N

TOS

NAVOD K OBSLUZE

hrotového soustruhu

S 32




S vyvojem vyrobni techniky jde i vyvoj stroji, jejichZ konstrukce
jsou stdle prizpusobovany novym pozZadavkum uc¢elného obrabéni.
NemizZeme proto zaruc¢it shodnost navodu se strojem ve vsech
podrobnostech a Zadame proto zakazniky, aby pri vyméné nahradnich
dilca wuvedli vZdy typ stroje, zakazkové ¢islo soucastky, aby

objednavka mohla byt vyrizena podle provedeni dodaného stroje.



Predmluva

Dovolujeme si Vam predlozit tento navod s prosbou, abyste mu
vénovali svou pozornost a dobre se obeznamili s jeho obsahem.
Tento navod ma Vas sezndmit se spravnym postavenim, obsluhou a u-
vedenim stroje v chod. Nesplnil by své poslani, kdyby s jeho
obsahem nebyli dob¥e obeznameni vedouci oddéleni a ti, kdo stroj
primo obsluhuji. Je velmi dileZité seznamit se se vsSemi c¢astmi
stroje pred jeho uvedenim do chodu a zvlasté obsluze stroje jest
t¥eba vénovat velkou péci. Budete-1li se ridit pokyny uvedenymi v
tomto ndvodu, usetrite si ¢as a zamezite ztratam. Pred uvedenim
stroje do chodu seznamte se velmi dobre a peclivé se vseni
obsluhujicimi prvky. Pracovni presnost kazZzdého stroje se
kontroluje nejpresnéjsSimi méricimi pristroji. Pec¢livost a duklad-
nost, s Jjakou se tato kontrola provadi, =zarucuji naprostou
presnost stroje v ramci prejimacich norem platnych pro tento
stroj. Proto je nutné pri dopravé a usazovani stroje poc¢inat si
opatrné, aby presnost stroje byla zachovana. DodrzZite-li vsSechny
pokyny v navodu uvedené, budete s presnosti a vykonem stroje
spokojeni. Prejeme Vam uspésnou praci na nasich strojich a

nejlepsi vysledky.
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HLAVNI ROZMERY A TECHNICKA DATA

Obézny prumeér:
nad loZem

nad suportem
v luneté pevné

v luneté soubézné

Vzdalenost hrotu:

—— e ——————————— ———

na zvlastni objednavku toc¢na délka
toénd délka pri pouziti kuzZelového
pravitka /udhel do 15°/

Loze

sSirka

upinaci deska

unaseci deska

¢tverec c¢tyrhranné nozové hlavy,
vnéjsi - vnitrni

nejvétsi prarez noze

Vreteno:

vrtani vretena

kuzZel ve vretenu

kuzel hrotu

predni zavitovy konec podle normy
DIN 800

Na zvlastni objednavku vreteno

DIN 55022 s kuZelem ve vretenu MORSE

mm

mm

mm

mm

mm

mm
1220

Morse

320
190
6-100
16- 30

750

1000

280

250
280
150

100-68
20x20

36
M40

M 68x6



Otacky vretena 3x18 stupnu:

normalni ot/min 32-1600
snizeny ot/min 20-1000
zvyseny ot/min 63-3200

Posuvy a zavity:

36 podélnych posuvl na otacku vretena mm 0,033 ,52
36 pric¢énych posuvl na 1 otacku vretena mm 0,01-1,24
36 metrickych zavitd se stoupanim mm 0,375-44
36 zavitd se stoupdnim v angl. palcich 3/128"-23/4"
36 zavitu Whitworth - pocet zavitua na 1" 3/4-88
36 zavitl modulovych-stoupani modulové 0,375-44
36 zavitd Diametral-pitch Dp 3/4-88
prumér vodiciho Sroubu mm - ¢ 28
stoupani mm 6
nebo pocet zavitd na 1" 4



B.  POSTAVENI STROJE

Ihned po obdrzZeni stroje se presvédcte, zda-li soustruh ne-
byl béhem dopravy poskozen a podle priloZeného navesti
prezkousejte, zda nechybi nékteré prislusSenstvi stroje. Zjisténé
zavady hlaste ihned prislusnému dopravci a nam. Na opozZdéné re-

klamace nebereme zretel.

B.1 DOPRAVA A ZVEDANI JERABEM /OBR.3/
Pri dopravé stroje na stanovisté pomoci valecku pouzijte

drevénych 1lizin, pripevnénych na spodku stroje, kde pro snadnéjsi
zvedani soustruhu slouZi na obou koncich do nichZz se mohou
nasadit 2zvedaci ocel. tyc¢e. LizZiny odstrante aZ na konecném
stanovisti. Je nutné zasunout do zakladové desky ¢ 30x750 2 Kkusy.
Pri dopravé jerabem nutno dbati spravného rozdéleni vahy stroje,
pricemz malé rozdily v rovnovaze mohou byti vyrovnany premisténim
suportu, ale jen kdyz stroj byl jiZ oc¢istén. K dopravé pouzijte
jen dobrych konopnych 1lan, kterda musi byt vedena tak aby se pri
zavéseni neposkodily hridele, kli¢ky nebo jiné vycénivajici ¢&asti
stroje. Za tim WuUcelem Jje nékdy nutno lano vhodné podlozit

drevénymi Spaliky.

B.2 POSTAVENI A VYROVNANY /OBR.4,5/
Jednou ze zakladnich podminek klidného chodu stroje a jeho

trvalé presnosti Jje spravné postaveni a presné vyrovnani na
pripraveny betonovy zaklad. Pouha betonova podlaha je
postacujici, Je-1li dostatecné silnd a nachazi-li se na pevné
pudé. Pri zdénych zakladech z cihel pouzZzijte cementové malty.
Hloubka zakladu se voli podle unosnosti pudy.K vyrovnani
soustruhu pouZijte presné vodovahy, kterd se poklada na oCisténé
vodici plochy 1loZe, viz obr. 4. Pripustna uchylka v podélné
vodorovnosti je 0,015 mm na 1000 mm, vodorovnost priéna 0,03 mm
na 1000 mm. Vyrovnani provadi se stavécimi Srouby, pro které jsou
v podstavcich zavitové otvory. Mezi podlahu a stavéci Srouby
poloZte ocelové podlozky tak, aby mezi strojem a podlahou zustala

asi 1 cm Siroka mezera, aby stroj mohl byt podlit dostatecéné
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ridkou cementovou maltou. Jakmile malta ztvrdne, utdhnéte
rovnomérné zakladni Srouby, pricemZz stdle kontrolujte polohu
stroje v podélném i pri¢ném sméru.

Mimo tohoto méreni doporucujeme zakaznikum provésti
kontrolu rovnobéZnosti podélného pohybu suportu s osou vretena
v roviné svislé a/,jakoZ i vodorovné b/ viz obr.4. K tomuto ucelu
pouzijte trnu s kuZelovou stopkou a s valcovou ¢asti 300 mm
dlouhou. Pri tomto méreni Jjest ve svislé roviné a/, Jjakoz

i vodorovné b/ dovolena uchylka do 0,02/300 mm.



Ls

UVEDENT STROJE DO CHODU

C.l

MAZANT

Rychlostni sk¥in, norton a vreteno Jjest mazano jednim

Cerpadlen.

a/

b/

c/

a/

Olejové zubové cerpadlo pro mazani ozubenych soukoli, vali-
vych loZisek a lozisek pracovniho vretena jest umisténo na
nejnizsim misté rychlostni sk¥iné. Olej Jje rozvadén do
vSech uloZeni a na ozubena soukoli, po kterych stéka zpét
do nadrze.

Naléva se po odsroubovdni vrchniho vika na vreteniku. Stav
oleje v rychlostni skrini ukazuje olejoznak 2645 /obr.6/.
K vypousténi oleje z rychlostni sk¥iné slouzi polyamidova
zatka 4187. Kontrolni olejoznak 2645 ukazuje, zda pumpa
maZe rychlostni skrin a norton. MnoZstvi oleje privadéného
na vyménna kola Jjest regulované stavécim Sroubkem vV
rozvadéci oleje po otevreni Kkrytu vyménnych kol. Pro
kontrolu mazani loZisek hlavniho v¥etena slouZi olejoznak
v nejhorejsi c¢asti vreteniku, olejoznak pod nim slouzi ke
kontrole odpadového oleje z predniho lozZiska.

Loziska pracovniho vretena jsou mazdna pres saci ko§ pre-
padovym mazanim.

Suportovad skrin jest mazdna samostatnym ust¥ednim pistovym
cerpadlem. Pistové cerpadlo Jjest pohanéno vystrednikem
4-2770, ktery jest na ose Sneku posuvu.

Olej zalévame otvorem v sanich a vypostime zatkou v zamku
4187 /obr. 6/.

Ostatni mista vcetné Sroubl suportu a vodicich Sroubu se

mazZou olejnickou, viz. obr. 6.



