Provozni pfirudka pro
univerzdlni ndstrojové biusky KSU-250 a KSUH-250

Uvod

K zajisténi co nejvySsi hospoddrnosti, odbornosti a bezped-
nosti provozu vytyéili si autoFi za cil, shrnout v3echny udaje

a znalosti, které Jjsou pro uZivatele stroje nepostridatelné a ufit-
teénéd, v této provozni prirudce,

Uvedené technické udaje a priklady opracovini usnadnuji préci ted —
nologd.
Névod k obsluze uli obsluhujiciho stroje o viech moZnostech zapo-

jeniﬁmechanickjch, hydraulickych a elektrickjch obsluhovacich
prvka, '

Popis konstrukce stroje a uvedeni chrakteristickjch hodnot pres-
nosti usnadnuji odborné provedemi udrZbdfskych g opraviiskych
praci.

Presné povSimnuti pokynd obsaZenjch v provezni prirudce slow i

Jak zdjmim uZivatele, tak i z4djmlm vyrobee, jeito stroj za prizni-
vych proveznich podminek zlstédvd dlouhou dobu provozuschopnd a
mife se snadnéji obsluhovat.

Za obsluhu stroje podle predpisi dékujeme Vém piedem
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I. Technické udaje
1. Zédruéni prohlddeni

V&robce ru¢i za spréavnost udajt, které Jsou obsazeny v dale uve-
denych bodech provoznl pfirucky. JeZto gvé vyrobky béiné modernizu-
Jeme, vyhrazuaeme si prédve, providdét v udaglch a konstrukci stroje
zmény. Pri pPipadjych zméndch bude zdkaznik véas informovén a zme-
na zapséna do provozni prirucky, kteréd se dodavad se strojem jako
normalni piisluSenstvi.

Zarulené udaje:
Identifikadni Wdaje v§robeovy firmy a dodaného stroje,

Hlavni a pozndvaci rozmeéry, jakoz i udaje véhy sttroje, poznévaci
rozméry, vlastnosti a podet kusl normdlnihe prislusenstvi, zvldit-
niho prislusenstvi, podle smlouvy o dodavce,

Rozméry dopravaich beden, pokyny pro zveddni stroje,

Udaje o elektrickém zatizeni stroje,
Nejmen3i a nejvétsi brusitelné délky a priméry, pfipojovaci rozméry
stroje pro ndstroje a pfislusenstvi,

daje ohledné v8ech hlavaich a vedlej3ich pohybl stroje,
Révod k pouzivani a montaZi,

Stav, kter§y byl zapsdm do protokolu o odbéru,

Zmény, kterg vyrobcestroje provedl z vlastniho rozhednuti: . . .
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Zmény, které byly provedeny ma stroji z podntu zdkaznikas . . .
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Viechny vyse uvedené udaje zaruduje vyrobce v toleranci piisludngch
norem,

2. Hlavni technické udaje

KsU-250  KSUH=-250

Vyska hrotd mm 125 125
Rozteé hrotd mm 600 600
Dédka brouseni mm 500 500
Nejvetsi obéZny primér nad stolem mm 250 250
Otacky vietena brusného kotouce ot/min.
2800/5420 2800/5420

Stil:

Upinaci plocha mm 890x130 890/130
Podélny pohyb mn 500 500
Priény pohyb mm 203 203
Obrobitelnost s presnym sefizenim + 8, + 8
Obrobitelnost bez presného sefizeni +40° +40°
Ov1ladéni rudni hydraulické

Rychlost /plynulé/ ' n/sek - 1l az 4
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KsU-250  KsUH-250

Hlava vybruSoveciho vretena

V§skové prestaveni mm 225 225

Vyskové prestaveni od stfedu hrotd doltmm 25 25

Vyskové prestav. od stfedu hrotd nahorumm 200, 200,

Obrobitelnost 345 345
Vrtdni koniku Morse ¢. 2 g, 2
Bira na rozte é¢né kruZnici Morse &. 5 & §
Hnaci motor:

Podet otécek ot./m 1430/2760 1430/2760

Vykon kW 0,55/0,75 0455/0,75
Hydraulicky motor:

Podet oticlek ot./m - 1390

Vykon kW - 0,35

Nejvetsi potreba prostoru stroje mm 1850x1450x1425 1850x1800x

1425

Netto vadha stroje /vietné normédlni-
ho pfisludenstvi kg 1020 1200
Rozmeé ryy bedny mz 2000x1800x1800 2000x1800x

Normélni{ prislulenstvi

1800

1
1 5

N RSN DD

Uplné elektrické zarizeni

elektromotor pro hlavmi pchon, typ VZ 80h/2-4,

N = 0,75/0,55 kW, 3 x 380 V, 50 Hz n = 2760/1430 250

uplné hydraulické zaPizeni s napdje ci jednotkeu /jen pro KSUH-

vyménnd sklididla s krétkym prodlouZenim hiidele

vyménnad skli¢idla s dlouhym prodlouZenim hiidele

konnik s neprestavitelnou ebjimkou

konik s objimkou ovléddnou priZinou

podpéra zubd s upinaci armaturou

orovnadvaci pPistroj bez diamantu fupinatelny do podpéry zubl/

hrotg /Morse &.2/

polohroty /morse ¢&.2/

brusné kotoude

nekonedny hnaci Femen /2 x 30 x 2185/

olejnicka

mazaci lis mna tuk

osvétleni stroje /bez Zérovky/

sadg k11i{¢d / 3 rozvidlené klide, 4 klile na Srouby s vnitrnim
Sestihranem, 1 ndstrény k1lid, 1 Sroubovdk/

vytisky provozni pfirulky

Zv1léastni pirislusenstvi

1,
2.

3.
4

5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.

13,
14.

