9. Nato&eni podéiného stolu nebo univerzdini frézovaci hlavy

P¥i frézovdni Sroubovice je nutné, aby ndstroj sledoval jeji smér. To se provede natoZenim stolu nebo uni-
verzdlni frézovaci hlavy o patfiény Ghel bud vpravo, nebo vlevo, podle druhu frézované $roubovice. Pro
pravochodé Sroubovice se natd&i stil nebo univerzdlini frézovaci hlava vlevo (obr. 6/1), pro levochodé vpravo
(obr. 6/2).

Uhel natoZeni « je uddn jen pro uréité stoupdni uvedend v tab. 7.1—7.10 a pro primé&ry obrdb&ného p¥ed-
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 pfedmé&tu 62 a¥
200 mm. Uhly « pro nastaveni, le¥ici mezi uvedenymi hodnotami, nutno vypogitat podle rovnice:
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Z vypotitaného tg « se vyhledd patfiny thel « z tab. 8.1—8.2.
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Z tab. 8.1 vyhleddn (hel x = 44%° Smysl natoeni stolu nebo univerzdini frézovaci hlavy podle druhu
frézované Sroubovice.

10. Frézovdni zdvitl a Sroubovic do stoupdni 75 mm

Provddi se pFfimym ndhonem na vieteno 1 déliciho pfistroje. Za tim dG&elem musi byt ¥nek 5 vysunut ze
zéb&ru 3nekového kola 4 a do vdlcového otvoru vietena se nasune ndstavek diferencidlniho d&leni 40, aby
bylo moZno sestavit pFevody mezi Sroubem podéiného stolu a vFetenem pomoci lyry Il za tim GEelem zvi&st
pfizplsobené. Uspoidddni &epu je obdobné jako pFi frézovéni §roubovic.

Hodnoty pFevodu pro stoupdni 5—18 mm uddvé tab. 5.1 a pro stoupdni 20—75 mm tab. 6.1. V tabulce
jsou zobrazena sestaveni vymé&nnych kol pro stoupdni pravé i levé. Pravé stoupdni se docili podle obrdzku
L, N. Pfipad L je bez vioZeného kola, N s jednim vloZenym kolem Z’ pro levé stoupdni podle obrdzku M, P.
Pfipad M je s jednim vloZenym kolem Z’ a P s dvéma Z’, Z".

Pro tento pfipad pouZijeme univerzdini frézovaci hlavu, do ni¥ se upne ndstroj. Na této hlav& se pak pro-
vede natoleni ndstroje do sm&ru stoupdni tim, Ze se potFebny Ghel nastavi natofenim oto&né ¥dsti hlavy.
V tab. 5.1 jsou vypoditdny hodnoty natoleni pro frézovéni n&kterych zdvitd metrické soustavy. Ostatni
potifebné hodnoty se vypoéitaji pomoci vzorce
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jak je uvedeno v pFedeslé kapitole. PFitom Ghel, jenZ se nastavuje na univerzdini frézovaci hlavd, je roven
dopliiku vypoZitaného Ghlu na 90°, tj. 90° — .

Pro pravé stoupdni je natoeni hlavy vlevo, pro levé stoupdni vpravo. Podle tohoto natogeni je nutno upravit
téZ smysl to€eni ndstroje.

11. Frézovdni vaé&ek

K frézovéni vaZek se pouZivd vertikdlini frézovaci hlavy a délictho pFistroje. D&lici pFistroj je spojen pFevo-
dem ozubenych kol se Sroubem podélného stolu stejn& jako pF¥i frézovéni Sroubovic od stoupdni 75 mm
vySe. Na pfednl konec vFetena se upne va&kovd deska (obr. 7).

Ndsadové fréza se upiné do vertikdlnf frézovac hlavy a jeji osa musi byt rovnob&ind s osou vFetena dé&li-
ciho pfistroje. -