C.1.1 Tabulka mazani

Skupina Mazani Kontrol. Mazati Obsah vyména [Znacka
stroje mista mista pri 8 hod. nadrzZe| asi za |oleje
prac. dobé kg
Rych- Hl.lo- olejo-
lostni Zzisko znak 2x
skrin sammocinné
nahon béhem
vretenik|olejo- chodu
norton znak stroje 15 1/2roku|OL-PO
vym.kola
Suporto-|vnitrek olejo- 1 1/2roku|OL-P4A
va skrin znak
vnéjsek - 2x denné olej- - OL-P4A
nicka
Suporty |maznicka - 1x denné olej- - OL-P4A
pro sSrou- ' nicka
by/vede-
ni/
hodinky [ciferniky - 1x denné olej- - OL-P4A
nicka
vodici zadni - 1x denné olej- - OL-P4A
Sroub lozZisko nicka
a tyc¢
konik pinola - 1x denné olej- - OL-P4A
nicka
C.1.2 Nahrada oleijd zahraniénimi znadkami
BENZINA - OL-PO (P3)> BENZINA - OL-P4A
BP - Energol HP 5 AGIP - Exidia 68
ESSO - Nuto H5 BP - Maccurat 68
MOBIL - Velocite 3 ESSO - Febis K 68
SHELL - Tellus C5 MOBIL - Vactra No 2
CASTROL - Magna BB 5 SHELL - Tonna T 68
CASTROL - Magna BDX 68
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c.2 CAST ELEKTRO

C.2.1 Celkovy popis

Obsluze stroje, pokud Jje to osoba bez elektrotechnické
kvalifikace, jak definuje CSN 34 3100, je zakazano otevirat dvere
rozvadéde nebo jakkoliv zasahovat do elektrické instalace stroje.
Opravu a udrzZbu elektrického zarizeni smi provadét osoba mini-
malné “znala", jak definuje CSN 34 3100. V jiném staté plati
prislusény predpis toho statu, kam stroj byl dodan.

Stroj je 2z naseho podniku vybaven elektrickou vyzbroji na
napéti a kmitocet dle prani zakaznika. Elektricka vyzbroj je
provedena dle predpisi CSN 33 2200 - Elektrické zarizeni je
provedeno pro obydejné prostr¥edi dle €SN 33 0300.

Pripojeni stroje na elektrickou sit se provede po ustaveni
stroje. Privodni svorkovnice je pristupna po otevreni vika
rozvadece. Nejdrive se odstrani ochranny kryt privodni
svorkovnice. Privodni kabel se privede vstupnim otvorem v zadni
¢casti stojanu stroje (viz obr. 6) a prostrci se k privodni
svorkovnici. Pro upevnéni kabelu Jje urc¢ena VvV misté pod
svorkovnici kabelova prichytka. Privodni c¢tyrzilovy kabel
o prurezu min. 2,5 mm2Cu se pripoji na svorky oznacené pismeny U,
V, W, N, PE. Privodni svorkovnice obsahuje i svorku N, které'je
propojena se svorkou PE. Na stroji je potrebné dodriet sled fazi.
Zapneme hlavni vypina¢ QS1 a stiskneme tlacitko start vretena.
Prestavenim paky 3 (obr. 8) doprava se vreteno musi otacet proti
sméru hodinovych rucicek, (pri pohledu od sklic¢idla vretena).
V pripadé, Ze se vreteno otaci opacné provede se prepojeni dvou
fazi. Po odzkouseni se upevni kryt privodni svorkovnice.
V blizkosti vstupu kabelu do stroje Jje na stojanu stroje
vytvorena vnéjsi ochranna svorka stroje, ktera se vyuzije
v pripadé, Ze je zakladni ochrana doplnéna ochranou pospojovanim.
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UPOZORNENTI !

Obvody, které i pri vypnutém hlavnim vypinac¢i zUstdavaji pod
napétim, Jjsou opatreny ochrannym Xkrytem a Stitkem s napisem
"Pozor pod napétim i pri vypnutém hlavnim vypinaci." Jednd se

o privodni svorkovnici a pripojovaci svorniky hlavniho vypinace.

C.2.2 Rozmisténi elektrické vyzbroie

Rozvadé¢ stroje Je umistén v prostoru stojanu stroje.
Elektrickeé ovladace {Eqs tlacitka) jsou soustredény na
samostatnou tlac¢itkovou kombinaci. Rozmisténi Jjednotlivych

elektromotoru, tlac¢itek a mikrospinac¢l je patrné z obr. 6.

C.2.3 Tladitkova kombinace, popis funkce tladitek

S1 Tlac¢itko nouzového zastaveni. Stisknutim tlac¢itka se
odpoji hl. motor i chladici cerpadlo.

SB1 Start hlavniho motoru.Po stisknuti se rozto¢i motor
vretena. Soucasne se rozsviti v tlac¢itku signdalni Zarovka Hl.

SB2 Stop hlavniho motoru. Po stisknuti tlac¢itka se odpoiji
hl. motor.

SAl1 Otoc¢ny ovlada¢ chladiciho c¢erpadla. Nastaveni ovladace
do levé polohy dojde k =zapnuti chladiciho c¢erpadla. V prostr¥edni
poloze Jje cerpadlo vypnuté. V pravé poloze nastane zapnuti
Cerpadla automaticky se startem hl. motoru.

HL2 Po zapnuti hlavniho vypinace se signdlka rozsviti.

C.2.4 Obvodové schema, popis funkce

12



Obvodové schema stroje Jje na 1listu 5 obrazkové ¢asti
navodu. Zarizeni je kresleno ve vypnutém stavu, pristroje bez
napéti. Nedilnou souc¢dsti obvodového schema Jje seznam funkcénich
jednotek, ktery slouzi rovneéz pro objednavani nahradnich
dilt.Dodavani nahradnich dilad zajistuje vyrobce é%roje a proto
v seznamu nejsou uvedeni vyrobci jednotlivych elektrosoucastek.
Obvodové schema stroje ma ¢islo 3 042 62 0074.

V silové c¢asti schema je zakresleno pripojeni motoru M1,
M2 a zasuvky XDl1l. Pojistky FUl a FU2 Jsou se 2zpozdénou

charakteristikou vypinani.

Zapnuti hlavniho motoru.

Stisknutim tlac¢itka SB1l se privede napéti na civku stykace
KM1. Podminkou je,aby mikrospinace SQ1,SQ2 byly zapnuty a nouzové
tla- ¢éitko S1 bylo v klidovém stavu.Styka¢ KMl sepne a udrzZuje se
v sepnutém stavu pres spinaci kontakt KM1 (13-14) i po uvolnéni
‘tladitka. Vypnuti stykac¢e se provede stisknutim tlac¢itka SB2.
V pripadé, Ze ovladac¢ SAl je natoCen do polohy vpravo (chlazeni
spina automaticky s hlavnim motorem), privede se napéti i na sty-
kaé KM2. V levé poloze ovladace SAl je stykac KM2 sepnut trvale.

V prostredni poloze je cerpadlo vypnuto.
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C.2.5 Seznam funkénich jednotek

a) tlac¢itkova kombinace

Oznaceni
na schema popis funkce

typ pristroije

S1 Tlacitko nouzového zastaveni

SB2 Tlacitko - stop motoru
vretena

SB1 Tlacitko - start motoru
vretena

SAl Oto¢ny ovladac¢ - ovladani

chladiciho cerpadla

HL2 Signalka zapnuti hl.vypinace

14

Ovladaci hlavice
"J" 101.080.000.250
+ spinaci jednotka
101.000.011.001
ovladaci hlavice
"A" 101.030.800.250

+ spinaci jednotka
101.000.011.001

Ovladaci hlavice
"C" 101.040.800.450
+ objimka
101.100.000.011
+ spinaci jednotka
101.000.011.001
+ spojovaci dil
101.120.000.001
+ Zarovka
BA9S/t.Cc.34253 324
(24V-2W)

Ovladaci hlavice

"B" 101.048.000.350

+ spinaci jednotka
101.000.011.001

Ovladaci hlavice
"E"™ 101.050.000.450
+ objimka
101.100.000.011
+ zarovka
BA9S/t.Cc.34253 324
(24V-2W)



b) rozvadéc

Oznaceni
na schema

popis funkce

typ pristroije

FAl

FA2

FUl

FU2

FU3

FU5

FU6

FU7

Tepelné relé-jisti hlavni motor R100 7A (380V)

Tepelné relé-jisti chladici
Cerpadlo

Pojistky hlavniho motoru

Spolecné pojistky chladiciho
cerpadla a zasuvky D3

Pojistky prim.vinuti
transformatoru T

Pojistka - odbocka
sec.vinuti 110V

Pojistka - odbocka
sec.vinuti oV

Pojistka - odbocka
sec.vinuti 20V

15

nastaveno na 6,2A

R100 0,23A (380V)
nastaveno na 0,26A

Pojistkova vlozka
E27-2410T-10A

+spodek zav. pojistky
E27-2110-31

+hlavice zav. pojistky
E27-2310-11

+stycény krouzek
E27-2511-10E

Pojistkova vlozka
E27-2410T-4A

+spodek zav. pojistky
E27-2110-31

+hlavice zav. pojistky
E27-2310-11

+styény krouzek
E27-2511-4E

Pojistkova vlozZka
E27-2410-4A

+spodek zav. pojistky
E27-2110-31

+hlavice zav. pojistky
E27-2310-11

+styény krouzek
E27-2511-4E

Trubic¢kova vlozka
F/35-2A

+ pojist.drzak
REMOS 6,3A; 250V

Trubic¢kova vlozZka
F/35-4A

+ pojist.drzak
REMOS 6,3A; 250V

Trubickova vlozZka
F/35-2A

+ pojist.drzak
REMOS 6,3A; 250V



Oznaceni

na schema popis funkce typ pristroje
FUS8 Pojistka - odbocka Trubickova vloZka
sec. vinuti 24V F/35-4A

+ pojist.drzak
REMOS 6,3A 250V

Tl Transformator JNC typ E 3250
(125 VA) prim: 220,,380,415,
440, 500, 550, 600V
sec.I:110V - 50VA
sec.II: 20,24V - 75VA

