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PREDMLUVA

Predkldddme vam tuto privodni dokumentaci k univerzalnimu délicimu pfistroji fady DU, v niZ naleznete
viechna technickd data, Gdaje a pokyny pro sprévnou obsluhu a udriovéni. Tato dokumentace je doplnéna
téZ popisem pfistroje, seznamem specidlnich &ésti, specifikaci opotfebujicich se souldsti, pokyny pro je-

jich spravné objedndni, zdpisy o pfesnosti pfistroje, seznamy normdkniho a zvldétniho prisluSenstvi atd.

Prosime, abyste celému obsahu vénovali pozornost.

Doufame, 7e vém tato pfiru¢ka bude cennym voditkem sprdvné obsiuhy pristroje a ujistujeme vds, e pfi

dodrZovéni pokynt v ni uvedenych budete s piesnosti a spolehlivosti pfistroje pln& spokojeni.

TOS KURIM

zdvod Jasovd
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1. Technicka data pfistroje

Typ
Maximdini upinaci primér obrobku d
Vyska hrotu h
Kuzel vietena
Vrtdani vietena
Sitka stredici listy
Zakladna délicihe pfistroje
Vyska déliciho pfistroje
pfi svisié poloze vietena s hrotem
Zakladna konika
Vzddlenost vyménného ozubeného kola
od okraje pfistroje X
Délici kotou¢ primého déleni — poéet otvord
Délici kotou¢ pro diferencidlni déleni s poéty otvort

Celkovéa délka s hrotem

DU 200 DU 250 DU 320

mm 200 250 320
mm 105 130 170
Morse 4 4 4
Z mm 22 28 28
mm 14 14—18 18

mm 213X 135 242X150 242X150

mm 285 325 365
mm 140X 100 150X120 165X 120

mm 55 59 64
24 24 24

DU 400

400

210

6

50

22
365X224

510
210X160

67
24

24, 25, 28, 30, 34, 37, 38, 39, 41, 42, 43,
46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66

mm 400 450 455 635

Celkova S$itka mm 390 415 415 530
Vyska pfistroje pfi vodorovné poloze vietena mm 220 255 295 375
Celkova délka konika mm 200 240 240 285
Celkova sitka konika mm 115 135 135 175
Vdha s normdlnim pfislusenstvim kg (63) (98) (115) (240)
2. Normadini pFislusenstvi

. . ! s

PoF. & Ndézev ’ Pocet Pozndmka

1. Konik 1

2. Lyra (kompletni) 1

3. Diferencidini déleni 1

4, Prislusenstvi kryt, unaseé, skli¢idlo, hrot a klice

5. Skrinka 1 pro prislusenstvi
3. Zvlasini prislusenstvi

Por. &. Nazev Pocet Pozndmka

Ts Podpéra \ 1

2. Vyskovy konik 1

3. Kfizovd deska 1

4. Lyra pro frézovdani zdvitd 1

5. Kiestinové upindni 1

6. Pomocné prime déleni 1

7 Dvojhroty konik 1 jen u DU 250 a DU 320




4. Technicky popis a princip pfistroje

Univerzalni délici pfistroje typu DU jsou G&elné a stabilni konstrukce, umoziujici p¥i rychlé a snadné ob-
sluze presné obrdbéni. Této presnosti je docileno jednak volbou vhodného kvalitniho materidlu viech sou-
¢asti, jednak pfesnym provedenim.

Siiné dimenzované vieteno 1 a jeho pfesné ulozeni (obr. 2) zaruuje presnost i pfi obrabéni t&zkych sou-
Casti za poutziti nejnovéjsich zplsobi frézovani. Je uloieno v kuzelovych kluznych loZiskdch, mazanych po-
moci jednotlivych maznic 27, 28. Vili v uloZeni, vzniklou opotiebenim loZisek vietena, Ize snadno vymezit
dotazenim stavéci matice 3 bez vlivu na pfesny zdbér mezi $nekovym kolem 4 a $nekem 5. Prichozi otvor
vietena je co nejvétsi (viz hlavni rozméry), jeho predni ¢dst je opatfena kuZelovou dutinou Morse, zdvitem
a matici 62, kterou se upevni délici kotou¢ 7 pfimého déleni, slouZici pro pfipevnéni upinaciho zafizeni
piistroje. Zabrzdéni vietena v libovolné poloze se provede pfitazenim Sroubu 8. Po kaidém nastaveni pfed
frézovanim je nutno vieteno zabrzdit.