Délici hlava /s 2 délicimi kotouéi/

Sada unéSele

Pripravek pro dérovéni a brouSeni védlcovych ploch

Pripravek pro brouleni vrtdkd

Brumy pPfipravek pro kuZelovité ndstroje

Strojni svérdk

Zatizeni pro odsdvani prachu

Zatizeni pro chladici vedu

Sklic¢idle s Morseovim kuZelem &. 5

Sada mezipouzder /4 kusy/

Pripravek na paprskové brouseni

Pripravek pro spirdlové brows eni se sefizovacim pfipravkem

Sk1i¢idle 100 mm prim, s Morseovym kuZelem &.3 /pro pripravek
na spirdlové brouseni/

Setrizovaci pPipravek pro pripravek na spiralové brouleni
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4, Zv1dstni prisludenstvi /pokbadovdni/

15. Kledtinové upinaci pouzdre s 20 kleStinami pro prém. od 3
do 15 mm / pro d&lici hlavu/
16, Sada délicich kotoudld /7 kusd pro d8lici hlavu, pPipravek
pro spirdlové broueni /z = 16, 20, 24, 28, 30, 32, 40/
17. Sada upinacich trnd, prim. 10, 16, 22, 28, 32, 40 mm
18. 4 frézovaci tray /prim. 16, 22, 27, 32/
19. Obsluhovaci prvky s coulovym délenim
20, Provoz ze sité 60 Hz
21. Elektrické zarfizeni se spinadi Kldockner~-Moeller

5. Dily rychlého opotifebeni
Doporuéuje se udrZovat na zédsobé tyto dily rychlého opotrebeni

nizev Cislo vykres
Matice k vretenu pfiénéhe posuvu 59-1I-23%
Nekonedény hnaci remen 2x30x2185 50-I1I-10

6. Technické udaje valivjch loZisek

Technické udaje valivjch loZisek zabudovanych ve stroji jsou ob-
sazeny Vv ndsledujici tabulce:

Misto zabudovédni Kusl Pojmenovani Rozméry MSZ neb SKF
' oznaceni
VybruSova ci vEe ' 2 Dvoufadd radidl-30x62x23,8 3206/P5
teno né axidl.kulidovéd
loZiska

Na staveni hlavy 2 ZKuZelikovd lo- 17x40x13,5 30203

na vysku Zigka

Podélny pohyb sto- 2 Jednofadd opérna

lu kulickova lez. 25x47x12 6005/P6
Podél. pohyb stolu 34 Ocelov.kulifej Pram. 18 7870 IIT
Priény pohyb stol.180 Jehlovéd loZiska Prim.3,5x29,9 7873
Pri¢. pohyb stolu 972 Jehlovd loZiska Prim 5x49,8 97873
Pohyb vietena prig.

sani 2 Axiidl.kul.loZ. 25x42x11 51105

IXI. PouZitdi

Pfedpisy obsaZené v této provozni prirudce jsou platné pro univer-
zdlni nastrojové brusky jak t you EKSU=-250, tak i typu KSUH-250., Je-
diny rozdil mezi obéma typy stm ji jsou pohyby stolu ebou typd strojd.
U stroje typu KSUB-250 se uvddi stil do pohybu hydraulic kou cestou.

V provozni pFirudece jsou eba typy stroje popsidny spolu, tak¥e se
berou v uvahu jednotlivé odstavce /hydraulické zaifizeni, ele ktrické
zarizen{ podle dodaného stroje.

1, VSeobecnd hledisgka

K zajisténi bezvadné a provozné bezpedné préce stroje, jakoi i
k zachovdni pfedepsanych hodnot presnosti musi se vidy dodrZevat
predpisy a pokyny obsaZené v provozni prirudce,
Pri broufen{ se musi vZdy pouZivat ochrennd maska, jako? i ochranné
bryle.
Stroj se musi mazat v souladu s ndvodem mazéni vias a priméfensd.
O stroje typu KSUH-250 nutno provddét vyménu oleje v olejové nddri-
ce hydraulického zafizeni podle potfeba, minimdlné v3ak kaZdjch Sest

mésict.




Senych

/stolu/

Pri brouSeni se doporuluje pouzivat zafizeni pro odsdvédni prachu
nebo harizeni s chladie#:: vodou.

2. Zpisob préce a obsluhovaci prvky stroje i

Sané jedou na jehlovydr loZiskdch, kterd jsou pripevnéna na/tu-
ggch/vedenich nachédzejicich se na skiinovitém stojanu\tuhém- Pri po-
délné, pohybu se vali stlil na kulidkdch a kulidkovych loZiskdch u-
sporddanych v drdZce na sanich, Pohyb na kulickédch a kulidkovych lo=-
Zziskdch nachdzejicich se v drdZce sani.

Podélny stil se mi%e pohybovat jak rudné, tak i hydraulicky. Vtomto
pfipadé se spusti motor hydraulického zasPfizeni spoustécim tladitkem
27. Brousici hlave se miZe prestavit ve svislém sméru a otdlet ko-
lem své svislé osy o 345,

Podé1ln¥ pohyb/strojg/u typu stroje KSU-250

Chce-1i se stll pohybovat v pedélmém sméru, nutno zasunout knoflik
18 a pomalu tolit koledkem 17 nachdzejicim se v predu., PFi rychlém
chodu se stolem pohybuje pomoci ruénich koledek s drZadlem 5, kte-
rd se nachdzeji po oboustranich zadni strany stolu. Podélny pohyb
stolu je omezen pFfestavitelnymi zardikami 19. Zardiky se hrubé se-
Pidi Srouby s vaitfnim Sestihranem a zajisti. Jemné seifizeni zard-
Zek se déje pomoci sefizovacich Sroubd.