KM1 Styka¢ - hlavni motor C25 ovl.civka 110V,
50 Hz
+ jednotka pomocnych
kontaktu BK

KM2 Stykac C25 ovl.civka 110V,
50 Hz
+ Jjednotka pomocnych
kontaktd BK

Svorka RSA 4
Svorka RSA 6
Kabelova prichytka 6701-00
Kabelova prichytka 6700-00
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c) rozvod po stroiji

Oznaceni
na schema popis funkce

typ pristroje

M1 Trifazovy elektromotor -
ndhon vretena soustruhu

M2 Elektrocerpadlo-chladici
kapalina

XD1 Trifazova zasuvka - pro
pripojeni kopirovaciho
zarizeni

El Osvétlovaci téleso stroje

SQ1 Mikrospina¢ - kryt vretena

SQ2 Mikrospina¢ - kryt pracovniho

prostoru

17

4 AP 100L-2
2850 ot/min
tvar M 3001, QS
3x380/220V, 50Hz

3 CoOA2-17
provedeni P2
3x380/220V, 50 Hz

ZM 4 15-500

Lampa typ 199 4137

+ vloZka reflektoru
typ &. 8330.15 110

+ objimka k parabole
¢. 8312.42

+ Zarovka typ ¢ BA 20s
(24V-35W)



C.2.6.Udrzba elektrovyzbroie

Pri c¢isténi, nebo pripadnych opravach na elektrickém
zarizeni Jje nutné predem vypnout hlavni vypina¢ a zajistit ve
vypnuté poloze uzaméenim. Po vypnuti hlavniho vypinace zustavaiji
po napétim privodni svorkovnice a pripojovaci svorniky hlavniho
vypinace.

V rozvadéc¢i kontrolujeme upevnéni vodicéu ve svorkach
a pravidelné asi 1x do roka cistime vnit¥ni prostory rozvadéce
a pristroje od usazeného prachu. ZvysSenou pozornost Jje treba
vénovat kontrole upevnéni ochrannych vodic¢i (barva 1izolace
zeleno-zluta).

Poskozenou pojistku nikdy neopravujeme, ale vidy vyménujeme
za novou stejné hodnoty.

Pouzité asynchronni motory maji v 1lozZiskdach tukovou napln,
ktera vysta¢i aZz na 6000 provoznich hodin. Vyrobce motorl
doporucuje vymérnovat tukovou napln po jedno azZz dvouletém provozu,
a to s ohledem na podminky ve kterych motory pracuji. Pred
naplnénim 1lozZiska novym tukem je treba stary tuk peclivé
odstranit a loZisko vymyt benzinem. LoZiskova komora miZe byt
naplnéna pouze do dvou tretin prostoru 1loZiska nebot pri vétsim
naplnéni by se loZisko nadmérné zahrivalo. K plnéni loZisek je
nejvhodnéjsi tuk MOBIL Lithiumgreasse 932.

Za provozu je treba dohlizet na spravnou funkci motoru

a elektrocerpadla zejména:

pecovat o cistotu stroje a okoli

kontrolovat poslechem klidny chod

|

domazani lozZisek ve stanovenych lhutach

Pri dodrzeni vyse uvedenych doporucenich se snizi

pravdépodobnost poruchy elektrického zarizeni.
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C.2.7.Diagnostika

Odstranéni béznych poruch elektrického zarizeni

P¥i poruse stroje vZzdy nejprve zkontrolujte napajeci
napéti, stav tepelnych pojistek a tepelné Jjistici relé.
V pripadé, Ze je vypnuté tepelné relé zatlacte na tlacitko, které
svou polohou signalizuje stav pristroje (zapnuto-vypnuto) a tim
relé znovu zapnete. (po predchozim pusobeni max. do 1 minuty).

Stroj spustime a Vv pripadé :ze relé opét vypne Je
pravdépodnobné zavada na prislusném elektromotoru, které relé

jisti. MazZe Jjit o poruchu vinuti a nebo poruchu lozZisek.

1) Po zapnuti hlavniho vypinace a tlac¢itka SB1l start hl.motoru

se vreteno netoci.

- Kryt vretena a pracovniho prostoru musi byt v poloze
pracovni. Poloha je hlidand mikrospinac¢i SQ1 a SQ2

- tlacitko Centrdal shop (S1) nesmi byt ve stlac¢ené poloze

- Kontrolujeme stav pojistek FUl a zda neni vypnuté tepelné
relé FA 1.

- Zmérime na svorce S1 napéti (proti kostre stroje). Chybi-li
110V vyménime pojistku FU5. Je-1i tato v poradku
kontrolujeme pojistky FU 3

2) Po prepnuti ovladace SA 1 (chladici c¢erpadlo) do levé polo-
hy cerpadlo nebézi.
- postupujeme jako v bodé l. s tim, Ze kontrolujeme stav
pojistek FU2 a tepelné relé FA2.
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C.2.8.Seznam ndhradnich dilu

Na zakladé zkuSenosti se spolehlivosti elektropristroju,
které jsou soucasti elektrovyzbroje soustruhu S32 byl vyhotoven

nasledujici seznam nahradnich dilu.

Pojistna vlozZka t.¢. 2410-T 10A 3 ks
Pojistna vlozka t.¢. 2410-T 4A 3 ks
Pojistna vlozka t.¢&. 2410 4A 2 ks

Trubic¢kova pojistkova vlozZka F/35 4A 2 ks
Trubic¢kova pojistkova vlozka F/35 2A 2 ks

Spinaci jednotka 101.000.011.001 1 ks

Zarovka 24/35W typ BA 20s 1 ks

C.2.9.Prislusenstvi elektro

Normalni prislusenstvi

Osvétlovaci téleso (obr. 6a)

Osvétlovaci téleso stroje je upevnéno na zadni c¢asti suportu.

Téleso Jje vybaveno Zarovkou 24V/35W typ BA 20S a je napajeno
napétim 24V z oddélovaciho transformatoru. Vypina¢ SA 1 obr. 6a
je umistén na horni c¢asti osvétlovaciho télesa. Stupen kryti
osvétlovaciho télesa =ze strany reflektoru odpovidd stupni kryti
proti strikajici vodé. Pri vyméné Zarovky postupujeme tak, Ze
uvonime tri Srouby (2) obr.7 a vyjmeme pritlacény krouzek (1) ¢imz

se uvolni vloZka reflektoru (3) a Zarovku (4) lze snadno vyménit.

Neni dovoleno pr¥i vyméné pouzit Zarovku vétsiho vykonu.
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C.3 SPOUSTENT STROJE A PROVOZ NA ZKOUSKU

Drive, neZ prikroc¢ime k vlastnimu spusténi stroje, seznamte
se dukladné s jednotlivymi soucastmi pro obsluhu stroje
a s jejich ucelem. Prectéte si proto pozorné popis Jjednotlivych
soucdsti na této strané. Po radném ocisténi stroje prezkousejte
spravné zapojeni na sit, mnoZstvi a jakost oleje v nadrzZich.

Rucné promazte vsSechny pohybujici se ¢asti stroje,
kontroluijte stav oleje a prezkouseijte vSechny paky. Po
spolehlivém provedeni vsSech pripravnych praci miZe byt stroj
uveden do chodu. Pred spusténim motoru musi byt spoustéci paka 2

obr. 10 ve stredni poloze.

Spousténi stroje provadime takto:

Hlavnim spinacdem QSI stroj =zapojime na sit a hlavni motor

spustime tlac¢itkem SBl. Pockame aZz se motor rozbéhne a podle
tabulky rychlosti nastavime stroj na nejniZsi otacky vretena.
Pohybem paky 3 doprava spustime stroj na nejnizsi otacky a
nechame jej béZeti asi hodinu pr¥i stdlé kontrole mazani. Potom
ménime rychlosti a posuvy p¥i nizZsich a strednich otackach a
seznamujeme se s obsluhou Nortonovy skriné. /Na nejvysSsi otacky
maZeme stroj spustit aZz po dukladném zabéhnuti a to pri ohratych
lozZziskdch hlavniho vretena/. Razeni rychlosti posuvi a zavitua
provadime bez nasili a to bud v klidu nebo pri dobihani stroje.
Zapinanim rychlosti za béhu stroje se poskozuji ozubena soukoli a
zpusobuji se tim vAazZné poruchy stroje. SniZuje se tim také jeho

presnost a trvanlivost.

Pri levé poloze paky 3 /obr. 10/ otac¢i se hlavni vreteno zpét,
pri pravé poloze otac¢i se hlavni vreteno dopredu a ve stredni
poloze je spojka vypnuta: automatickd brzda samo¢inné zabrzdi
hlavni vreteno. Jest také samo¢inné blokovana ve stredni poloze.

Pri spusténi stroje musi se paka zasunout smérem ke vreteniku.

Pozor: Zména sméru otdc¢eni hlavniho vretena miZe byt provedena
pouze kdyZ Jje hlavni vreteno v klidu. Pamatuj, Ze spravné
zabéhnuti stroje prodluzuje Jjeho trvanlivost. Soustavné
pouzivani max. otacek 3 200 doporucujeme po 400 hodinach
provozu stroje.
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D.

