: Krytem A pootodime
tak, abychom kolik B dostali do svislé drézky, nagez kryt i s trubkou C zvedneme. Nyni zvedneme
spojku D tak, aby kuli¢ka E zaskotila do druhého zavrtdni spojky. Tim je soukoli chladicf kapa-
liny vypnuto. Kryt A opét spustime a pootolenim zaijistime.

Materid! Chlazeni pti

hrubovdni hlazent

Ocel a Zelezo

Ndstrojovd ocel

Slitinové oceli

Ocelolitina, temperovand litina

emulsi vrtactho oleje
emulsi vrtactho oleje
pfi jemné&jSich pra-
cich fepkovy olej

emulsi vrtaciho oleje

emulsi vriaciho oleje

Litina vzduchem, pfip. vodu bez kapaliny

| + 5% sody
Mosaz ({tombak) emulsi vrtaciho oleje emulsi vrtaciho oleje
Bronz emulsi vrtaciho oleje bez kapaliny
M&d emulsi vrtaciho oleje emulsi vrtactho oleje
Olovo fepkovym olejem repkovym olejem
Nikl emulsi vriaciho oleje emulsi vrtactho oleje
Nové stfibro emulsi vrtactho oleje emulsf vriactho oleje
Cin fepkovym olejem fepkovym olejem
Hlintk emulsi vrtaciho oleje bez kapaliny
Duralumin fepkovym olejem fepkovym olejem
Elektron x) 4%,nim vodnim roziokem bez kapaliny

fluoridu sodného

Silumin emulsi vrtaciho oleje emulsi vrtactho oleje

x) Nechladit nikdy vodoul

— 11—
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3. Elektricka vyzbroj
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Obr. 9. Schema elektrické instalace.

Normding se pouzivé elekirickd energie 380 V, 50 per. pro hlavni okruh @ 220V pro pomocné ob-
vody. Elektrické vyzbroj je provedena podle ptedpist VDE 0113/1.42. Privod je proveden svor-
kovnicf Z, které slouzi k pfipojenf pevného pFivodu. Viechny pfistroje potfebné pro obsluhu mo-
toru a svétla jsou soustiedény v jedné skfini A. Hlavni vypina V/15 A, 500 V, vypind pFivod
elektrické energie do stroje. Pojistky P 15 A chrdni pied zkratem hlayni okruh, jedna. pojistka P; 6A
pomocny okruh. Motor M je zapindn stykadem S/10 A, 500V/, jehoz civka je na 220V s vyvodem
6 V pro signéini zdrovku. Proti pretizeni je chrénén tepelnou ochranou O (rozsah 4,5 - 6 A}, umis-
t8nou ve stykadi. Svétlo L (220 V, 40 W) se zapind vypinaéem B (250 V, 6A). Ovldddéni stykade
ie provedeno tla&itkovou skfinkou. Skiinka je vyzbrojena tla&itkem T; .start”, T, ,stop" a signdlni
Zérovkou H (6 V), kterd signalisuje zapnuty stav motoru.

PFi pouziti jiného napé&ti nez 380 V je nutno prestaviti tepelnou ochranu, nebo vyméniti cely sty-
ka i s ochranou. Nastaveni provedeme b&zcem po stupnici na pravé strané ‘stykade podle uve-
dené tabulky. Pfipady kdy je nutno vyméniti stykal s ochranou jsou na tabulce vyznaleny
kiizkem.

—10—
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Poloha bézZce na stupnici (normdl. intensita v A}
kW 125V 1 220V | 380V l 500 Vv
B ' Trojfdzovy proud
22 169 x 96 x| 56 42
3 231 x 131 x| 76 x 58

4. Spusténi stroje

"

Pred uveo‘enl’m do provozu odistéte dokonale ochranny nétér se viech opracovanych &Gsti stroje,
zejména se vSech vodicich a tfecich ploch. Je-li nutno, pouzijte petroleje, ne viak benzinu ne-
bo lihu. Potom dikladné prostfiknéte viechny maznice petrolejem, napliite- viechny olejové nd-
drzky olejem aZ po znaéky pfislusnych olejoznakd a cely stroj dobte promazte, zvlé$té vodici
plochy, které vzdy pfed mazdnim pedlivé olistéte. Pak napliite nddrs v zdkladné chladici kapa-
linou. Denné pak kontrolujte, pfip. doplitte viechny olejové nddrzky! Dopliujte denn& viechny
ostatni, lehce pfistupné maznice! Pouzivejte dobrého, Fidce tekutého strojniho oleje, t. zv. viete-
nového. Vystithejte se peclivé kdzdého znelisténi oleje, zejména tiskami. V daléim provozu pak
nezapominejte na &isténi stroje. Cistéte vzdy po-skonéeni smény a jednou tydné dokladnél

Nyni zkontrolujte sprévnou &innost viech fadicich pdk a.&dsti k obsluze stroje. Ruénim otd&enim
se presvédcte, zda vieteno stroje se volné otddi.