Podélny pohyb stolu u typu stroje KSUH-250

Piri stisknuti knofliku 30 se spoji motor hydraulického zarizeni se
stolem. Potom se radici pidka 28 uvede de mechanické polohy. Potom
se stlil uvede do pohybu Skrticim ventilem 29 urdéenou rychlesti a
urcéenym smérem prepinaci pdkou 31l. Stdl reverzuji zardiky 19. Poma-
1y pehyb rukou se provddi pomoci kolelka 17. Pied tim se viak msi
uvést radigi pédka 28 do ruéni polohy a pédka pro zménu sméru 31 na-
todit o 90 doleva. Rychly chod se muZe pomoci rudniho koledka 5
uskuteénit jen tehdy, kdyZz je vypnut kmeflik 18, Knoflik 18 zapo-
juje rudni koledko 17, pohyb je hydraulicky.

V pri¢ném sméru lze pohybovat stolem jak zpfedu, tak i zezadu po-
moci ruéniho koledka 1.

Stupnice 2 slouZi k presnému nastaveni pfidnéhe posuvu. Jemné o tdde-
ni stolu lze provadét po uvolnéni upinky 15 a upevnovaciho Sroubu
stolu pomoci ryhované knofliku 3.

HMira otodeni stgluolze kontrolovat na stupnici 16. Je-1i mira nato-
deni vétSi neZ - 8", musi se vytdhnout zajistovaci knoflik & a na-
todit o 90, Tim se zguéi spojgni mezl presnym nastavovalem a stolem.
Hodmotu natoleni od 8 az do 407 1lze predist na stupnici 20. Vyskové
pfestaveni hlavy se provede po uvolnéni pdky 13 pomoei rudnihe ko-
lecdka 1l. Mira vysSkového prestaveni{ se miZe kontroclovat na stupni-
c¢i 12, Po uvolnéni pdky 7 d4 se hlava natolit pomoci drZadla 9.

Mira natoleni se predte na stupnici 6.

Pr{éné sané se mohou upevnit patkami 24. Pomoci hlavniho vypinade
22 se uvede stroj do napéti. Zapojeny stav stroje ukazuje svitid-
le 21:
Dilezité: Pred spugténim motory musi se pré ontrolovat poloha koli-
ku“zajistujiciho vybtuSovagci vieteno, aby se presvgddilo
o tom, zda kolik nezabranuje vietenu v jeho pohybu.
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Polet otélek vybruSovaciho vietena se miZe nastavit spinalem 23,
ktery Je polovym ménidem motoru. Ke spusténi motoru vybrulovaciho
vietena se stiskne knoflik 14 a ke spusténi hydramlického motoru
knoflik 27. Vypnuti se provede stisknutim tladitka 26.

Dilezité: Pri rychlostd 5420 ot/min. ¢ini nejvét3i primér dbrusmého
kotoud¢e 100 mm., Brusny kotoué 200 mm prim. se miZ pouzit
pfi 2800 ot./min.

Brusné kotoude se pfipevni na pouzdfe opatifeném upevnovacim a odsu-
novacim &roubem.

Svitidlo stroje, jakeZz i jsko zvld3tni pPfislulenstvi dodané zafize-
ni pro odsdvéni prachu a zafizeni pro chladici vodu a konednd pri-
pravek pro brows eni vdlcovych ploch se mohou zapoejt na sit pies
zasuvky 10.

Hydraulivks napédje ci jednotka 32 se zapoji na zdsuvku 25.
Pojmenovani obsluhovacich prvkd stroje

1. Ruéni koledko k priénému pohybu stolu
2. Stupnice pPiéného posuvu stroje
3. Reguldtor pro presné natel eni stolu
4. Knoflik k zajisténi horni polohy stolu
5. Rudéni kolelko k rulnimu pohybu stolu
6., Stupnice natofeni hlavy vybrudovacihe vietena
7. Padka k zajisténi polehy vybruSovaci hlavy
8. EKnoflik k upevnéni vybruSovaciho vietena
9. DrZadle k natodeni vybruSovaci hlavy
10. Elektrické pripojky svitidla stroje, zarizeni pro edsivéni pra-
chu, zarizeni chladici vody, pfipravku pro dérovini a broufeni
vdlcovych ploch
11. Ruléni kolelko pro vySkové prestaveni vybruSovaci hlavy
12. Stupnice pro vySkové prestaveni vybruSovaci hlavy
13, Pacéka k zajiiténi vysSkového prestaveni vybruSovaci hlavy
14, Tladitka hnaciho motoru /jen u stroje typu KSU=-250/
15, Upinky stolu
16. Stupnice presného natodeni stolu
17. Buéni koleéko k presnému podélnému pohybu stolu
18. Zapinaci a vypinaci knoflik presnéhe podélného pohybu stolu.
19. Prestavitelné zardiky
20. Stupnice natodemi stolu.
21. Svitidlo k ukézéni zapnutého stavu stroje.
22, Elektricky hlavni vypinad
23. Prepinaé¢ volby podtu otadek
24, Upinky pfiénych sani
26. Vypinaci knoflik brousiciho a hydraulického motoru
Nasledujici obsluhovaci prvky, v obrdzku oznadené zakrouZkovany-
mi Eislicemi, jsou jen u typu stroje KSUH-250.
25. Pripojka pro hydraulickou napdjeci jednotku
27. Stiskaci tled¢itko hydraulického mdt oru
28, Radici péka hydraulického pohybu.
29. Knoflik k nastaveni rychlosti stolu
30, Mechanicky vypinaé hydraulického motoru
3k, Pdka pro zménu sméru
32, Hydraulické napdjeci jednotka.




III, Uvedeni do provozu

1. Doprava a vybaleni

Stroje pripravené k odesléni budou udinné chrénény s ohle dem na
misto jejich urdeni a dopravani podminky proti vrg j3im vlivim.

Kovové plochy stroje budou potaZeny kyselinovzodrnym tukem meb lakem
a stroj obaleny neprodysnfm pouzdrem z plastické hmoty zabalen do
beden, Dopravani bedna bude oznalena pokynem pro opatrmné zachdzeni,
sjednanymi znadkami a opatfena oznalenim mist, kde se md nasadit
zvedaci lano.