SOUCASTT PRO OBSLUHU STROJE

1/ tlaéitka
kontrolnimi Zarovkami

2/

pro hlavni elektromotor a elektroc¢erpadlo s

hlavni vypinac¢ QS1

poloha "O'" vypnuto

poloha "I" zapnuto

paka
paka

paka
paka
paka
paka
paka
paka

paka

paka

pro

pro

pro
pro
pro
pro

pro

pro

pro

zapinani lamelové spojky pro oba sméry otaceni

nastaveni posuva nebo zavitd /polohy A,B,C/

zapinani velikosti posuvl nebo zavitu

zapinani sméru posuvl nebo zavitua

prepinani na strmy zavit /8:1 a 1:8 viz tab. otacek/
razeni rychlosti vretena

presouvani predlohy /1:1 a 1:8 viz tab. otacek/
nastaveni rezného zavitu /viz Stitek vyménnych kol/

zapinani vodiciho Sroubu nebo tazZné tyce

¢tyrhranné otoé¢né noZové hlavy

klicka pric¢éného posuvu

klicka horniho suportu

paka pro upevnéni pinoly konika

ruc¢ni kolo pinoly konika

paka pro zpevnéni konika

paka pro vypindni samo¢inného posuvu

rukojet matky vodiciho Sroubu

knoflik pro zapinani podélného nebo priéného posuvu

ru¢ni kolo pro podélny posuv sani

hvézdice pro snimani boc¢niho krytu

klic¢ka sk¥inky na naradi
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E. POPIS A OSETROVANI STROJE

E.1l RYCHLOSTNI SKRIN

je ucelné a moderni konstrukce, podstavec, nahon a
Nortonova sk¥in, JakoZz i vretenik tvori jeden odlitek,
k némuZ je mohutnou prirubou prisroubovdno loZe. V dolni casti
rychlostni skriné je ndhon stroje s olejovou nadrZi opatrenou
zubovym cerpadlem, jakoZ i elektricka kombinace s hlavnim
vypinacem. Ve stredni ¢asti je Nortonova skrin s vyménnymi koly
pro posuv a rezani zavita: vrchni ¢ast rychlostni skriné tvori
vretenik. V horni c¢asti vreteniku jsou umisténa ovladaci
tlacitka.

Stroj Jje pohanén prirubovym elektromotorem, ktery pres
kotouc¢ovou spojku nahani vyménna kola A,B a spojkovy hridel,
ktery ma dvé lamelové spojky pristupné po odsroubovani zadniho

vika.

vyménnymi koly A,B muZeme dociliti tri rozsahl otac¢ek hlavniho

vretena a to:

normalni od 32 do 1600 ot/min

snizZené od 20 do 1000 ot/min

zvysSeny od 63 do 3200 ot/min
Sestaveni vyménnych kol jest uvedeno na sStitku otacek,

pripevnéném na stroji.

E.1.1 Serizeni lamelové spoijky /obr.11/

Zjisti-1li se, 2Ze spojka netdahne, Jjest nutno Jji znovu
seriditi, protoZe se Jjinak lamely zahrivaji a tim trpi jejich
trvanlivost. Lamelova spojka Jest snadno pristupna po sejmuti
zadniho vika. Potrebny zabérovy moment se nastavuje matkami,
které se musi predem odjistit Sroubem /4-3548/. Po serizeni
neopomente matku /3542/ znovu 2zajistit Sroubem. Pro spravné
serizeni Jje treba dobrého citu odbornika, aby lamely nebyly
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prilis stazZeny, protoZe v tom pripadé se lamely o sebe trou i ve
vypnuté poloze a =zbytecné se zahrivaji. Je-li lamelova spojka
serizena spravné, Jje mozZno prepnout KkrouzZek /4-3541/ rukou

s vynaloZenim vétsi sily.

E.1.2 Serizeni lamelové brzdy

Treci lamelova brzda, kterda je umisténa na ose II, slouzZi
k rychlému zastaveni hlavniho vretena po vypnuti lamelové spojky.
Je-1li t¥eci brzda spravné nastavena, trva dobihdni hl. vretena
jen nékolik, nejméné 6 vt. pri max. otackach. Paka brzdy 3-3771
je ovladana souc¢asné s pakou lamelové spojky hridelem 4-2591.
Je-1i treba nastavit treci brzdu, postupujeme jako pri serizeni
lamelové spojky. Sejmeme zadni viko a serizeni provadime tim
zpusobem, Ze povolime nebo zasroubujeme sSroub 4-3772, ktery nam
zmensSuje nebo zvétsuje pritlac¢nou silu pruZz. 3775 a soucasné méni
polohu zdvihu paky 4-2512. Pri zasroubovani Sroubu 4-3772 bude
pritlacna sila mensi a dobéh delsi a néopak, pri povolovani
Sroubu pritlacna sila bude vétsi a dobéh kratsi. Serizenou polohu
zajistime matici 3776.

Treci brzdu nenastavujeme nikdy tak, aby hnaci ustroji bylo
brzdéno razem. Okamzité zastavenli vyvolava totiZz naraz, ktery ma
nepriznivy vliv jak na treci brzdu, tak na prevodova ustroji.
Serizujte proto brzdu tak, aby vysSe uvedena doba byla pomérné

dodrzZena.

E.1.3 Vymezeni viule v uloZeni pracovniho v¥etena /obr. 11/

Jest nezbytné nutné, aby vymezeni vzniklé viale v ulozZeni
pracovniho vretena bylo vZdy svéreno Jen zkusSenému opravari,
nebot neodbornym serizenim loZisek porusi se presnost uloZeni a

kluzné plochy se nerovnomérné opotrebi.

Serizeni vule se provadi takto:

Stavéci matky jsou pristupné po sejmuti wvika vreteniku,
odSroubovanim predniho a zadniho vika vretena ¢. v. 4-3620 a po

sejmuti pera kryciho 4-3633 na zadnim lozisku.
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b/

serizeni radialni vule

Predni loZisko se nastavi na mensi vili matkami 4-3621 tak,
Ze se zadni matka uvolni a predni pritahne. vali
kontrolujte indikatorem, ktery je upnut v nozZovém drzZaku.
Zadni loZzisko se serizuje Jjako predni, matkami 4-3636
a 4-3624. Indikator se upne na vretenik pomoci otvoru pro
viko.

Radidlni vule obou loZisek musi byt v mezich 0,025 aZ 0,03
mm. Po nastaveni loZisek se zadni matky obou loZisek ¢. v.

4-3621 a 4-3624 musi dotahnout.

serizeni axidalni wvule

Mezi hroty vretenika a konika se upne dostatec¢né dlouhy
a silny hridel s dulé¢iky. Otacenim rucéniho kola pritlacte
pracovni vreteno na axialni lozZisko 3638 tak, aby bylo
mozno Jjesté vretenem ruc¢né otdcet. Serizeni se provadi
matkou 4-3627 a indikatorem, ktery se upne do noZového
drzaku na suport. Tato axidlni vile se musi pohybovat
nejméné na 0,01 mm. Zajisténi této matky se provede

zajistovacim plechem pos.3616.

Vreteno pri spravném serizeni se musi ruénim trhnutim
nejméné ctyrikrat otoc¢it. PovaZujeme za nutné pripomenout,
Ze pri pouziti vysokych otacéek u soustruhu S-32 stoupa
teplota v loziskdch vretena az asi na 75°C, aniz by to
ohrozZovalo bezpecnost stroje. Neni proto nutné pri této
teploté zvétsSovat vili lozZisek vretena. Teplota vytokového
oleje je cca 65°C. Pri spousténi stroje na 3200 otadek musi
bézet stroj S-32 5 minut na 1250 otacek, dalsi 4 minuty
2000 otacek a 3 minuty na 2500 otac¢ek. Po tomto ohrati

celého vreteniku zaradime otacky 3200 ot/min.

Pozor ! Sitka 4-3646 na pozici 3629 castéji cistit
/obr. 9/.
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E.1.4 Nortonova skrin

Nortonova skrin je uplné uzavrena a soukolli jsou samoc¢inné
mazana zubovym Cerpadlem. Nortonova skrin je pohdnéna od hridele
vreteniku pres vyménna kola. Sesazovani vyménnych kol viz

"Praktické vypocty'".

a/ Nastavovani posuvl a zavitu /obr. 10/
P¥i nastavovani posuvl nebo zavitd postupujeme presné podle

S$titkl pripevnénych na stroji a téchto pokynu:

1. Paka 6 je pro znému sméru posuvu a zavitu.

Paka zapind strmé stoupdani zavita 8:1, pric¢emZz je nutné
dbat toho, aby paka 10 byla nastavena vpravo /viz sStitek
rychlosti vretena/.

3. Neopomente nastavit paku 11 podle toho, jaky zavit
chcete rezati.

4. Postaveni paky 12 doleva zapind vodici Sroub, pri pravé
poloze této paky Jje zapnut tazZny hridel /viz Stitek
stroje/.

5. Po spravném nastaveni sméru posuvu a potrebnych
vyménnych kol prikro¢ime k volbé velikosti posuva

nebo zavita, které chceme rezati.

Toto nastaveni provadime pakou 5. Tato paka ma 6 poloh,
které jsou zajistény aretaci a kazdad poloha této paky je
oznacena Cislem 1 aZ 6. Na univerzalni tabulce zavitu a
posuvld vycteme k Zadanému stoupani hodnotu zavitu nebo
posuvu prislusné nastaveni paky 4, 5 a 6, jakoZ i sesazeni

vyménnych kol.