Po zapojeni stroje na sif je zapnutim vypinade 1 (obr. 13) zaveden proud do stykade. Stroj zapo-
iime tak, aby femenice elektromotoru se otd¢ela podle sm&ru Sipky na ni nazna®ené. Neni-li
tomu tak, je nutno prepolovat motor. Tlagitkovym, piip. p&ckovym vypinacem 2 {(obr. 11, 13 ;
spoustéci pdka § musi byt dole!) uvedeme v chod elektromotor, pfi &emz se rozsviti Eervend 4-
rovka 3 nad vypinacem. Zvednutim spoustéci péky 5 (po obou strandch stojanu) nahory zapneme
lamelovou spojku, tim uvedeme do chodu vFeteno, ndhon posuvd a &erpadlo chladici kapaliny.
Pfed spusténim stroje zafadime vratidlem 7 nejniz3f otdeky vietena, stroj pak nechdme b&zet asi
pdl hodiny naprdzdno a teprve potom zafazujeme postupné (vidy za klidu, pfip. za dob&hu
stroje] otdcky vietena az na nejvyssi. PFi tom kontrolujeme otepleni loZisek a mdézdnil

Je-li spoustéct pdka 5 nahofe a zapneme tlacitkovy (pFip. pdEkovy) vypina¢, mizZe se stdt, Ze sty-
ka& vypne proud, jezto zdb&rovy moment je pro motor pfili§ velky. Pak je nutno ofeviit kryt sto-
janu a stykac znovu zapnout stisknutim tlagitka na predni strang stykace vpravo nahofe.
Stlacenfm pdky 5 doli vypneme lamelovou spojku a kuzelovd brzda 192 a 33 (obr. 17} zastavi
soukoli rychlostni skifn& s vietenem. Presuvnd &dst brzdy 192 je tladena do pevné &asti 33 zpruzi-
nou. Tlacitkovym (pfip. p&&kovym) vypinacem 2 {obr. 11, 13) zastavime elektromotor a vypinacem
1 pferusime proud pfichdzejici do stroje.

Zplsob Fadéni strojnich posuvl je popsdn ve zviditni kapitole na str. 16.
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D. OBSLUHA STROJE

1. Casti k obsluze stroje

(Obr. 10. a2z 13.)

Elekiricky vypinaé pro zavedeni proudu do stroje {stykacel.

Vypina& (pdckovy, pfip. tlaitkovy) ke spudténi a zastaveni elektromotoru.
Kontrolni zd&rovka. ' ¢

Elektricky- vypinac svétla.

Paka k spusténi @ zastaveni stroje.

Téhlo k zmé&né sméru oté&eni vietena (pod krytem stojanul.

Ruénf vratidlo k zm&né rychlost! vietena. Na ¢&iselntku otdcky vietena za min.
Péka podéiného posuvu stolu.

Pé&ka pfiéného posuvu stolu.

Pdka svislého posuvu stolu.

Ru&ni ¥roub k aretaci pfiéného nebo svislého posuvu.

Pdka k zapnuti a zmé&né sméru strojnich posuvd.

Vratidlo k fad&ni rychlosti posuvd. Na &iselniku rychlosti posuvl v mm/min.
Pdka normdiniho a rychiého posuvu.

Ru¢ni klika podélného posuvu stolu

Ruénf klika pfi¢ného posuvu stolu.

Ru¢ni klika svislého posuvu stolu.

Narézky podéliného posuvu.

Nardzky p¥iéného posuvu.

Narézky svislého posuvu.

Srouby k zaiji$téni podéIného posuvu.

Srouby k zaqjisténi piiéného posuvu.

Sroub k zaijisténi svislého posuvu.

Vodici rameno {FH 1, FU 1).