Ke ka?dému stroji se pfileZi dodaci list, na kterdm se oznaéi obsah
bedny. Pred otevienim bedny je tfeba se presvedéit, zda je bedna ne-
poikozena. Po otevieni bedny nutno prekontrolevat obsah podle udajld
dodaciho listu. Dale je nutno prezkoulet, zda stroj nevykazuje Z4d-
néd vn&js{i poskozeni. O keZdé nepravidelnosti se musi sepsat proto-
kol s pfesnym udajem vécného stavu.

Pokud neni stroj jesté vybaven, miZe se dopravovat jefdbem a neni-li
jerdb k dispoziei, pomeci vAdlelkld poloZenych pod podstavec. Ke zve-
déni se mé pouZivat vyhradné konopné lano., Toto lamo se musi vést
zpisobem zndzornénym na obrdzku 1 a podepfit piimé Fené velikym dfe-
vénym Spalikem /1/. Lano nesmi v Z4dném pitipadé prijit do styku s
drZzadly. Dvé tyle /2/ potfetné k upevnénil lana se mohou nasadit o
otvord, které jsou opatieny v podstavei stroje polodstranéni vika/3/.
X ochra né natrenjch ploch musi se ped lano nasadit polstére.

Betdz se nesmi v Z4dném pripadé pouZziit pre zveddni stroje.

Pied dopravou se oddéli stdl ndstrojové brusky od stroje a zabali
do zvl4stni bedny, kterd se pak postavi na dne depravni bedny stro-
je. Do stejné bedny se zabali kos pro kulidkové vedemi a 34 ocelo-
vych kulilek.

2. Uprava zdkladl a uvedeni do_provozu

Presnost stroje, kterd se pii prejimaci kontrole ukédzala byt bez-
vadnou, miZe se trvale zajistit jen pecllivé a odbormé vybudovanym
zdkladem.,

Zaklad stroje se mwe { vybudovat podle priloZeného zdkladového plénku
/obr.2/. Nutno tu poznamenat, Ze plocha 400x500 mm vykazovand v zé-
kladovém planku je pladnovéna pro hydraulickou napdjeci jednotku u

stroje typu KsSUH-250,

PPri zhotovovini betonového zdkladu je nutne pamatovat na pfimereny
duty prostor na misté oznaleném RST pro el ektrické vedeni. Stroj
se nepostavi bezprostie dné na betonovy zdklad, nybrZ ocelové desky
100x100x8 mm nasazené pod zadkladové 3Srouby.

Na stroj vyjmuty z bedny se pak pFimontuje zvl4st zébalenj stil.
Pred primontovanim stolu se musi stil, kos na kulidky a kuli€ky pe-
8livé odistit od ochramnného povlaku a namazat tukem podle mazaciho

nivodu. presné

Pomoci vodovdhy nasazené podle o brdazku se stroj vyrovnany v podél-
ném i v priéném sméru se zaleje Pidkym cementem po ztvrdouti cementu
se rovaomérné pritdhnou zédkladové Srouby. Pri vyrovnani stroje nut-
no se snazit beze zbytku uskutelnit predpisy a hodnoty presnosti
obsaZené v odstavei "Charakte ristické hodnoty presosti stroje"
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Stroj se mus i pfipojit na sif méddnym vedenim o prafezu 2,5 mm2,
Napdjeci napéti prichdzejici od hlavni Pojistky se musi pFipojit
na svorky hlavniho vypinale.

Pri vypnutém hlavaim vypinadi jsou s vyjimkou svorek RST viechny
volné lezici Padové svorky a svorky pripravkd bez napdti.

Dvifka ovlddaciho panelu se smi oteviit jen pfi vypnutém hlavaim
vypinali a vyhradné Skolemou odbornou silou. TotéZ plati pro kaszdou
opravdfskou prédci, kterd se md provddét na elektrickém zarizeni.
Fred spusSténim motoru vybruSovaci hlavy je tieba kontrolovat, zda
knoflik 8 v obrdzku 5, ktery zajisfuje vreteno proti naté eni, je
vygaien. Neni-1li tomu tak, mug{ se knoflik ¥ytdhnout & natodit o
90", Ddle je tfeba kontrolovat smér otdfeni vyvrtdvaciho vietena.
Ot4¢i-1i se vieteno nesprivnym smyslem, mutno navzdjem zaménit dvé
fdzovd vedeni,

Nyni se postavi hydraulické napdje ci jednotka za neb vedle stroje.
Potom se pripoji tlakové odbodky a zpétného chodu hydrsuli kého
zaPizeni k priénym sanim. Nakonec se zastrd{ zdstrdka hydraulické
napdjeci jednotky do pfisluSné zdsuvky stroje.

Pred uvedenim stroje do provozu se presvéddéte o bezvadné funkei
vSech obsluhovacich prvkd pfi zastaveném, popi. zapojeném stroji.
Potom se md provést pri nejvys3iich obrétkidch a nejvy £81 rychlosti
zkouska chodu naprdzdno a% as &tvrthodiny.

_IV. Popis konstrukce, sefizeni a udriba

1. Fapnuti Femenu a vyména femenu /obr.4-5/

Hpnaci Temen se napme odpovidajicim spusténim patky motoru /1/.
Patka motoru se miZe spustit po uvolnéni Zroubt/2/ spojujicich slou-
pek s patkou motoru., Svislé drdaiky v patce motoru umoZnuji spudté-
ni 30 mm. PFi vyméné femenu se postupuje takto.