Pozor! Pii frézovani sroubovic a zavitd musi zdstat vieteno nezabrzdéno!

Téleso délici hiavy 9, ve kterém je uloZeno vieteno, mozno natodit o 10° pod a 100° nad normdlni vodo-
rovnou osu. Natoceni osy vietena se provede podle Ghlové stupnice a nonia 10 s pfesnosti na 5 minut po
uvolnéni matic 11. Po nastaveni Zddaného Ghlu je nutno matice opét utdhnout.

Pfesné opracovany $nek 5, zhotoveny z jednoho kusu s hfidelem, je ulcien v excentrickém loZisku §neku 12.
Natocenim tohoto loZiska se vysune $nek ze zdbéru $nekového kola. Axidlni tlak 3neku pfendieji dvé axi-
alni kulickova loZiska 13. Pfipadnd axidlni vile $neku snadno se vymezi jemnym dotaZenim stavéci matice
14. Vili mezi Snekem a $nekovym kolem moZno vymezit natoenim loZiska povolenim matice 15, kterd za-
jistuje polohu loZiska $neku, a povolenim dorazového Sroubu 17, ktery se zajistuje Sroubem 16. Viechny
délici hlavy dodavaji se jiz pfesné sefizené, takie dalii sefizeni je tfeba provadét ai po deléi provozni dobé.
K délici hlavé ndlezi jeden oboustranny délici kotoué 18. Kazdd strana déliciho kotou&e obsahuje 11 déli-
cich kruhG otvord. Pfi déleni na maly pocet dilG, kdy je nutno otogit délicim ramenem 19 nékolikrat, aby
povolenim rukojeti 20 nenarazila zdpadka 21 na nastavené ukazatele 22, &imz by byla porusena jejich po-
loha, povytdhne se rukojet a pootoéi o 90° a v této poloze je aretovdna. Tim je zamezeno samovolné zpét-
né zasunuti zdpadky do otvoru déliciho kotouce.

K snadnému odecitdni délicich otvorl slouzi prestavitelny ukazatel 22 (obr. 4).

Konik (obr. 3) normdlné pfislusny k délici hlavé slouzi k upnuti obrab&né souddsti mezi hroty nebo k opfeni
delsich obrobki upnutych v univerzdlnim skli¢idle délici hlavy.

5. Doprava

Univerzalni délici pfistroj fady DU je odesildn Gplné smontovany v bedné. Pfi vybalovani pfistroje porov-
nejte prisiuSenstvi pfistroje s dodacim listem a pfesvédéte se, neni-li pFistroj poskozen, a zjisténé zdvady
ndm i prepravci ihned hlaste. Na pozdé&jsi reklamace nemGieme brat zietel.

Odstranéni ochranného natéru

Pfed odesldnim pristroje nandsi se ochranny ndtér proti rezavéni na vSechny vné&jsi opracované plochy.
Pied prvnim pouzitim pfistroje se odstrani nejprve ochranny ndatér terpentynovym olejem nebo petrolejem.
Prostiedkd obsahujicich alkohol se smi pouzivat jen s ndlezitou opatrnosti, protoze porusuji barevny ndtér
pfistroje. Po ocisténi se namaiou sty¢né plochy dobrym strojnim olejem.

Upevnéni pfistroje na stiil frézovaciho stroje

Délici pfistroje fady DU jsou provedeni levého a pripeviiuji se na levou stranu stolu frézovaciho stroje.
Pfed upevnénim na stdl frézovaciho stroje je tfeba fadné oéistit upinaci plochu a stfedni drézku stolu,
dosedaci plochy déliciho pfistroje a konika. PFistroj i kenik maji na dosedacich plochdch vodici péra, kterd
zapadnou do stiedni upinaci drazky stolu. Pak se pfistroj i konik Fadné pfipevni upinacimi 3rouby.

PFi zvlast presné prdci se kontroluje rovnobéznost vietena déliciho pfistroje se stolem nebo soustfednost
hrotu konika s hrotem déliciho pfistroje zku$ebnim trnem a indikdatorem. Univerzdlniho skli¢idla pfi vétsich
pozadavcich na presnost nepouzivat.