JestliZe je pro zvlastni ucely potreba jemnéjsiho posuvu
nez je udano v tabulce, doddme jako zvlastni prislusenstvi

potrebna vyménna kola.
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b/ Vymezeni vile vodiciho Sroubu /obr. 12/
Treci krouZek 4-3699 podléhda po urcité dobé prirozenému
opotrebeni. Vznikla vule vodiciho Sroubu musi byt vymezena,
nebot by mohla mit nepfiznivy v1iv na presnost rezanych
zavitld. K vymezeni axidlni vile slouZi stavéci matka pos.

4-3701.

Postupujeme takto:

Odstranime vi¢ko zadniho 1loZiska a VvloZime do duléiku
vodiciho Sroubu ocelovou kulic¢ku, o kterou opreme dotyk
hodinek. Pakou 20 /obr. 8/ zavreme matku vod. Sroubu a bez
velkého vynalozZeni sily otac¢ime ruénim Kkolem 22 na obé
strany. Odectenim na hodinkdch zjistime velikost wvule,
kterd ma byt asi 0,02 az 0,03 mm. Jejl vymezeni provedeme
utazZenim matky 4-3701, kterou pojistime Sroubem pos. 3702.

E.2  SUPORTOVA SKRIN /obr. 12/

Cinnost jednotlivych pak vidime na obr. 10. Ru¢ni pojizdéni
suportu se skrini po 1loZi na obé strany je ovladano rucénim
kolem 22. Samoc¢inny podélny a pricény posuv Jje prendsen z tazZného
hridele ozubenym soukolim 2779 a 2780 na $Snek a $Snekové kolo
4-3992 /obr. 12/ pro zapinani podélného a priéného posuvu.
VytazZenim knofliku 21 /Jobr. 10/' do krajni polohy =zaradime
samoc¢inny podélny posuv; zatlac¢enim paky do krajni polohy
zaradime samoc¢inny posuv pri¢ény. Mezi obéma krajnimi polohami je
poloha neutralni. ZdviZenim vypinaci paky 19 zapne se samocinny
posuv pomoci ozubené spojky Snekového kola a zvlastnim zarizenim

umisténym v hlavici vypinaci paky.

Pri dojeti na nardzku nebo pri prekroc¢eni dovoleného tlaku
na naZ, paka 19 samoc¢inné klesne 2z horni polohy dolu a tim vypne

samoc¢inny posuv.

Pot¥ebny tlak pruZiny 4003 nastavi se stavitelnym Sroubem
4-2801. Tocenim doprava se pruzina stlac¢i a tim vétsi je jeji
tlak i odpor ozubenych kol spojky proti vypnuti.
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Toto =zarizeni je specidalné konstruovano proti pevnym
narazkam, kdy jest nezbytné nutno, aby automaticky podélny posuv
byl vidy vypinadn v témZe misté. KdyZ najede suport se suportovou
skrini na pevnou narazku, zastavi se tim i pastorek 4-4018
zabirajici do h¥ebenu pro podélny posuv, rozpoji se soukoli
pojistné spojky 2773, 2774, Xkteré uvede Vv ¢&innost nastavené
tlakové zarizeni a tim prerusi samoc¢inny posuv. ProtoZe nastaveny
tlak pruziny 4003 je konstantni, vypind se posuv vidy ve stejném
misté, takZe Jje mozZno vyrabéti osazené soucastky s nejvétsi
presnosti. Pakou 20 zapiname matici vodiciho Sroubu pri rfezani
zavita. Pri zapnuté matce je vysunut pojistny ¢ep 4-2768, ktery

zamezl zapnuti posuvu od taZného hridele.

E.3 UDRZOVANT A SERIZOVANI SUPORTU /obr. 13/

Kluzné plochy loZe jest treba casto oc¢istit od jemnych
ulomka trisek, aby neposkodily brousené a sSkrabané plochy. Po
ocisténi neopomerite znovu naolejovat vedeni sani. Pri vymezovani
vile podélnych sani dotdhneme klin 4-3871 podle potfeby tak, aby
sané pojizZdély po loZi bez sSkodlivé vule a bez nasili. Povolime
proto Sroub klinu u levého stirace a pritdhneme prislusné sSroub

klinu v pravém stiraci.

Klin pricénych sani 4-3899 je posouvan stavécim Sroubem
4-3900. Tocenim doprava se pritlacuje klin do ukosu a tim se
vymezi vile ve vedeni. Vymezeni vile ve vedeni horniho suportu
provadi se po malém uvolnéni Sroubl pos. 3916 a pojistime matici

3912.

Skodlivou wvili v 2zavitu matky priéného Sroubu 4-3888
vymezime tak, Ze po uvolnéni Sroubu 3889 pritdhneme Sroub 3893

a opét pojistime Sroubem 3889.

Vymezeni vule Sroubu 4-3917 horniho suportu provadi se
dvéma Srouby 3912 na matici 4-3910 uloZenymi rovnobézZné se
Sroubem 4-3917. Srouby Jjsou pristupny dlouhym Sroubovakem pod
vrchnim suportem pri jeho vysunuti ke koniku.
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Podobné vymezime vili v 2zavitu matky horniho suportu
povolenim Sroubu 3912 a pritazenim Sroubu 3411.
E.4 KONIK /obr. 14/

Pri nastavovani konika po 1loZi uvolnime matku Sroubu 02897
pakou 4-2874 tak, abychom mohli konik posunout a po premisténi

znovu utahnout.

Pro soustruzZeni td&hlych kuzZelu je konik pric¢éné stavitelny
Sroubem 4-4082 a po uvolnéni Sroubu 4085 a Sroubu 4-2879, 02897.
Pro hrubé zpétné vyrovnani slouZi ryska na zadni sténé konika,

pro presné vyrovnani jest nejlépe pouZit méricich hodinek a trnu.
Pri vyjimani hrotu /Spicky/ stac¢i normalné zasunout pinolu

otd¢enim ruéniho kola doleva 4-4078, ¢imZz se hrot vytlaci.

Rukojet 4-2560 zpevnuje Zadanou polohu pinoly.
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F.  PRISLUSENSTVI DODANE POUZE NA ZVLASTNI OBJEDNAVKU

F.1 CHLAZENT

Volba chladiciho prostredku. Chlazeni nastroje pri
strojnim obrabéni Jje rovnéZ dulezitou slozkou Jjako mazani.
Chladici a mazaci tekutiny umoZnuji nastrojum vétsi vykon
a delsi zZivotnost. Vyhodou chlazeni a mazani Jje tudiZ nejen
zlevnéni vyroby /nastroje mohou pracovat pri vétsi rezné
rychlosti/, ale také zlepseni jakosti opracované plochy a sniZeni

rezného tlaku.

F.1l.1 PouZivané chladici a mazaci tekutiny

1/ Vrtaci olej /v minerdalnim oleji rozpusténé mydlo s pridav-
kem rGznych mastnych kyselin/, v praxi se ho pouzZiva jako
emulze ve vodé. Hustota se ridi podle povahy prace
a v poméru oleje k vodé azZ 1:10, pri hrubovani méné, pri

hlazeni vice oleje.

2/ Rostlinné oleje - olej repkovy, olivovy, terpentyn, pouzi-
vaji se vétsinou pri hlazeni /soustruzeni zavita apod./.

Maximalni teplota noZe pri praci, aniz by se nuz vyhral, je
u nastrojové oceli 600°C, u tvrdych slitin 800°C. Pouziti
chladicich a mazacich tekutin je zavislé na druhu materialu a
jeho zplUsobu opracovani. Tyto nastroje nutno nezbytné chladit

vydatné klidnym proudem pred zapocetim prace.

F.1.2 Popis chladiciho zarizeni

NadrZz na chladici kapalinu se musi pr¥ed naplnénim chladici
kapalinou vyc¢istit. Je umisténa pod misou v levé poloviné, odkud
je tekutina cerpana elektropumpou CRA 2 a potrubim privadéna k
nozi. Potrubi je lehce stavitelné pomoci ohebné hadice a jeho

uchyceni dovoluje soubéZny pohyb s noZem.
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MnoZstvi chladici kapaliny se da regulovat kohouten,
pripadné lze privod kapaliny plné uzavrit. Odpad je veden zpét
do nadrZe, pricemZ se kapalina c¢isti sitem, umisténym v mise.

Nadrz, sito a odpadové vedeni Jjest nutno podle pot¥eby
cistit. 2Za tim ucelem odcerpame chladici kapalinu do pomocné
nadoby, sejmeme viko s elektropumpou a zbytek chladici kapaliny
se vyleje a nadrz do sucha vytre. Elektropumpa se uvede v
¢innost zapnutim prepinac¢e doleva nebo doprava na tlacitkové
desce. Vypnuti cerpadla provedeme tak, 2Ze prepina¢ bude ve

str¥edni poloze.

F.2 KUZELOVE PRAVITKO /obr. 15/

Pouziti
K soustruzZeni vnéjsich a vnitrnich kuzZell a kuZelovych zavitu bez

prestaveni konika.

KuZele do 15° jsou nastavitelné kuZelovym pravitkem.

Popis

Konzola 4-4300 s vodicim pravitkem Jje pripevnéna na zadni strané
loZe Srouby 4301. Konzolu miZeme po uvolnéni Sroubul presadit na
zadni strané loZe do mista, kde potrebujeme kuzZel soustruzit.
Vodici pravitko 4411 Jje otoc¢né uloZeno na podpérné konzole
4-4300.Stoupani kuZele do 15° lze nastavit Sroubem 4-4305. Zv1ast
upozornujeme na nutnost naprosto presného nastaveni pravitka po

uvolnéni dvou zajistovacich Sroubt.