Po uvolnéni patky motoru se uvolni{ Ffemen a sejme TFemenice motoru.
Potom se odejmou ochranné kryty vybrusovaciho kotcude. Také zadni
viko /3/ krytu remenu hlavy vybruSevacihe vietene se sejme po vy-
Sroubovdni sSroubl se zdpustnou hlaveou., Potom se sejme kotowd nachéd-
zejici se na pravé strané spolu s upinacim pouzdrem tak, aby se za-
Jistilo vIeteno proti natoleni pojistaym knoflikem /8/a pouzdro stih-
lo z kuZele otodenim Sroubu /9/ doprava /levy zévit/. Kotoué naché-
zejici se na levé strané se sejme stejnym zptsobem, pouze zde Jje s
pravym zévitem. Potom se cdeberou viko loZiska na pravé strand /10/
seegeriv kroufek /11/ a odstfikovaci krouZek oleje . Takfé viko lo-
Ziska na levé strené se po vySroubovdni Sroubd 12 sejme. Nakonsc se
vyrazé pomoci hlinikové tyde hfidel doleva. Po vyméné& Femenu se lo-
%Zisko na levé strand zavede do svého otvoru, vieteno se zarazi Zpat-
ky a ocpakuje se vySe popsany postup montédZe v obréceném poradi.

2. Vyména brusnych kotoudd /obraz 6/

Brusné kotoule jsou upevnény matkou /1/ v kufelowité upevimovaci
objimce. Kotoule jsou na obou strandch chrénény_ lepenkovymi podloZ-
kami /2/. KuZelovité objimky se na vietenu upevauji Sroubem /3.
Tento sroub, ktery mé uvnitr osazeni, se hodi také ke stateni ob-
jimky a zhstdvé potom v upinaci objimce.

Zavit Sroubu je opadny smyslu_chodu vietena, aby se upinaci objim-
ka nemohla béhem oté&éeni uvolnovat.
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3, EBlektrické zabizeni

Hodnoty sité KSU-250 KSUH-250
Sifové napdti oV
Drugfgrou u trcjfézoé? /stiidavy/
/Nejvyssi/ Emitolet : 0O Hz

Nejvw 531 provozni sila proudu 4,5 A 6,5 A
Ovléddaci napéti 24 V, 50 Hz
Hlavni pojistka, se zpoZdénim 10 A 16 &

Elektrické gaiizeni brusky zahrnuje potfebny Ffidici panel k ovlédda-
ni hnacihe motoru brusky, mot oru vétrdku zarizeni pro odsdvani pra-
chu, motoru derpadla chladici vody a hnaciho motoru pripravku pro
dérovéni a brouseni védlcovych ploch.

Motor odsdvaciho zaifizen{ a motor Gerpadla chladici vody maji spo-
lednou pripojku, jeZto oba tyto motory nejsou nikdy soulasné zapo-
jeny.

Zptisob préce Fidiciho zaifizeni /u KSU-250: obrazky 7 a 7.1 au
KESUH=-250: obrédzky 8 a 8.1

®{dici napéti 24 V, 50 Hz. Sit se pFipoji na volné svorky hlavni-
ho vypinade po spojeni vedeni s ochramou proti dotyku sité s ochra-
nou proti dotyku /uzemnovaci &3st/ pod hlavnim yypinacem. Fo zapo-
ﬁﬁhhmmowﬁm&“HGWﬁemmﬂuﬁMErwm“m"%ﬂ
pripravenosti stroje k provozu. Pfiglufny podet otdcek hmnaciho mo-
tpru brusky se miZe piedvolit pomoci pfePinaée pold "KPv"™. Ke spus-
téni iﬂacich motord stiskne se tladitko "NJ" a k zastaveni tladit-
ko "NA".

U stroje typu KSUH-250 se mife spustit hydraulicky moter nezdvisle
pa hnacich motorech tladitkem "NJH". K zastaveni se stiskne tladit-
ko "NAY, které soudasné zastavi i ostatni motory.

Oglédaci zabizeni je chrénéno pfed nahodilym naskodenim po vypadku
site.

Ra pfipojovaci_ zdifku pro osvétleni stroje se miZe pfipojit strojo-
vd zdrovka 24 V, 60 W,

Provedeni zatizeni odpovidd prislusnjm madarskym piedpistim norem
MSZ 172 a MSZ 1600.

Usporédéni elektrického zaiizeni /obr. 7.1 a 8.1/
Qtoéné dasti:
MK Bnaci motor brusky VZ80h/2-4 n = 2760/1430 ot./min. = 0,75/

0,55 kW

MP Motor odsivaciho zarizeni VT 123/ 2 n = 2800 ot./min N= 0,45 kW
MSZ Motor derpadla chladici

vody 2 COA, 2-17 P2 = 2700 ot./min. N=0,20 kW

MCs yotor bro brouSeni vdle. VT 123/4 n = 1390 ot./min, N = 0,35 kW
Ruéni spinade:

KF Hlavni vypinal VGEB 10-002
KPV Pfepinad pold VGKBD 10-013
Tlalitka

NI Tladitko spoustéde stroje VMN-V zelené
NA Vypinaci tladitko stroje VMN-V Cervené

Magnetické spinace:

KM motorovy spinad ) VME-6 24 V, 50 Hz
VK a ochrann¥ prvek Y ET-10 nastaveny na2 A.
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Ochranny ¢lédnek:
Ochranny ¢lédnek motoru vyssavade prachu ET 10 nastaveny: 2 A

Transformétor: |
Tm ovlédaci transformiator KT 100, 100 VA, sek.: 24 V.

Pojistky:

B Ochrana motoru proti zkratu DOL II.6 A
Bp Pojistka transformatoru Da II.2 A
BM Pojistka rizeni Do II.4 S

Pripojky:
Zdirky pro piipojeni motoru Dafn-10%, Dfn-103
Zdirky pro pripojeni svitidla stroje Da-24-102, D-24-102

Signdlni Zarovka IM Vi 36 V, 15 W Bl5 objimka

Dily, které jsou jen u typu KSUH-250

MH Hydraulic k§ napdjeci motor VIP 123/4 n = 13%90 ot/min. N = 0,35 kW
KH Magneticky spinaé a ochranny prvek VMK-6 24 V, 50 Hz ET-10 nasta-
VH veny na 1 A

V pfipadé napdjeci pFistroje DANUVIA nastaven na 2 A. V pifipadé hy-
draulic kého napédje ciho pristroje typ DANUVIA je hnaci motor derpad-
la typu uvedeného v névodu k obsluze hydraulického zatizeni.