6. Mazani

Mazani délici hlavy, konika a ¢epi lyr je pomoci jednotlivych maznic. Provadi se &istym strojnim olejem.
Doporu¢ujeme loziskovy olej P4 o viskozité 4,2—5° E[/50°. Mazaci mista a doby mazéni jsou uspofdddny
v prehledné tabulce. Doby plati pro normalni délici prace, pfi frézovani Sroubovic a zdvitd mazat Eastdji.

Plnéni a mazani
Cisla Misto pfi osmihodinové pracovni dobé Poznédmka
denné [ tydné

27—28 | Vreteno TN NS 2 maznice

29 Hridel déliciho ramena TR

30 Ndhon diferencialu e it S ]

S
30 Hridel S$neku, snek s e
46 Cep lyry e AR 5 maznic
Konik - 7 R A N

7. Délici moinosti
Déleni pfimé

Provadi se pomoci déliciho kotoude 7 s 24 otvory, ktery je naklinovén na piedni &dst vietena 1 a umoznuje
déleni na 2, 3, 4, 6, 8, 12 a 24 dild. Aby bylo moiné pootolit vieteno o potfebny podet otvord, je nutno
vysunout 3$nek 5 ze zdbéru $nekového kola 4 povolenim matice 15 a pootoenim pdky 32 smérem ke hrotu
délici hlavy. Tuto polohu nutno pak opét zajistit utazenim matice 15.

Délici kotou¢ 7 se zajistuje zdpadkou 33, kterd zapadne svym osazenym koncem do otvoru déliciho ko-
touce. Zapadka se posouvd pomoci rukojeti 44 a po vysunuti z otvoru déliciho kotouée se zajisti pootoce-
nim doprava o 45° a v této poloze je driena tlakovou pruzinou 34. Po pooto&eni déliciho kotoude o patfi¢ny
pocet otvorl zasune se zdpadka zpét do otvoru déliciho kotoude. Zajiiténi vietena v nastavené poloze se
provede utazenim brzdy pomoci $roubu 8.

Nepiimé déleni jednoduché

Tohoto déleni moino u téchto délicich pfistroji poufit pro véechna délici &isla od 2 do 60 a s urcitym od-
stupnénim do 720. Pro tato déleni se pouziva déliciho kotouée 18, jehcz obé strany maji po 11 kruzich otvo-
rG. Pfi tomto déleni nesmi byt v otvoru déliciho kotoude 7 pfimého déleni zdpadka 33 zasunuta. Obou-
stranny délici kotouc 18 se zajisti brzdou 35 utazenimruéniho kolec¢ka 36. Snek 5 musi byt v zabéru se 3ne-
kovym kolem 4. :

Hodnoty potiebné k nastaveni déleni jsou sestaveny v tab. 1.1—1.2.

Priklad 1

Provést déleni na 23 stejnych dilGi. V tab. 1.1 se nalezne pro podet dila 23 okruh s poctem otvorl 46, pocet
otacek délicim ramenem 1, po&et otvord 34. Rukojet 20 se zdpadkou 21 dé&liciho ramena 19 se nastavi po
povoleni a utazeni matice 37 na hfidel 38, na okruh s poétem otvord 46. Pfi déleni se otd&i délicim ramenem
na kruhu s poctem otvorl 46 jednou kolem a jeité o 34 otvord.

Priklad 2

Provést déleni na 40 stejnych dild. V tab. 1.1 se nalezne pro pocet dil 40 jedna otoc¢ka délicim ramenem.

Kruh s poctem otvori neni uddn (poéet otoek délicim ramenem je celé &islo) a lze tedy pouzit libovolné-
ho kruhu.



Priklad 3

Provést déleni na 210 stejnych dila. Podle tab. 1.2 se provede toto dé&leni na kruhu s poétem otvorl 42 ota-
¢enim délicim ramenem vidy o 8 otvord, pfic¢emz se nepoéitd otvor se zasunutou zdpadkou.

Aby nebylo tieba podéitat otvory u kaidého jednotlivého déleni, jsou na hiideli 38 pred délicim kotoucem 18
dva prestavitelni ukazatelé 22, ktefi ohrani&i svymi vnitinimi stranami 7ddany podet otvorti.