P¥i podélném pohybu suportu po 1lozZzi je vodici t¥men 3-4312 nucen
sledovat sklon vodiciho pravitka 4-4311 a jelikoZ je pevné spojen
vodicim kamenem 4-3892 se Sroubem pri¢ného suportu, prenasi pohyb
pres matku na pric¢ny suport a tim i na nuzZ, ktery opisuje stejnou

drahu jako vodici trmen.

Osova vule pohybového Sroubu se odstrani dotaZenim matic 4-3894

na konci Sroubu.
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KuZelové pravitko doporucujeme objednat soucasné se strojem, aby

jeho montaZ byla spravné provedena.

Pri soustruzZeni kuzZell nutno pouZit nastroje /noZe/ z nejlepsiho
materialu, aby se zvlasté pri soustruZeni dlouhych kuZell jeho

ostri pred¢asné neopotrebilo. Pri soustruzeni kuzZelu stavime nuz

vzdy do osy.

Tato skutednost neni vSeobecné zndma, a i kdyZz znama je, je velmi
poucné, Ze napr. u velkého 40 mm, délce 1400 mm a kuZelovitosti
1:20 pri postaveni noZe 2 mm nad osou, bude 40 mm /poc¢itano od
malého pruméru/ o 0,04 mm mensi. Odchylka je nepatrna, ale pri
jiném stoupani a Jjiné kuZelovitosti wvzniknou rozdily vétsi.
Matematicky totiZ nevznika kuZel, nybrZ hyperboloid, Kktery se
tvori, kdyZz se primka otdc¢i okolo jiné, s ni mimobézZné primky.
Pri soustruZeni vnit¥nich kuzZeld musi nuz stat presné v ose,
ackoliv zde je nastaveni obtiZné vzhledem k odpérovani noiZe,
resp. vyvrtavaci tyc¢e. Vznikne-1li nespresny vyrobek, je casto
kladena vina soustruhu, zatim vsSak pri presném vysetreni bychom

jako pravou pric¢inu zjistili nespravné nastaveni noze.

F.3 PODELNY NARAZNIKOVY VALEC /obr. 16/

Naraznikové zarizeni slouzi pro presné soustruzZeni

osazenych dilcu proti pevnému dorazu.

V drzakovém hrideli 3-4256 jsou upevnény stavitelné narazky
4-4258 prochazejici drazkami dorazového loZiska, ovSem neni-li
sklopena narazkova packa 4-4252. Télesem narazniku otac¢i se rucné

prislusny nastaveny doraz proti naraZkové pacce 4-4252.

Dorazu mozZno pouZivat pro oba sméry posuvl sklopenim pravé

nebo levé narazkové packy.
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LoZzisko 3100 Jest prestavitelné podle potreby na loZi

uvolnénim Sroubu 4251 a obou utahovacich sSroubu.

Toto zarizeni pri pouziti koncovych mérek a se samocinnym
vypinanim podélného posuvu vmontovanym Vv suportové skrini,
umoZnuje i pri seriové vyrobé skutec¢né velmi presné soustruZeni

osazenych dilcu.

F.4 PRIENY NARAZNIKOVY VALEC

¢innost priéného naraznikového valce jest obdobna jako u
podélného narazniku. Pri¢nad narazka nam slouZi Kk nastavovani

hloubky fezu pri seriové vyrobeé.

F.5 KLESTINOVE UPINANI /obr. 17/

Pri soustruzeni profilovych ty¢éi moZno pro normalni

pracovni vreteno pouZivati klestinového upindni v béhu stroje.

Upinani v béhu stroje /obr. 17/. Sevreni tycového materialu
za béhu stroje se provadi ruc¢né pakou 4349, Kktera je wulozZena
v lozisku 3001. Pohybem paky 4349 smérem Kk upinaci klestiné
presuneme presouvaci pouzdro 4326, které vnitrnim kuZelem odtlaci
pres kulic¢ky 4337 krouZek 4329, posune tazZnou rouru 4332, zatahne
klestinu a tim se materidal wupne. Pri soustruZeni v klestiné je
nutno, aby predni vnéjsi zavitovy konec in chranén pred

poskozenim kryci matkou 4339.

F.6 REZANI ZAVITU

Pro Yezani zavitu 19 a 26 béhl na 1" musi se objednat kola

na zvlastni objednavku.
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G.  HOSPODARNE OBRABENI

Pro hospoddarné obrdbéni pripomeneme tyto zasady. Omezujeme
se zde jen na hlavni pripominky, které je nutno pri strojnim

obrabéni na soustruhu dodrzet:

1s Spravné nabrouseni nastroje

2. Nejvyhodnéjsi prurez trisky /dle vykonu stroje/
3 Hospodarna rezna rychlost

4. Trvanlivost nastroje

G.1 SPRAVNE NABROUSENI NASTROJE

O spravném nabrouseni nastroje je vyddana norma CSN 22 3701.

G:2 NEJVYHODNEJSI PRUREZ TRISKY /dle vykonu stroije/

Prirezem trisky /F/ v praxi rozumime souc¢in hloubky trisky
X posuv /F=h.s/. 2 hlediska tepelného namdhani nozZe je
vyhodnéjsi triska s pomalym posuvem a velkou hloubkou. Kazdy
obrabény material vyvinuje za urc¢itych ¥eznych podminek urc¢ity
tlak na naz, ktery odpovida Jjeho vlastnostem a nazyva se jeho
odporem rezani, t. Jj. hlavni tlak na nuz /P/ Vv kg pro urcity

prurez trisky.

Pri obrabéni je nutno dbat na spravné ostreni nastroje, aby

byl stroj dokonale vyuZit.

G.3 HOSPODARNA REZNA RYCHLOST

Relativni rychlost pohybu mezi ostrim a obrdbénou soucdasti
nazyvame reznou rychlosti. Hospoddrnd Yezna rychlost jest jednou
z hlavnich podminek, kterd musi KkaZdého soustruzZnika zajimat,

ma-1li splnit podminky hospodarného obrabéni.

Reznou rychlost mozZno zhruba stanovit podle druhu
soustruzeného materialu, jakosti nastroje, druhu prace a tvaru
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tr¥isky. Nnohé pokusy s nastroji z rychlo¥eznych oceli a tvrdych
kovl wukazaly, Ze rezna rychlost zavisi i na prurezu a tvaru
t¥isky. Pri vypoétu rezné rychlosti bylo by spravné stanoviti
tuto podle stredniho frezného pruméru prakticky se vsSak rezna
rychlost pouzZiva podle vnéjs$siho rezného pruUméru. V nékolika
specidlnich pripadech, napr. u zavitid o velkém stoupani, se ma

prihliZeti k rychlosti posuvu.

U normdlnich posuva je rychlost posuvu proti rychlosti

rezného pohybu malda a proto mizZe byti jeji vliv zanedban.

Reznou rychlost poc¢itame podle vzorce: v = —==——-—

rezna rychlost v m za jednu minutu
3,14

priumér v mm

otdc¢ky za 1 min.

5O <
o

G.4 TRVANLIVOST NASTROJE

Trvanlivost nastroje /britu/ ma byt tim vétsi, ¢im drazsi

je nastroj a ¢im delsi je c¢as potrebny k jeho ostreni a vyméné
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H.  PRAKTICKE VYPOCTY

H.1 SESAZOVANT VYMENNYCH KOL PRO ROZSAH OTACEK, POSUV A REZANI
ZAVITU /foto 22/

A/ vVyménna kola A, B pro rozsah otdc¢ek hlavniho vretena jsou
pristupna po odsroubovani vika 2560.PouzZitim téchto vymén-

nych kol docilime tr¥i rozsahu otacek hlavniho vretena,a to:

A 26

. = p— 20 - 1000 ot/min
B 58

A 35
——— = e——- 31 - 1600 ot/min
B 49

A 49
- —— 63 - 3200 ot/min
B 35

Tato vyménnad kola sesazujeme podle Zadanych otacek a povahy

prace.

B/ Vyménna kola pro posuv a rezani zavitd, ktera jsou umisténa
ve zvlastni sk¥ini na levé strané soustruhu jsou pristupna

po otevreni vika krytu vyménnych kol.

Vyménna kola Jjsou mazana olejovou sprchou od hlavniho
olejového 2zubového cerpadla. Sesazovani vyménnych kol

provadime podle tabulek, které Jsou pripevnény na viku
Nortonovy skriné, vzdy pro urc¢ity druh zavitua. Pri rezani
zavitl metrického modulového a stoupani v angl. palcich

pouzivame dvojnasobného prevodu vyménnych kol a to:

a.c

b.d
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kdeZto podle zavitu na délku 1 angl. palce a zavitu
Diametral-pitch musime pouzit dvojnasobného prevodu

vyménnych kol

kde kola a, c, e jsou hnaci a kola b, d, £ jsou kola hnana.
Vyménna kola pro abnormalni zavity sesadime podle

zvlastniho vypoctu.

H.2 VYPOCET VYMENNYCH KOL PRO ABNORMALNI ZAVITY

Normalni zavity rezeme podle orientac¢nich tabulek
pripevnénych na stroji. V praxi se vsSak vyskytnou pripady, Ze
mame rezati zavity, jejichZz stoupdani neni v tabulce uvedeno.
V takovém pripadé vyménna kola pro abnormalni zavity vypocteme

podle nékolika zpusobu.

V praxi nejcastéji vypocteme vyménnd kola bez ohledu na
prevody Vv Nortonové skrini a to tak, Ze stroj nastavime podle
tabulek na takova stoupani, abychom mohli v uvedené rovnici
kratit.