NIH Tlac¢itko spoustéde VNM-V zelené
Niavod k obsluze a udrZbs

Pouze Skolend odbornd sila smi otevirat dvifka elektrického zatizeni
a provadét prdce na zarizepi. Zarizeni se musi také &istit uvnitid
pTi vypnutém stavu. Zdroven je nutno pfezkoulet kontakty a pomocné
kontakty stykade. Vykazuji-~li kontakty stopy opdleni neb poskozeni,
musi se vylistit nebo vyménit. Uvolnéné &Srouby se musi dotdhnout a
vad é prvky nahradit novymi.

4, Popis funkdni chephkteristiky hydraulickéhe zafizeni /obr.9/

Pri hydraulickém ovlddéni stolu se ne jdfive musi spustit motor
¢erpadla "SZ" mapd}p ci Jednotky. Potom se ramenem nachézejicim se
na zdkladnich sanich otodi kohoutek "C". Potom se rozpoji rudni ko-
leCko pisobenim pistu "P" a stil se dd do pohybu rychlosti pozname-
nanou na hlavé Zkrticiho ventilu "F". AZ dosdhne zardZka raménko
ventilu zmény sméru, posune raménko ventil pred sebou a natodi e 60°.
Mezitimse ventil pPibrzdi Skrceni zabudované v kohoutku. Pak se pre-
poji pomeoceny obvod proudu a reverzadni Soupdtke "T" se posune do
své druhé p olohy.. Tim se reverzalni postup uzavie a proud eoleje
pohybuje hydraulickym motorem "M" v obrdceném sméru tak, Ze se stil
pohybuje v obrdce:x ém sméru.

K zastaveni stolu se stejn¥ ventil "C" natoli do obréceného sméru.
Pri tom se uzaviou odbofky tlaku a zpétného chodu pifivadéjici k hy-
draulickému motoru od venzilu a oba pracovni prostory se navzidjem
spoji. :
Soulasné ge opét sprahne rudni koleéko pistu "P", takZe se miZe sto-
lem opét pohybovat rudnim koledkem po vytoleni reverzadni pdky. Ovld-
dd-1i se stil pofelsi dobu jen ruémé, musi se hydraulickd napdjeci
jednotka vypnout.
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5. Mazaci nived

Je jisté zbytedné na tomto misté zv1ast poukazovat, jak je pro
stroj dilezité odpovidajici mazéni. Sprévné pouzivdni peclivé zvo-
lenych maziv zafuduje nejvys5i vykon a prodluZuje Zivotmost stroje.
Nejvhodnéjsi maziva jsou obsaZena v ndsledujici tabulce s udidnim
dob mazédni, Mazaci mista jsou zobrazena na ¢ br.10.

Kulicky zabudované k podélnému pohybu stroje je tieba mazat jednou
mésiéné mazacim tukem jakosti ZS 100 a tam pouZitd loZiska rovné¥
kazdych Sest mésicl druhem maziva ZS 100,

Mazéni vieten zplsobujicich piiény pohyb stolu a matic slouZicich
k odstranéni vile je tfeba provddét alespon kaZdych Sest mésict ma-
zivem ZS 100,

Plrevod ozubenymi koly pouZity k zdvihémi hlavy, 3nek a 3nekovd ko~

la gse mazi mazacim olejem druh T 30 z olejové nddrZky vybudované
uvnit? stojanu. Vyména oleje se ma provAdat kaZdych sSest mésici.

Kromé& toho je treba samozfejmé se postarat o mazdni hramolovych
ploch potfebnych k provoznimu nasazemni stroje, vifeten a jinjch pra-
cujicich ploch.

Rovnocené zahranidéni druhy oleje jsou obsaZeny v prfiloZené tabulce
Tabulka maziv

Nézev maziva Ozpadeni maziva Pozndmka
0):(5) o
MSZ 990 : 'Qé)
730 e
MSZ 7747 200
Hidro 20 a'aof
Z§-100 /100

Mazaci naved
Gisla mist Ozm deni maziva Doba mazéni: Druh mazdni Mnodstvi Pozn.

_mazdni maziva
51’5126’ 8 30 denné ruéné
1 2 denné rulné
4, 9 100 tydné rué.tlakovd
maznicka
S 14 100 mésidéné rucné
3 20 pllrocéné periodickéa
vyména oleje 25 1,
10,13 100 palrodné rucéneé
) 30 pilrudné ruéné

V. BrouSemi nastrojt
1. Vykon dosazitelny ndstroji, jakoZ i trvanlivost mastrojl zavisej 1
velkou mérou na spravném brouSeni nédstroji. U mékolikabfitovych

nastrojd ifcu dlleZité nédsledujici uhly el a vieobecné se hovori o
téchto uhlech /obraz 11/.
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%1 Uhel hibetu ,

.2 Thel h¥betu na druhé hifbetni plode
.3 Uhel britu

"+'1 Radidlni uhel cela

Hodnoty uhlu hitbetu
a/ Pro zv14sf kfehké a tvrdé Zelezné, mosazné a bronzové odlitky

b/ Pro oceli a ocelové odlitky s pevnosti v tahu nad 70 kp/mm2,
litinm s tvrdssti podle Brinella nad 180 kp/mm2 mosazné a bron-
zové druhy: 5

¢/ Pro oceli a ocelové odlitky s pevnosti v tahu od 50 do 70 kp/mm2,
litinu sotvrdosti podle Brinella pod 180 kp/mm2, ndkké mosazné
druhy: 7

d/ Pro oceli a ocelové odlitky s pevnosti v tahu gd 40 do 50 kp/mm2 ,
" duraluminium s pevnosti v tahu as 40 kp/mm2: 8

e/ Pro tuhé a mé&kké bronnové druhy, velmi mékké dgruhy oceli pod
40 kp/mm2, tvrdou pryz, umélou pryskyricits 107,