V tomto pfipadé se nastavi ukazatelé podle obr. 4 tak, 7e ohrani¢uji svymi vnitinimi stranami na kruhu 42
osm roztedi. Pfestaveni ukazatell pro daldi déleni se provede otodenim ve sméru Sipek do &arkované po-
lohy.

Aby bylo Ize nastavit zdpadku rukojeti presné proti zddanému otvoru na pfisluiném kruhu déliciho ko-
tou¢e nebo jemného natoceni obrdbéného piedmétu, je mozno natodit délicim kotoudem 18 povolenim
a utazenim brzdy 35 pomoci ruéniho kolecka 36.

Diferencialni déleni

Tohoto zpisobu déleni se pouzivd, jestliZe pocet dilGi je prvodislo nebo neni-li pro zddané déleni na déli-
cim kotouci 18 potfebny kruh otvord, tj. nelze-li déleni provést nepfimym jednoduchym délenim.
Diferencidlniho déleni lze pouzit ve vodorovné poloze vietena. Délici kotouce 7 i 18 nesmé&ji byt zajiitény

proti otdceni. Snek 5 musi byt v zdbé&ru se Snekovym kolem 4. Po pootoéeni vietena o patiiény dil je nutno
vzdy vieteno zabrzdit Sroubem 8.

Délicim ramenem 19 se rozdéli obvod na vétsi nebo mensi poéet dild a chyba se opravi natoenim délici-
ho kotouce 18. Proto je délici rameno spojeno s vietenem vymé&nnymi ozubenymi koly.

Aby bylo moiné sestavit prevod ozubenych kol mezi vietenem a délicim kotouem prostiednictvim hfidele
39, nutno do vdlcového otvoru vietena zasunout ndstavek diferencidlniho déleni 40 a upevnit matici 41.
Na ndboj ndhonu diferencidlu se nasune lyra | (obr. 8/52) s depy pro vyménnd ozubend kola.V tab.2.1—2.5
jsou pro uplnost uvedeny také hodnoty pro nepfimé déleni jednoduché, obsazené jiz v tab. 1.1—1.2.

Pocty zubl kol: 24 (2 kola), 25, 26, 28 (2 kola), 30, 32, 40, 44, 48, 56, 64, 72, 80, 86, 88, 100.

Priklad 1

Provést déleni na 61 stejnych dila. V tab. 2.2 jsou uvedena vyménnd kola A se 48 a D s 32 zuby. Mezi né se
upevni na lyru jedno vlozené kolo s libovolnym poétem zubl. Délicim ramenem se pak otdéi na kruhu 42
o 28 otvorl. Ve zlomku 28/42 znaéi &itatel 28 pocet otvor(i, o ktery se otdéi délici rameno, a jmenovatel 42
kruh s otvory na délicim kotouéi.

Pfiklad 2

Rozdélit obvod na 107 stejnych dilG. V tab. 2.2 jsou uvedena vyménnd kola A se 40, B se 48, C s 24, D s 56
zuby bez vloZeného kola. Déleni se provede na kruhus poétem otvorl 25 otdéenim déliciho ramena vidy
o 10 otvord.

Priklad 3

Rozdélit obvod na 318 stejnych dila. V tab. 2.5 jsou uvedena vyménnd kola s poétem zubl 56, 28, 48, 24
a otdéeni délicim ramenem o 3 otvory na kruhu s poétem otvorli 24. Mezi kola C a D se pfipevni na &ep
lyry | vlozené kolo E s libovolnym poétem zubd.

Ptiklad 4

Rozdélit obvod na 295 stejnych dild. V tab. 2.4 jsou uvedena vyménnd kola A se 48 a D s 32 zuby a dvé
vlozend kola s libovolnym poétem zubd.

Déleni na nestejné dily

Tento pfipad déleni se vyskytuje prakticky pfi vyrobé vystruinikd. Tyto néstroje maji nejCastéji sudy podet
zubl o nestejnych roztecich.

Rizné roztece zubl vystruiniku musi byt tak uréeny, aby viechna pfisluind déleni bylo Ize provést jednim
kruhem otvorl déliciho kotouée. Otacky déliciho ramena se musi poéitat zvldst pro kazidé déleni, nebot
ukazateld v tomto pfipadé nelze pouiit.