Vratidlo k prestaveni vodiciho ramena (FH 1, FU 1).

Srouby k upnuti vodiciho ramena ve vedeni (FH 1, FU 1).

Upfnaci roub frézovaciho trnu neb frézy.

Opémé lozisko frézovaciho trnu (FH 1, FU 1).

Opérné nbzky vodictho ramena a frézovaciho trnu (FH 1, FU 1).

Rukovéf k otevirdni krytu stojanu

Srouby k zajidténi piicnych sani natolenych o urity Ghel (FU 1).

Kryt loZiska podéiného $roubu stolu (sejme se pfi praci s délicim pfistrojem se strojnim po-
honem).

Vratidlo k posouvdni obijfmky vietena (FV 1).

P&ka k upnutt objfmky vietena ve frézovaci hlavé (FV 1).

Srouby k utaZeni otoéné frézovaci hlavy u stroje FV 1.

Zajigfovaci kolik otogné frézovaci hlavy u siroje FV 1. “
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2. Posuvy a jejich Fadéni

{Obr. 10 oz 13)

Posuvy stolu ve viech tfech smérech jsou rucni a strojnf, nezdvislé na otdekdch vietena. Po spus-
t&nf stroje zkuste nejprve rucni posuvy a potom vyzkoudejte posuvy strojni; tyto fadte postupné
od nejnizdich. Pfed zapnutim strojnich posuvl zkontrolujte, zda jsou povoleny zajifovaci Srouby
stolu, pfi¢nych sani neb konsoly (21, 22, 23 obr. 10-13).

Ruénim posuvim stolu jsou uréeny: podéInému klika 15, pfitnému klika 16 a svislému klika 17.

P¥i zapindni strojnich posuvl postupujte takto: P&ku 12 uvedte z& sttedni neutrdini polohy do nor-
mélni pravé polohy. Je-li tato pdka ve stiednf poloze, pak nelze zapnouti strojni posuvy. Presu-
nutim péky do levé polohy zménime smér viech posuvs v opaény. Potom zafadte vratidiem 13
rychlost posuvu (podle hodnot na Ciselnfku vratidla znagicich mm/min.). Je vyhodné fadit rych-
losti posuvd vratidlem 13 v b&hy stroje. Potfebny strojni posuv zapneme takto:

Podélny posuv pdkou 8. Natotenim pdky vpravo musi byt posuv stolu rovnéz vpravo, natoenim
péky vievo, posuv stolu vievo. Aby smér posuvu souhlasil se sm&rem natodeni paky 8, musi byt pfi
normdinfm ot4&enf vietena vpravo péka 12 rovnéz vpravo.PFi obrdceném sméru otdleni vietena
musf byt pdka 12 vievo. (Péka 14 je v dolnf poloze).

Pfi¢ny posuv zapneme zvednutim paky 9 nahoru. (P&ka 14 je v dolni polozel. Stlagenim péky 9
dold vypneme pficny posuv.

Svisly posuv zapneme zvednutim pdky 10 nahoru. (Paka 14 je v dolni polozel. Stlagenim pdky 10
dol& vypneme svisly posuv.

K aretaci pfigného nebo svislého posuvu je uren Sroub 11. Je-li tento $roub pevné dotazen, ie
mozno zapnout kterykoliv z posuvi nebo oba souCasné. Pfi povoleném ¥roubu 11 je viak moZno
zapnout pouze jeden z obou posuvl (kterykoliv).

Rychloposuv zapneme zvednutim a pfitlagenim péky 14 nahoru po pfedchozim zapnuti patficné-

wev

ho posuvu (podéiného, pfigného nebo svisléhol.

Strojni posuvy viech tfi smérd je mozno omezifi prestavitelnymi narazkami 18, 19, 20, které vy-
pnou samod&inné posuv a to i pfi plném zatfzeni stroje. | v tom pfipadé, Ze prévé nepouzivdte na-
rdzek, ponechte je v krajnich polohdch, jinak by mohlo nastat vazné poskozeni stroje. ZvlG3té
opatrnd si podinejte pfi zapnuti posuvd viech ¥ smérd sou&asnd; vidy nejprve zkontrolujte no-
rdzky, zda jsou pevné utazeny ve svych krajnich polohdch.

Voli ve vedent stolu, pFiénych sani a konsoly lze vymezit dotaZenim klinovych &t pfislusnymi
$rouby.