2, Setizeni uhlu hibetu a uhlu dela

Viznamnou pomoc pa kytuji pFi sefizovani dhlu hibeu a thlu dela
prilozené tabulky. Obsahuji pro serizeni uhlu hibetu svislé hod-
noty posuvu stifedové 3&ry vybrudovacihe vietena a/mkE FXEA

RASEELBIA stPedové Cary mistroje a pro gsefizeni uhlu &ela svislou
hodnotu stykové plochy brusného kotoule v pomdru k vodorovné 0sg
obrobku. Tabulka I provozni pfirulky /obr.13/ sg vztahuje na fré-
zy & vystruZniky s uhlem stoupani men3im nez 207, a tabulka II
/obr.14/na takové s Uhlem stoupdni vétsim nez 20

3, PouZivéni podpéry zubd

Jako normdlni dily p¥islulenstvi se doddvaji pPestavitelnd popé-
ra zubt a s ni vyménitelnd depel. Rovné cepel slouzi k pedepreni
nastrojd s rovnpymi zuby a zsoblovaci Sepel k podepfeni ndstroji se

Sikmymi zuby.
4, Brusné kotoucde

K usnadnéni volby piisludngch brusnych kotoudd podavime téchto
nékolik pokynt. Tyte pokyny maji jen informaéni charakter, jezto
pFi volbé brusného kotoule se musi prihliZet k jakosti materidlu,
ktery se md brousit, technologii opracovdni /hrubé brouSeni, brou-
%eni/, pozadované prenocsti a hladkosti povrchovych ploch, dotyke-
vému oblouku mezi kotoudem a obrobkem a nikolv naposledy na komstruk-
ci a stav stroje.

Materidl: Znacka
Uslechtily elektrokorund /kysliénik hlinity KA
Elektrokorund - KB
Karbid kremidity sC
Zeleny karbid kremidity SCZ

Brusivo KA se hodi k browlemi velmi tvrdych oceli, zakalenydi- rychlo-
Yeznvch oceli a ostatnich oceli, jakoz i povrchové zakalenych a te-
pelné zullechténych oceli.

Brusivo KB se nejlépe hodi k hrubému broufeni nezakalenych oceli a
litinov§ch odlitkd, jakez i k obrugovéni svarovych 3vi a vjronki
pri kovani.
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Brusivo SC se hodi hlavné k opracovéni krehkych materidld s mendi
pevnosti. Takové jsou litina, mos az, bronz, hlinik a tvrdokov.

Brusivo SCZ slouzi k brousSeni tvrdokovi.

Velikost zrna

K brouseni ndstroji se mohou doporudit tyto velikosti zrna jako vie-
ocbecné pouZitelné:

100, 63, 50, 32, 25, 20
Eotoude s velikosti zrna 16 ,u a mensi se vSeobecné pouZivaji jen k
jemnému prebrouseni néstrojé.
PouZzivédni rdznjch velikosti zrna

Malé velikosti zrna se pouZivaji k opracovédni tvrdjch a kiehkjch ma-
teridld, pfi jemném prebrudovani pii mendim pristaveni, kdy? je sty-
kové plocha mezi brusnym kotoudem a ndstrojem malé.

Vét3i velikosti zrna se pouZivaji p¥i mékkych, tvarlivych materid-

- lech, s velikymi posuvy, p¥i velkych stykovych plochéich.

TIvrdost pejiv

Pro udely ndstrojového brouseni se vZeobecné pouiivaji brusné kotou-
¢e tfid tvrdosti G-H.

Pojiva

Keramika. Znadka: Ke

Vysokd pevnost, se zlet elem na poréznost pfiznivd. UmoZnuje rizné
variace tvrdosti. :

Bakelit. Znacka: Ba

Kotoucde jsou pruzné, nemaji sklon k rozpadédni, moheu se pouzivat
pri vysoké obvodové rychlosti. Hodi se zejménma pro rudéni préci., Mo-
hou se vrdbét temké kotoule s vétsSimi priméry.

Guma. Znaéka: Gu

Velmi odolné, pruzné kotoude, které viak nejsou pouzitelné pii inten-
zivnim vyvoji tepla. Tvar a rozméry na stroji vSeobecné pouZivanjch
brusnych kotoulld jsou uvedeny na obrézku 12. Brusné kotoude se musi,
kdyZz se umisti na stroji pomoci upimaciho pouzdra, orovmévat pomoei
ruéniho orovndvade. Kotoule se musi vSak také orovndvat béhem brou-
Seni, aby se mohlo plné vyuiit t¥iskové obrobeni.

5. Pokyny k volbé brusnych kotouéld pro préce s brousSenim nidstroid

Velikosti zrna a hodnoty tvrdosti vSeobecnd pouZivanych brusnjch
kotoudld jsou uvedeny v nédd edujici tabulce.

Tvar kotoule Primér kotoude Ndstrojovd ocel Rychloteznd  Tvrdokov

ocel
Jednoduchy
Plochy talir
Duty talir Ciselné udaje tabulky neopisovéanyl
Oboustranné '
hranaty

Vdlcovy a ku-
Zelovy hrmec

Jednostranné
prohloubeny
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VI. Predpisy presnosti

éiSlO StI‘O,je: T EEEE I e 6 ¢ ae aw Tj’p:.....uo.-...._........

1. Charakteristické hodnoty presnosti straje
Vyéet méFicich a pomocnych pFistrojd potifebnych k méfeni pres-
posti, jakoZ i podrobny popis predmétu meéreni jsou obsaZeny v ma-
dar ské normé MSZ 6132. Tyto méreni pPesnosti a jejichh odnoty
edpovidaji Schlessingerskjm predpisim a hodnotém. Zde vypocita-
né zkoudky nutno provddét v poradi tam uvedeném. Odvolaci &isla
uvedend v prvnim sloupel poukazuji na obrizky v priloze.