Obvykld déleni, kruhy a polty otvord pro vyrobu vystruinikd se sudym poétem zubd jsou obsaZenyv tab. 3.1.
Priklad 1

Frézovat vystruznik s 10 zuby o nestejnych roztedich. Podle tabulky se pouZije kruhu s poétem otvori 49
a délicim ramenem se ot4&i postupné o 3 otacky + 21 otvord, 3 otacky + 35 otvord, 4 otdéky, 4 otdcky +

+ 14 otvorl a 4 otacky + 28 otvorl. Po vyfrézovdni zub na poloving obvodu se opakuje postup v témie
poradi.

8. Frézovani sroubovic

Pfi frézovani Sroubovic nutno odvodit otd&ivy pohyb vietena délici hlavy od podélného posuvu stolu frézo-
vaciho stroje. K této funkei slouzi vyménnd ozubend kola, kterd se vkladaji pomoci lyry Il (obr. 5/53 mezi
podélny Sroub stolu a hfidel 39 nebo vieteno délici hlavy. Pfitom podet téchto vyménnych kol a jejich se-
skupeni je zavislé na velikosti stoupdni poiadované sroubovice, pfipadné jejiho druhu (pravochodd nebo
levochodd).

Zphsob vypoctu prevodu je ndsledujici:

Pocet zubl hnanych kol  stoupdni pofadované &roubovice Sx

Podet zubl hnacich kol stoupdni Sroubu podélného stolu S3

Ponévadi mezi podélnym $roubem stolu a prvnim kolem pfevodu Z: jsou vloZena kola Za, Zs a Zc, nutno
je brat v Gvahu pfi uréovani celkového prevodu.

Hodnoty téchto kol jsou pro:

DU 200 — Za=25,78=—=60,Zc=—=230,S§— 5mm
DU 250-320-400 — Za =— 28, Zp =— 56, Zc — 28, S§ — 6 mm
DU 400 — Za=40,7Z8— 48, Zc =24,S§— 10 mm — FB 40
DU 400 — Za=D56,7Z8—56,Zc =28, S§ — 12 mm — FB 50

Sestavovany prevod

s z

40 Z4 Z: 4
Zc . . 5
C= —Z— - 85 = konst. = 6 pfi poéitani Eroubovic od 75—3000
A
Zz » . B
C = — - S§ = konst. = 12 pfi poéitani $roubovic od 3000—10 583,3

Za



Priklad 1
Sx =80mm,C =6
_6.4 _ 1 _3.4 _48.100_ 10048
80 3 1.4 25. 64 25 .64

Z1—100, Z2 =25, Z3=— 48, 74 — 64

Priklad 2
Sx = 160 mm, C = 6
4 48
p= 6._£=“=—;21:48.22:32
160 6 32
Ptiklad 3

Sx = 4000 mm, C = 12
P = 12 40 12 24 1.24 _28.24 24.28
4000 100 200 2.100 56.100 56.100

Z1 — 24, 72=—56, Z3=—28, Z4 — 100

Ozubend kola, kterd mozno pouzit k sestavovani prevodi udanych v tab. 4.1—6.1, jsou uvedena v kapitole
+Diferencidlni déleni”. Kromé téchto doddva se i kolo s poétem zubl 127, které je nezbytné pro frézovdni
Sroubovic o hodnoté stoupdni v anglickych palcich. Hodnoty stoupdni, uvedené v tabulkdch, jsou &isla
koneénd, tj. beze zbytku. Nevystadi-li se s témito hodnotami, vypoétou se potfebné, jak je vySe uvedeno.

Pro frézovani Sroubovic v mezich 75—3000 mm uzije se tab. 4.1—4.70. Vlastni pfevod Zi ai Z4 je odvozen
az z Cepu kola Zc prostiednictvim kol Za, Zg, Zc. Timto feSenim se ziskd vyhodnd poloha éepu lyry, takie
vsechny druhy sestaveni ozubenych kol dovoluji, aby pracovni posuv podélného stolu mohl byt veden s na-
montoiiﬂﬁymi koly do sani pficného stolu. Tim je mozné vyuzit cely pracovni posuv stolu. Kvali snadné
orientaci pfi sestavovdni pfevodid jsou na kazdé tabulce zobrazeny pfipady sloieni ozubenych kol. Pfipa-
dy E, F jsou pro $roubovice pravochodé, E s dvéma mezikoly Z' a Z”, F s jednim mezikolem Z'. Pfipady
G, H jsou pro $roubovice levochodé, G s jednim mezikolem Z’, H bez mezikola. U déliciho pfistroje DU 400
pro stroje typu FB je tfeba nékteré prevody podle vyobrazeni H s malymi poéty zubl vyménnych kol pouzit
dvé vlozend kola.