Prevodovy udavatel vyménnych kol je dan rovnici:

Sv
il—' --------
Sv /tab/
kde Sv = stoupani Fezného zavitu
Sv /tab/ = stoupani zavitu nastavené podle tabulek
i, = prevodovy udavatel opravenych vyménnych kol

i prevodovy udavatel normalnich vyménnych kol

37



Priklad 1:

Mame rezati abnormdalni zavit o stoupani Sv = 3,175 mm, SS = 6 mm.
V tomto pripadé nastavime stroj jako bvychom rezali zavit o
stoupani Sv = 2 mm a opravenda vyménna kola obdrZime z uvedené

rovnice. Tedy:
Sv 3,175 25 . 80 1,127 . 25 127 « 25

Sv /tab/ 2 80 .100 4 . 20 80 .100

b.d kola hnana

V tomto pripadé neni zapotrebi Zadaného abnormdalniho poé&tu zubu
vyménnych kol. Dalsi zpuUsob vypoc¢tu vyménnych kol pro abnormalni
stoupani zavitl je ten, Ze bychom sefidili prevod ve vreteniku
a Nortonové skrini 1:1 a vyménnda kola vypoéitali normdlnim

zpusobem Jjako u soustruhu bez Nortonovy skriné dle vzorce:

Sv stoupani rez. zavitu

Ss stoupani vod. Sroubu

‘Pfevod nortonu nastavime 1:1, i kdyz sSipku krizové paky 4
nastavime na jednotku a paku 5 na C. Pri tomto vypoétu vsak vyijde

vice abnormalnich kol, nezli v prvém uvedeném zpusobu.

Pro vypoc¢et nutno pripomenouti, Ze u dvojnasobného prevodu
vyménnych kol a, b, ¢, d Jjde o prevod z osy XII na osu XIII,
kdeZto pri trojnasobném prevodu vyménnych kol a, b, c, d, e, f
jest tomu opac¢né a to z osy XIII na osu XII /obr. 24/.

Uvedeny priklad vypoc¢tu vyménnych kol pro abnormalni zavity ma
slouzit pouze jako voditko k postupu vypoctu. Ve vétsiné pripadl
neni vypocet vzdy tak jednoduchy jak se zda.
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Priklady a mozZnosti, které se béhem praxe vyskytnou, jsou ruzné,
k usnadnéni vasi prace doporucujeme vam technickou literaturu.
H.3 REZANT ZAVITO

Rezani zavitd na soustruhu je prace velmi presna a nékdy
dosti obtiZna. VyZaduje zvlastni peclivosti a dovednosti délnika,
protoze tu jde o vétsi mnoZstvi ruénich pohybl. P¥i Fezani zavitu
na soustruhu musi suport s noZem konati takovy pohyb, aby
zavitovy nGZ pri jedné otac¢ce hlavniho vretena se posunul o drahu

rovnou Zadanému stoupani Sv rezného zavitu.

P¥i nastavovani Zadanych stoupani Sv nebo poc¢tu zavitd na
délku 1" oznac¢enych Zv postupujeme u v¥reteniku, vyménnych kol
a Nortonovy skriné jako pri nastavovani posuva s tim rozdilem, Ze
paka 12 musi byt postavena tak, aby se vodici Sroub toc¢il a tazny
hridel byl v klidu.

Je-1li soustruh vybaven narazkovym zarizenim, je treba, aby
narazky mohly volné prochazeti vodicim loZziskem 3-3100
naraznikového valce, pripadné aby na vodici plose upevnéna
narazka byla odstranéna. Kdyby suport pri rezani zavitu narazil
na narazku, nastalo by poskozeni bud narazkového zarizeni nebo
kol v prevodové skrini. Teprve pak prikroc¢ime k ¥ezani =zavitu

obecné znamym zpusobem.

Vracenli suportu se zavitovym noéém do jeho poc¢ateéni polohy
miZe se diti dvojim zpusobem. Bud se necha matka vodiciho Sroubu
zapnuta po vyjeti z ¥ezu a zapneme zpétny chod stroje, nebo matku
po kazdém rezu vypiname a suport se vraci do své puvodni polohy
rucnim kKoleCkem 22 za pouzivani zavitovych hodinek pri zapinani

matky.

Prvni zpusob Jje vhodny pro rezani Kkratsich =zavita a
takovych, které nelze rezati pouZitim zavitovych hodinek.
Druhy zpusob pouzZivame p¥ri rezdni dlouhych zavita, které z

uspornych duivodl rezZeme s pouzitim zavitovych hodinek.
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H.4 REZANT ZAVITU PoMocf ZAVITOVYCH HODINEK

Pri fezani zavitu pomoci zavitovych hodinek docilime uspory
¢asu tim, Ze nepouZivame zpétného chodu stroje k premisténi
suportu do poc¢ate¢ni polohy. Po vyrezani jedné trisky otevre se
jednoduse matka vodiciho Sroubu a ruénim kolem 22 /obr. 8/
premistime suport do své puvodni polohy k novému rezu. Pritom
véak lze pri vodicim Sroubu s metrickym zavitem /stoupani v mm/
rezati pouze zavity milimetrového stoupani a pri vodicim Sroubu

palcové soustavy pouze zavity v angl. palcich.

Zavitové hodinky Jjsou umistény na pravé strané suportu
a neni-1li jich pouZivano, mohou byt po uvolnéni upinaciho Sroubu
vypnuty ze zabéru s vodicim Sroubem. Drive neZ se zapocne s
fezanim zavitu pouzitim =zavitovych hodinek, presvédcé¢ime se,
jsou-1li dob¥e v zdbéru s vodicim Sroubem. KdyZz je matka vodiciho
Sroubu otevrena a stroj bézi, zavitové hodinky se toc¢i; pri
uzavrené matce hodinky stoji. Stoupani rezaného =zavitu Sv jest
vzdy v urcitém poméru ke stoupdni vodiciho sroubu SsS a je proto
nutné, drive neZ se s rezanim 2zavitu zapocne, vypocéitati si
jednoduchym zpusobem, na kterém dilku zavitovych hodinek miZe byt
zapnuta matka vodiciho Sroubu.

H.4.1 Vypocet pro rezadni metrickych zavitu

Je-1i u rezného =zavitu metrického jeho stoupani obsaZeno
beze zbytku ve stoupani vodiciho Sroubu, t. j. Je-1li
stoupani vodiciho sSroubu c¢istym ndsobkem stoupani, které ma byt
fYezdno, muZe byti matka vodiciho sSroubu zapnuta v libovolné
poloze zavitovych hodinek.

Tedy Sv x celé ¢islo = SS. Oznacime-1li celé ¢islo nebo zlomek
pismenem N obdrZzime zakladni vzorek: Sv . N = SS a 2z tohoto
vzorce pak
Ss stoupani vodiciho Sroubu
.
sV stoupdni rezaného zavitu
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Délime-1i podle tohoto vzorce stoupani vodiciho Sroubu Ss
stoupanim zavitu Sv obdrZime c¢islo N, které nam udava, kolikrat
je stoupani rezaného zavitu obsaZeno ve stoupani vodiciho Sroubu
nebo jinymi slovy, po kolika otdc¢kach vodiciho Sroubu /nejmensi
spoleé¢ny nasobek/ je mozZno znovu zapnout matku, coZ nam v
uvedeném vzorci udava jmenovatel, ktery Jje nutno po vykraceni
vhodné upravit /viz. p¥. 2/. ObdrZime-li ze vzorce celé cislo,

mize byti matka zapnuta v libovolné poloze zavitovych hodinek.

Priklad 2:
Mame-1i rezat zavit o stoupdni Sv = 1,8 mm s pouzitim zavitovych
hodinek. S§ = 6 mm. Ozubené kolo zavitovych hodinek ma 24 zuby,

zavitovy ukazatel je rozdélen na 12 dilku.

Ss 6 60 /:3/ 20
N = -—- = === = ==—=———— = —-——-— 6 zubu zavitového ukazatele.
Sv 1,8 18 /:3/ 6

Nejmensi spolec¢ny ndsobek S$ a Sv je délitelny 36, déleny S$
36 : 6 = 6 zubu. Matka muzZe byti zapnuta pri plnych 6 otackach
vodiciho Sroubu. JelikoZ ozubené kolecko ma 24 zubl, znamena to
6/24 = 1/4 otdcky zavitového ukazovatele, t. j. 12 : 4 = 3.

Maze tedy byt matka vodiciho Sroubu zapnuta vZdy na kazZzdém tretim
dilku zavitového ukazovatele.

Normalné je nejjistéjsi pouZivat zavitovych hodinek jen v téch
pripadech, kdy nejmensi spoleény nasobek stoupani S$ a Sv déleny
stoupanim vodiciho Sroubu SS da c¢islo, které je v poc¢tu dilku
zavitového ukazovatele obsaZeno beze zbytku. Nasledujici tabulka
ukazuje prehledné, Kkteré metrické zavity mozZno rezati pomoci

zavitového ukazovatele.