Pouzivé-li se jen jednoho strojntho posuvu, je mozno ostatni zajistit dotazenim patfiényich Sroubd
a to:

Podélny posuv $rouby 21
pficny posuv $rouby 22 a
svisly posuv §roubem 23.
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Stdl. Rozméry upinacich drézek jsou uddny na tab. I. (str. 5). Kond-li se po deldi dobu na stroji
tatdz préce, je tfeba zménit oblas misto upnuti pFfedmétu nebo upinaciho piipravku, aby opotre-
beni vedeni bylo stejnomé&rné rozdéleno.

3. SeFizeni lamelové spojky
rychloposuvu
(Obr. 14)

Spojka jest sefizena v nafem zdévodé a nenf ji tfeba sefizovat. Stane-li se viak, Ze spojka po del-
$im provozu dobfe netdhne, provedeme jejl sefizenf takto:

Nejprve vyiroubujeme ze skiinky néhonu vitko H -(obr. 11, 13) nad é&tyfhrannym hiidelem. Pak
pootoCime a nadzvedneme kryt A (obr. 8), na&ez vytdhneme &yihranny hiidel. Potom vysroubu-
jeme teleskopickou trubku z vika K skiinky ndhonu L (obr. 11, 13). Po odéroubovéni pfisludnych
Sroubl skifnku L sejmeme a sefidime spojku.

b

N

v f ! N N i y e K3

.
Obr. 14. Sefizeni lamelové spojky rychloposuvu.
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Pliskem 1 vytéhneme zajisfovaci kolik 2 matice 3 z otvord pojistného kotoute 4. Pootogenim plis-
ku o 90° zaijistime kolik ve vysunuté poloze. Potom matici 3 dotédhneme podle potieby. PootoCenim
matice o 1/24 obvodu (kotoug ma 24 otvor) zmendime vili mezi lamelami o 0,075 mm. Spojku
sefidime tak, aby v zapnutém stavu méla spravny pritah o aby ve vypnutém stavu nehfdla.

Po sefizeni spoiky oto&ime zpét plisek 1 o 90°, aby kolik 2 tlakem zpruziny 5 zaskogil do jednoho
z otvord pojistného kotoude 4 a zajistil matici 3. Po sefizeni spojky namontujeme sejmuté Cdsti.

4. Sevizeni lozisek vietena stroja FH 1, FU 1

{Obr. 15)

Po del¥fm provozu vznikne v loziskéch vietena vile, kterou odstranime sefizenim. Pfi sefizovani
postupujeme opatrné takto: Predni lozisko seffdime tak, e povolime Sroub 19 pouzdra 63 a kli-
gem vsunutym do otvort matice 45 touto pootoéime do prava tak, aby osovd vile byla pfiméfend.
Po sefizenl pfitéhneme $roub 19.

Obr. 15. Setizeni lozisek vietena strojo FH 1, FU 1.
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5. SeFizeni lozisek vretena stroje FV 1
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Obr. 16. Sefizeni lozisek vietena stroje FV 1.

Dolni loZiska: Uvolnéte zajifovaci pdku 34 objimky vietena (obr. 12, 13). Oté&enim: vratidla 33
uvedte objimku do hornif {zasunuté) krajni polohy. VySroubuijte &ep B (obr. 16). Nato&te vieteno
tak, aby zajisfovaci roub D matice E byl proti otvoru (v misté &epu B). Sroub D uvolnime a kulo-
tou ty&inkou, vlozenou do otvoru matice E zajistime tuto proti oté&eni. Pak otééime vietenem rug-
né tak, az vymezime vili v loZiskéch F. Potom utéhneme pojisfovaci roub D a zajroubujeme &ep
B. ;

—_—19—



@EAS

Homi loziska: Po od$roubovdni $roubd G sejmeme viko H. Povolime pojistny Zroub | matice J a.
pfitazenim této matice vymezime vili mezi lozisky K. Po sefizeni opét zajistime matici J pFitazenim
Sroubu | a namontujeme viko H. U nejnovéisich strojd se odjisfuje a zajisfuje pod matici J pojistny
plech.

Doporuéujeme po sefizeni lozisek poklepat na vieteno dfevénou nebo gumovou pali¢kou, pfi-
padné vyzkouset pied spusténim stroje, zda nejsou loziska pfili§ utaZena.