Pro frézovani $roubovic o stoupdni 3000—10 583,3 mm slouZi tab. 4.81—4.92. Viastni prevod odvozuje se
z Cepu kola Zs. Pripadu K s jednim mezikolem Z' pro levochodé sroubovice. V pfipadé J s dvéma mezikoly
Z', 72" pro pravochodé Sroubovice.

*

Veskeré hodnoty stoupdni oznaéené * moino prevést na anglické palce délenim hodnotou 25,4. Potfebné
natoceni podélného stolu vici ndstroji nebo natoéeni univerzdlni frézovaci hlavy vaéi frézované soucasti
popisuje pfisti kapitola.

Pti pfipravé délici hlavy pro frézovani Sroubovic nutno dbat téchto pokyna:

Zadni hrana télesa déliciho pfistroje musi byt v Grovni levé hrany podélného stolu (obr. 5), zapadka pfimé-
ho déleni 33 musi byt v poloze vysunuté z otvoru déliciho kotouce 7.

Sroub 8 brzdy vietena a ruéni kolecka 36 brzdy déliciho kotou&e povoleny. Déleni mozno uZit pouze jedno-
duchého nebo pomocného pfimého déleni. Pak moino sestavit prevod Za, Zs, Zc. Povolenim S$roubku
v pouzdru 1 (obr. 5) se toto uvolni, takZe jej lze posunout smérem k ruéni klice 2. Tim se odkryje kolo Za
pro dals$i montdz, kterd je pro viechny stroje stejnd.

Po pevném nasroubovdni ¢epu lyry 54 a nasazeni lyry 53 (obr. 5) namontuje se kolo Zs s po¢tem zubl uda-
nych na pocdtku této kapitoly. S timto kolem je v zdbé&ru kolo Zc (podle typu stroje). Potom lze na éep 56
tohoto kola vlozit prvni kolo Z1 sestavného prevodu.

- Jsou dva druhy éepll pro nasazovdani ozubenych kol (obr. 5). Cepu 56 se pouZiva pfi béiném pouziti v obou
podélnych drazkdch lyry. Cep 57 je obdobny, Ize ho pouzit jen do otvoru O, ktery se vyuiije pro pfipady,
kdy je nutno vzhledem k velkym koliim v sestavném pfevodu prodlouzit vzddlenost os mezi prvnim kolem Z1
a poslednim kolem Z4. Poéty zubG vloZenych kol Z' Z"” jsou libovolné a voli se podle moznosti.

Pfi sestavovani prevodl pro frézovani dlouhych 3Sroubovic (3000—10 583,3) se misto Eepu 54 pouiije éep 55
prodlouzeny, na kteryse nejprve nasune kolo Zs, nadez se na tentyzi éep vklddd prvni kolo Z1 sestavova-
ného pfevodu. Dalsi kola se vkladaji obdobné jako u predeslého pripadu.

9. Natoéeni podélného stolu nebo univerzalni frézovaci hlavy

Pri frézovani Sroubovice je nutné, aby nastroj sledoval jeji smér. To se provede natoenim stolu nebo uni-
verzdlni frézovaci hlavy o patfi¢ny uhel bud vpravo, nebo vlevo, podle druhu frézované Eroubovice. Pro
pravochodé Sroubovice se natadi stdl nebo univerzalni frézovaci hlava vlevo (obr. 6/1), pro levochodé vpravo
(obr. 6/2).