TABULKA

pro SS = 6 cm

poc¢et zubl zavitového ukazovatele = 24
poc¢et dilka = 12
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libovolné 0,25; 0,3 D,4; 0,5; 0,6 0,75;
o,8; 1,0; 1,2; 1,5; 2,0; 3,0;
6,0; 12,0 mm

na kazdém dilku 0,8; 4,0; 12,0 mnm

na kazdém 2. dilku 8 a 24 mm

na kazdém 3. dilku 0,9; 1,8; 2,25; 4,5 mm

na kazdém 4. dilku 16 mm

na kazdém 5. dilku 1,25; 2,8; 3,783 5.0 7,8 10
15; 20; 30 mm

na kazdém 11. dilku 2,75; 5,5; 11 mm

na kazdém 13. dilku 3,25; 6,5; 13 mm

————————————————————————————————— —————— ———————————————————————— -

H.4.2 Vypocet pro rezani zavitl palcové soustavy

Pri rezani zavitd palcové soustavy Jje opét nutné se
presvédcit, na kterém dilku zavitovych hodinek muZe byti matka
vodiciho Sroubu zapnuta. Provedeni s Whitworthskym Sroubem.

Pri vodicim sSroubu 28 = 4, koledku s 24 zuby a s
Ciselnikem, ktery jest rozdélen na 12 dilku, odpovida 1 dilek 2
zavitum po 1/4" = 1/2", dva dilky jsou 4 zav. po 1/4", to je 1".
Uzavreme tedy matku vidy na kaZdém druhém dilku, kdyZ je pocet

zavitd 2Zv na 1" celé ¢&islo

Zv poc¢et zavitd na 1" rezaného Sroubu
VYPOCELE: == = i i i o e e e e i e o o o i o
zZs poc¢et zavitu na 1" vodiciho Sroubu

Vyjde-1li ndm 2z tohoto vzorce opét celé ¢islo, moZno matku
zapnout kdykoliv, aniZ bychom pozorovali ¢iselnik. Vyjde-1li nam

vSak zlomek, nutno pouzivat zavitovych hodinek.
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Pro nas pripad plati:

1. Matku vodiciho Sroubu muZeme zapnout v 1libovolné poloze
zavitového wukazovatele, kdyZ pocet zavitu Zv na 1" je
délitelny poctem zavitu 2Zs

2. Neni-1li pocet zavitd na 1" délitelny poctem zavitu Zs$,je vsak
sudym c¢islem,miZe byt matka vodiciho Sroubu zapnuta na kazZdém
dilku zavitového ukazovatele.

3. Je-1li Zv udan celym cislem, miZe byt matka vodiciho Sroubu
zapnuta na kazZzdém druhém dilku.

4. Je-1li Zv udan celym cislem a =zlomkem 1/2, miZe byt matka
vodiciho Sroubu zapnuta na kazdém 4. dilku.

5. Je-1li 2Zv udan celym cislem a zlomkem 1/4, muZe byt matka
vodiciho Sroubu zapnuta na kaZdém osmém dilku zavitového
ukazovatele.

TABULKA

pro Zs = 4 zavity na 1"

pocet zubl zavitového ukazovatele = 24
pocet dilka = 12

—— ————————————————— - - —————————————————————————————————— —————

Postaveni zavitového PoCet rezanych zavita na 1"
ukazovatele
libovolné /bez pozorovani/ 4; 8; 12; 16; 20; 24; 28; 32;
36; 40 atd.
na kazdém dilku suda ¢isla 2; 6; 10; 14; 18
atd.
na kazdém 2. dilku licha ¢isla 1; 3; 5; 7; 9 atd
na kazdém 4. dilku 1/2; 1 1/2; 2 1/2; 3 1/2;
4 1/2
na kazdém 8. dilku 1/4; 1 1/4; 2 1/4; 3 1/4;
4 1/4 s
1 3/4; 2 3/4; 3 3/4; 4 3/4
atd.
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—————————————— - —————————————— ———————————_——————————— - - ——————— —— o—

Z$ = 4 zavity na 1", mame Yezati Zv = 20 zavitd na 1"

N = 2v/Z2$ = 20/4 = 5, moZno matku zapnouti v kaZdé poloze
Priklad 4:

ZS = 4 zavity na 1", mame rezat Zv = 14 zavitd na 1"

N = Zv/Z28 = 14/4 = 7,2, mozno zapnouti kazZdy zub, jelikoZ i dilek
na ¢iselniku = 2 zubUm, pak vyjadreno v dilkach 2 dilky/2 =1
dilek, tedy mozZzno matku =zapnouti na kazZdy dilek zavitového

ukazovatele.
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CH.

NAHRADNT DILY

CH.1

LEHCE OPOTREBITELNE SOUCASTI

Pri objednavce nahradnich dilcl, které se poskodily béhem

dopravy nebo pozdéji opotrebily béhem provozu, udejte vidy pri

reklamaci v zajmu presného vyrizeni objednavky nasledujci udaje:

a/ Typovou znacku stroje.

b/ Zakazkové c¢islo stroje vyrazZené na konci vodicich ploch lo-
Ze, které jsou souhlasné s ¢islem navodu.

c/ Rok vyroby a odeslani stroje.

d/ Skupina stroje, napr. vretenik, rychlostni skrin, suporto-
vad skrin apod.

e/ Presné a vcasné pojmenovani dilce, napr¥. packa lamelové
spojky rychlostni sk¥iné, matka horniho suportu apod.

£/ Cislo vyraZené na kazdé soucasti, napr. S-32-3628.

g/ Poc¢et ndhradnich dilci. Ma-1i dilec své c¢islo v navodé,
oznamte laskavé toto ¢islo, jakoz i c¢islo obrazku a pripis-
te pric¢inu poskozeni.

CH.1.1 Seznam lehce opotrebitelnych soucdsti

Vykres c¢islo Nazev dilce Kusu Obr.

S-32 - 3501 vloZka pryzZova 3 3

S-32 - 3537 lamela vnéjsi 16 10

S-32 = 3538 lamela vnit¥ni 15 10

S-32 - 3540 packa spojky 24 10
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CH.2 VALIVA LOZISKA

CH.2.1 Seznam valivych loZisek

Skupina stroje - osa Cislo loziska Pocet Bézné
kusu ¢islo
Rychlostni skrin Normdlni-nahradni
I.A. 6305 PO 1 2523
6306 PO i 2524
I.B. 6205 PO 2 3507
I. 6306 PO 1 3510
6305 PO 1 3511
IT. 6306 PO 1 3557
6305 PO 1 3558
II1X. 6006 PO 2 3566
Iv. 6304 PO 1 3578
6006 PO 2 3577
V. 6305 PO 2 3593
VI. 6305 PO 2 3605
VII. 6306 1 3608
6307 1 3609
VIITI. 51110 P6 i 3640
51111 P6 1 3638
Nahon nortonu IX. 6204 P6 1 3649
6203 P6 1 3654
X. 6203 PO 1 3669
XI. 6203 P6 1 3675
Nortonova skrin XITI. 6205 1 3704
6003 PO 2 3705
XIITI. 6007 PO 1 3726
6202 PO 1 3727
6203 1 3728
Suportova skrin XIV. 51102 2 3990
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K TABULCE 18

1 = Tabulka posuvl a zavitua

2 = Prevod vreteniku

3 = Paka na vreteniku

4 = Otacky vretena

5 = Paka

6 = Postaveni krizZové paky

7 = Vyménna kola pro stroj se Sroubem o stoupani
8 = Poloha prepinaci paky

9 = Podélné posuvy VvV mm
10 = Pric¢éné posuvy VvV mm
11 = Metricky zavit, stoupdani v mm
12 = Modulovy zavit
13 = Whitworthuv zavit, pocet zavitd na 1" angl.
14 = Diametral Pitch
15 = Stoupani v angl. palcich

K TABULCE 19

= Reznd rychlost v mm
Strojni c¢as ve vterindch pro to¢nou délku 10 mm

Il

Prumér v mm

S W N e
Il

Posuvy v mm na 1 otoc¢ku vretena
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Doslov

Zkusenosti shrnuté v tomto navodu k obsluze jsou vysledkem nasi
dlouholeté a svédomité prace ve stavbé stroji a Jsou také
nejlepsim predpokladem Kk nejhospodarnéjsimu vyuziti stroje.
VSechny dily nasich stroji jsou zhotoveny 2z nejvyhodnéjsich
materidld za vyuzZiti nejmodernéijsich vyrobnich postupd a
kontrolnich =za¥izeni. P¥i dodrzZovani vsech provoznich predpisu
miZze proto byt docilena nejvyssi moZna presnost a vykonnost
stroje pri nejmensim opotrebeni prislusnych soucasti.
Vyskytnou-1li se vs$ak pres vsSechna opatreni néjaké zavady v
provozu stroje, at jiz zavinéné nedodr Zovandin
p¥edpdis G, neodbornou obsluhou nebo nasledkem nahodného
poskozeni, jest bezpodminecné nutno ihned vyradit stroj =z
provozu. Mensi sSkody mohou byt odstranovany primo ve Vasi dilnég,
aniZz by tim wutrpéla presnost stroje. Pri vétsSich poskozenich
doporué¢ujeme, abyste nas o jejich rozsahu podrobné informovali,
abychom Vam mohli poslouZit potrebnymi pokyny a eventualnimi
podklady k provedeni opravy skutec¢né rychlé a ucelné. Telefonické
nebo telegrafické objedndavky nahradnich soucastek ridte vyhradné
na nas zavod a kvuli poradku prosime o soucasné pisemné
potvrzeni. \Y zajmu zajisténi presného vyrizeni takovych
objednavek je nutno vidy uvést spravné pojmenovani soucastky a
zkratku nebo presny popis jeji funkce ve stroji s udanim cisla

vyrazeného na poskozeném dilci, pripadné dilec nacrtnout.

Dékujene Vam
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