6. Sefizeni lamelové spojky
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Obr. 17. Sefizeni lamelové spoijky.
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Netdhne-li dostatecné po deldim provozu lamelovd spojka, je nutno ji sefiditi, cos provedeme
{po oddroubovéni vitka s oznalenim sefizeni sp ojky na pravé strané stojanu) takto:

Piiskem 190 (obr. 17) vytéhneme pojisfovaci kolik 188 matice 187 z otvord pojistného kotouge 181.
Pootocenim plitku o 90° zajistime koltk ve vysunuté poloze. Potom matici 187 dotéhneme podle
potieby. Pootofenim této matice o 1/24 obvodu (kotou¢ 181 md 24 otvory) se zmensi vile mezi
lamelami asi 0 0,075 mm. Spojku je nutno sefiditi tak, aby méla v zapnutém stavu spravny pritah
a aby nehfdla ve vypnutém stavu.

Po sefizeni natotime plisek 190 zpé&t o 90° a kolik 188. zaskod! tlakem zpruziny 189 do jednoho
z otvor{ pojistného kotouce 181, &mz zaijisti matici 187.

7. SefFizeni spravného zabéru kuzelového

soukoli vietena stroje FV 1
(Obr. 16)

Sefizen{ sprdvného zdbsru kuzelovych kol L a M provedeme takto:

Kolo L: sejmem viko H (po odsroubovéni §roubid G) a loziskové pouzdro N dotéhneme kli¢em
podle potfeby. Po sefizenf nasadime opét viko H a za$roubujeme 3rouby G. Pouzdro N zajistime
Sroubem O.

Kolo M: Seimeme obdéinikové viko na levé strané stojanu. Odijistime pouzdro § odstrandnim po-
jistky P. Klitem poototime pouzdrem $ podle potfeby. Zajistime pouzdro pojistkou P a pisroubu-
jeme viko.

Vili v loZiskdch T vymezime opét okénkem na levé strané stojanu dotazenim matice Y po uvolné-
ni Sroubu V, tlagiciho na pero Z.

L

8 N r 4 2" 4 (-]
. apinani remenu

(Obr. 18, 19)
Hnaci elektromotor je umistnén v zadnf &ésti stojanu o po otevFeni krytu lehce pfistupny. UloZent
motoru na listéch E sklopnych na ty&i A, umoziivje snadné napnuti femend. Napnutf provedeme
tak, Ze matice B nad drzdkem C povolime a matici D dotéhneme tak, aby femeny byly dosta-

fecné napnuty.



Obr. 18. Napindni femeny
u strojo FH 1, FU 1.

I
&)
|

Obr. 19. Napindnf femend
u stroje FV 1.

9. Zména sméru otaéeni vietena

Smér otdceni vietena zm&nime v opa&nyi zasunutim' pdky 6, {pod krytem stojanu) smé&rem do stro-

ie (obr. 11, 13).

10. Zména Fady otaéek vietena

Zménu urcité fady otdZek vietena v jinou fadu provedeme jednoduchou vyménou dvou celnich
ozubenych kol, uloZzenych pod krytem mezi vodicimi plochami stojanu. Na obr. 20 jsou to kola
36, 30, 42, 48,24 = Z, a kola 36, 42, 30,24, 48 = Z,

Moznosti sestaveni t&chto kol a dosazené fady otdcek jsou zfejmé z uvedené tabulky.

-2'1 JZ; Rada otdcek za min.

24 48 33,5 — 530

30 42 475 — 750

36 36 67 — 1060

42 30 95 — 1500

48 | 4 132 — 2100

Ve stroji jsou podle objednané fady vmontovéna 2 kola. Daldi kola (podle tabulky} dodévéme
iako zvlGstni pfislusenstvi (za pfiplatek).
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Obr. 23. Stolové konsola strojd FH 1 a FV 1.
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E. NAHRADNI SOUCASTI
1. Zpisob objednani

Je-li tfeba nékieré néhradni souddsti, je nutno pfi objedndni udat:

1

2
3
4
5
6

pfesné pojmenovdni souldsti,

skupinu sougdsti (na pf. rychlostni skiffi, stdl),
&isla vyrazend na souldsti,

podet kusU souldsti,

vzor (typu) stroje,

vyrobni &islo stroje, vyrazené na pravé strané stolu {pFi pohlédu na stroj zpiedu).