Uhel natoleni ¢ je uddn jen pro uréitd stoupdni uvedend v tab.7.1—7.10 a pro priméry obrabéného pred-
métu od 3—200 mm. V tab. 7.1—7.6 jsou uvedeny hodnoty Ghlu ¢ pro stoupdni 20—6000 mm a pro pri-
méry pfedmétu 3—60 mm na tab. 7.7—7.10 pro stoupdni 200—6000 mm a pro priméry pfedmétu 62 a7
200 mm. Uhly « pro nastaveni, lezici mezi uvedenymi hodnotami, nutno vypocitat podle rovnice:

x.d

S

tga =

kde o je hledany thel natoceni stolu nebo univerzdlni frézovaci hlavy,
d primér obrdbéného predmétu
s dané stoupdni Sroubovice.

Z vypocitaného tg ¢« se vyhledd patfiény Ghel ¢ z tab. 8.1—8.2.

Priklad

s =80 mm,d = 25 mm
T.d T.25
f_gaz =
s 80

= 0,9812

Z tab. 8.1 vyhleddn tGhel @ = 447/,°. Smys| natoéeni stolu nebo univerzalni frézovaci hlavy podle druhu fré-
zované Sroubovice.

10. Frézovani zavitd a sroubovic do stoupdni 75 mm

Provadi se pfimym ndhonem na vieteno 1 déliciho pfistroje. Za tim G&elem musi byt snek 5 vysunut ze za-
béru 3$nekového kola 4 a do vdlcového otvoru vietena se nasune ndstavek diferencidlniho déleni 40, aby
bylo moZno sestavit pfevody mezi Sroubem podélného stolu a vietenem pomoci lyry Ill za tim Geelem zvldst
pfizpGsobené. Uspofdaddni ¢epu je obdobné jako pfi frézovdni Eroubovic.

Hodnoty pfevodu pro stoupdni 5—18 mm uddvé tab.5.1 a pro stoupani 20—75 mm tab. 6.1. V tabulce
jsou zobrazena sestaveni vyménnych kol pro stoupdni pravé i levé. Pravé stoupdani se docili podle obrazku
L, N. Pfipad L je bez vloieného kola, N s jednim vlozenym kolem Z’ pro levé stoupdni podle obrazku M, P.
Pfipad M je s jednim viozenym kolem Z' a P s dvéma Z/, Z”.

Pro tento pfipad pouzijeme univerzdlni frézovaci hlavu, do nii se upne néstroj. Na této hlavé se pak pro-
vede natoceni nastroje do sméru stoupdni tim, Ze se potiebny Ghel nastavi natodenim oto&né &dsti hlavy.
V tab. 5.1 jsou vypocitdny hodnoty nato&eni pro frézovdni nékterych zavitl metrické soustavy. Ostatni po-
trebné hodnoty se vypoéitaji pomoci vzorce:
tg o = T_r__.i
s

jak je uvedeno v pfedeslé kapitole. Pfitom dhel, jeni se nastavuje na univerzalni frézovaci hlavé, je roven
doplnku vypoéitaného Ghlu na 90°, tj. 90° — .

Pro pravé stoupdni je natoeni hlavy vlevo, pro levé stoupdnivpravo. Podle tohoto natoéeni je nutno upra-
vit téZ smysl toceni ndstroje.

11. Frézovani vacek

K frézovani vacek se pouzivé vertikdlni frézovaci hlavy a déliciho pristroje. Délici pfistroj je spojen prevo-
dem ozubenych kol se Sroubem podélného stolu stejné jako pfi frézovani $roubovic od stoupdani 75 mm
vySe. Na pfedni konec vietena se upne vackové deska (obr. 7).

Ndsadovd fréza se upind do vertikdlni frézovaci hlavy a jeji osa musi byt rovnobé&ind s osou vietena déli-
ciho pristroje.



Princip prdce je nasledujici: 13. Seznam obsluhovanych éasti

Pfedpokladame, zZe vieteno déliciho pfistroje je otodeno na 90°. Posuvem stolu vzhledem k patfiénému pie-