Piklad:
Obijednévéme jednu levou nardzku stolu, €. 14246-1212, vzor stroje FH 1, vyr. & 301.

T&chto 0daijd je nezbying tteba, nebof frézky neustéle zlepSujeme a tim ménime také rozlitné
soutdsti. Pfi objedndvéni néhradni soudsti Vadm budeme povdééni, uddte-li jasng, obsirné a
skutegnosti odpovidaifci divod objedndvky, nebof je snahou firmy odstranit patfiénymi zména-
mi poruchy strojo.

Podle moZnosti Ize také objednat ndhradni sougdst uddnim jejiho oznadeni ve vyobrazenich to-
hoto ndvodu. V tom piipadé udeijte té2 &islo pfslusného obrézku, strany a znatku névodu
{nf 5-2-42).

Priklad:

Obijedndvdme pistek 425, obr. &, str. @ % olejovému Eerpadlu jednoduché frézky FH 1, vyr. &. 308,
névod k obsluze nf 5-2-42.
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- . Seznam valivych lozZisek
5 ‘ :
P Skubi il Poet , P .
- upina fslo kusd Vyrobce | Oznadeni - Rozméry
; a. LoZiska pro stroje FH 1 a FU 1.
’ _
23 2 SKF 32212  {60x110x30 CO80
36 1 SKF NM45 45x100x25C0O50
* 60 2 SKF ' 6306 30x 72x19
o 67 2 SKF 6204 20x 47x14
84 2 SKF 6305 25x 62x17
i gyenlostnl 93 2 SKF 6305 2%5x 62x17
: 101 1 SKF 6206 30x 62x16
. 108 1 SKF 6305 25x 62x17
e 130 2 SKF 6303 40x 90x23
4 152 1 SKF 16103 17x 35x 8
=
P ,
4 542 2 - SKF 16105 25x 47x 8
4 546 1 SKF 30205 25x 52x16
, 553 1 SKF 30206 | 30x 62x17
: gonsola 757 1 SKF 51111 55x 78x16
s 955 2 SKF 51204 20x 40x14
. 1097 2 SKF 30206 30x 62x17
> Stol 1165 2 SKF 30205 25x 52x16
# 1195 1 - SKF 1264 _ 47x 20x14
; b. LoZiska pro stroj FV 1.
; 29 1 SKF 30214 70x125x26
» 30 [ SKF 30210 50x 90x22
P 4 1 SKF 6307 35x 80x21
- 40 2 SKF 6306 30x 72x19
7 67 2 SKF 6204 20x 47x14
84 2 SKF 6305 25x 62x17
93 2 SKF 6305 25x 62x17
Rychlostni 101 1 SKF 6206. 30x 62x16
skl 108 1 SKF 6305 25x 62x17
130 2 SKF 6308 40x 90x23
152 1 SKF 16103 17x 35x 8
1403 2 SKF 30214 70x125x26C0O80
1427 1 SKF 32212 60x110x30C0O80
1431 1 SKF 32211 55x100x27 CO8OF
1462 1 SKF 51103 17x 30x"9
1523 1 SKF ~ 51103 17x 30x 9
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b. LoZiska pro stroj FV 1. L
_ _ p
542 2 SKF 16105 25x 47x 8 :
546 ] SKF 30205 | 25 516 h
e 553 1 SKF 30206 30x 62x17 b
757 1 SKF 51111 55x 78x16 b
955 )  SKF 51204 20x 4014
1097 2 SKF 30206 1 30x é2x17 ‘
A 1165 2 SKF 30205 25x 52x16 e
: 1195 b SKF 51204 47x 20x14 '

3. Seznam elekiromotora

Pro {/§echny stroje stejné motory a to:

Elektromotor Bafa vzor E 4bK 4000, n=1400, N=2,2 kW

s

4. Seznam klinovych Femend

pro stroje FH 1 o FU 1 4 klin. femeny 13x9x1480

pro stroj FV 1 : 4 klin. femeny - 13x9x1630,
: — 28—




Vyrobni program:

FREZKY JEDNODUGH_E, SVISLE A UNIVERSALNI
REVOLVEROVE SOUSTRUHY
SOUSTRUHY

RADIALNI VRTACKY

Zavody ve Zliné a v Sezimové Usti.

Bafa, a. s, odd. Obrabéci stroje, Zlin
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