vodu se vytvofi spirdla. Je-li vieteno déliciho pfistroje ve vodorovné poloze, vytvofi se pouze kruhovy kotouc. 7 l?ehcn Keregs vprlmeho delen 22 U!(azotevl.e .
Nastavi-li se osa vietena v mezich od 0° do 90°, je vysledné stoupdni frézované spirdly mezi nulou a mezi 8 Sroub brzdy vietena 32 Pdka loziska Sneku
spirdlou, na kterou je pfevod k délici hlavé nastaven.Tim Ize docilit riznym nastavenim Ghlu a délici hlavy 11 Matice k zajisténi sklopeni vietena 36 Ruéni kolec¢ko sroubu brzdy déliciho kotouce
ruzne stoupant. 15 Matice k zajisténi polohy loziska $neku 37 Matice k stavéni déliciho ramena
¥
sing = S 18 Délici kotoué, diferencidlni déleni 43 Matice k zajisténi vyménnych kol
s 19 Rameno kliky 27,28, 29, 30, 31 Mazaci zdtky
kde s’ je stoupdni frézované vacky, 20,21 Rukojet se zapadkou
s je stoupdni docilené nastavenym pievodem.
Priklad : ﬂ }
14. Seznam ndhradnich dila
/ 5 o VARV A 100 . 48
s" = 76,9 mm; s = 80 mm pfi pfevodu -— - — =

Z2 74 25 .64

1 Vreteno 21 Zépadka delsi
sitr 5 = 76,9 0.96125: « = 74° 2  Tlakovy krouzek 22 Ukazatelé
N 80 ' L 4  Snekové kolo 33 Zdapadka

5 Snek 35 Brzda
Nastaveni vertikalni frézovaci hlavy pak bude: 6 Undsed 42 Brzdici krouzek
6 =90° — ¢ = 90° — 74° = 16° 7 Délici kotou¢ primého déleni 47 Pinola
Je-li déno stoupdni vacky jen na uréité &dsti obvodu, je nutno toto stoupdni prepoéitat na cely obvod a na 12 Loviisko Sneku 49 P(”hyvbon Sroub
zdkladé toho vypoditat potfebné nastaveni. 19 Délici rameno 58 Vyménnd kola

20 Rukojet

12. Seznam dilct

1 NVreleno 34 Tlakovd pruzina 15. Pokyny k objednavani nahradnich souéasti

2 Tlakovy krouzek 35 Brzda

3 §t0VéCf matice 36 Rucni kolecko Sroubu brzdy Pfi objedndvani ndhradnich souddsti udejte vidy tyto ddaje:

4 %nekové kolo 37 Matice 1. Typovou znacku pfistroje

5 Snek 38 Hridel déliciho ramena 2. Rok vyroby pistroje

6 Undsec 39 Hfidel ndhonu 3. Pfesné pojmenovdni poskozené souddsti.

7 E)élici kotoué pfimého déleni 40 Nastavek diferencialu 4. Objednaci &islo podle seznamu.

8 Sroub brzdy vietena 41 Matice

9 Téleso hlavy 42 Brzdici krouzek Pri objevdnévdni délici’ho Fffi§tsoje DU 400 r’mtr:o. vidy Ud(j',t typ frézoov?ciho s:troje, pro ktery’ je délici pFI'-’
10 Nonius B Motise ; strOJ: uréen. Lyry nolfrezovcml s:roubovvic a zAvita isou dvojiho provedeni, a to jedno provedeni pro frézovaci

. . i , ﬂ stroj FB 40 a druhé provedeni pro viechny ostatni typy.
:12 t:l):?:::, Eneku jg g?:sbzzsz::ze PFi ob!'ednévém' déli'civh'?. p‘r'l'sFrc})je [.),U 250 nutno vidy udat typ frézovaciho stroje, pro ktery je pfistroj urcen.
‘ Pro frézky FA 3U ma Siri vodicich list 14 mm.

13  Axidlni loziska 46 Hrot (Morse)

14  Stavéci matice 47 Pinola

15 Matice 48 Svéraci $roub s pouzdrem

16 Pojistny Sroub 49 Pohybovy sroub

17 Dorazovy $roub 50 Téleso konika

18 Délici kotou¢ 51 Stojanek

19 Délici rameno 52 Lyra |
20 Rukojet 53 Lyra ll
21 Zdapadka delsi 54 Cep lyry
22 Ukazatelé 55 Cep lyry delsi
23 Vedeni rukojeti 56 Cep
24  Tlakovd pruzina 57 Cep
25 Vodici lista 58 Vyménna kola
26 Upinaci $roub 59 Skli¢idlo
27-31 Mazaci zatky 60 Hrot (Morse)
32 Pdka, lozZiska sneku 61 Sada kli¢a

33 Zapadka 62 Matice
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