Obr. Predmét méreni Mérici pPistroj Tolerance Kvalifikace
éia, v mm
1.1 Vodorovna poloha upi- Rédmcovd vodovdba 0,02/1000

naciho stolu od 0,02/1000 mm  stdl nesmi vyka-

zovat zkrouceni

1,11 V podélném smeéru

1,12 V pri{dném sméru

1,2 Rovnob&inost stolu k Ciselnikovy uchyl-0,02/300
vybru Sovacimu vFetenu komér, stojan

1,3 RovnobdZnost pfidného Ciselnikovy uchylkomdr
pohybu stolu k roviné - 0,01/100
stolu

1,4 Rovnob&Znost podélné- Cisel nikevy uchyl~-0,01/300
ho pohybu stolu k vo- komér, stojan
dorovné upinaci plose

stolu
1,5 RovnobéZnost podélné- Ciselnik.uchylkomér
ho pohybu stelu k vodo- 0,01/300

rovné upin.prizmé stolu

1,6 Svislost svislého po- éiselnik:ﬁchylkomér
hybu hlavy k roviné stojan, uhelnik

stolu /deldi nei svisly

1,61 V rcoviné rovnobézZné pohyb hlavy/ 0,03/100
s podélnym stolem

1,62 V roviné svislé k po- 0,03/100

délnému stolu

1,7 Svislost priéného po- Dva diseln.uchylkoméry
hybu k podélnému pohybu stojan, uhelnik 0,02/250
/stejné dlouhy jake
priény pohyb stolu/

2,1 Uchylka vystfedéného &iselnfk.dchylkomér
béhu kuZele déliei stoljan 0,01/100
hlavy /nejvét3i chy-
ba naméfena na 100mm
dlouhém trnu/

2,2 RovnobéZnost pinoly Ciselnik.uchylkomér V ka®dém pFipads
koniku se stolem gstojan, mérici trna 0,02/200

2,21 Ve svislé roviné
2,22 Ve vodorovné roviné
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obr., Predmét méieni Mérici pristroj Tolerance . Kvalifikace
¢is, . v _mm
2,3 Koaxialita d8lici &iselnik.uchylkomdr V kaZdém

hlavy s pinolou ke- stojan, méfici trm piipadé

niku., D&lici hlavu 0,02/300

nutno pred tim seri-

dit trnem rovnobéiné

ke stolu

2431 Ve svislé roviné
2,32 Ve vodorovné roviné

3,1 Uchylka vystiedén ého Ciseln. tchylkom&r 0,01
béhu vybrusovovaciho stojan

vietena . .

3,2 Osové hézeni vybru- Ciselnik.dchylkomér 0,005
Sovaciho vietena stojan

4,1 FKNejmen3i rychlost Rychlomér max. 1lm/min.

stolu u KSU-250
4,2 Nejmensi rychlost

stolu u KSUH-250 min, 4m/min,
5 Odbér zvléstniho Podle
pfisludenstvi BSZHSZ 10-016

VII. Klauzule

Nastrojovd bruska typu « . . . . . vyrob, ¢islo . . . . . . . byla
zkouSena podle predpisid presnosti madarské normy MSZ 877 a odstavee
VI. této provozni prirulky. vysledky méFeni jsou zachyceny v tomto
protokolu.

Pri zkouSeném stroji byly zjistény tyto nedostatky:

L] L] L L] L] L] L] . L] L] ° L] L] ® L] L] ° L] - L] ° L] - L] e e L] e ° a e * L] L]

L] L L] a - . * L Ll . a - L] L] L] L] L L L] L] Ll L L] L . a L] L] e L] a L] L] ®

Budape&t, . . . . . 19

@ L] L] [ . - - L] ] ° * L]

Stroj byl pro vysSe uvedené nedostatky konedné odmitnut:
Budapeét’ (] L ] L] L ] o 19 e e L - L] L] L] - L - L] L] L L

Ohledné opakované zkousky stroje a zpisobu 6znéﬁeﬁi‘zéiﬁtérésévén§m
strandm byle dohodnuto toto:

L] ° * L o Ll o . Ll L] a - L L Ll L] - L] L] L] - - e - . L] L3 L a < [ ] L] L °

° e . L] -

Budapest, . . . . . 19 .. i &

Stroj byl odebran, jeZto podle protokolu odpoviéé'véeﬁgﬁoéminiéﬁ )
zkousky pri odbéru.
B.u-dape ét ] e . L] ] L] 19 LI ] L] ° L] L] L] - ® L] L] L L] L]

VIII, Popis zvlastniho prislusenstvi
1. Délici hlava

Deélici hlava je nejpouZivandjsim pripravkem. Hodi se k provadéni
ruznych praci d8lici hlavy mezi hroty a ve sklididle.
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Pripravek se miZe upevnit na stole stroje. MiZe se natolit kolem
vodorovné a svislé ogy o 360 a upevnit. K serézeni je vybaven dé-
lenim na stupné a dislovédnim &tyPikrdt 1 aZ 90 . Vieteno délici
hlavy béZi v kulidkovych loZiskdch zvlddtni pPesnosti.

Vieteno mé Morselv kuZel ¢.5. Na zadnim dile hlavy sé nachégi dé-
lici kotoué, K pfipravku patfi dva délici kotoule s 35, popf. 36
délenimi, Délici kotoul se mife upevnit na vietené. MiZe se vyménit
po odSroubovdni zadni matice, PIi d&leni nutno stladit pojistkovou
zédpadku. Tato zdpadka Jje prfipevnéna na krouzku, ktery je upevnénm
na pouzdfe délici hlavy, prfi serizovdni se vSsk miZe uvolnit. Na
krouzku ge nachdzi otocny nonius s 360 d&lenimi k poloze krouZku
rﬁznj ch uhld.

Cbsluhujici prvky

1. Upevpovaci Srouby

2, Upevnovaci Srouby pro sefizovédni

3. Stuppice s délenim na stupné k sefizovini
4, Upevnovaci matice pro délici kotoude

5. Pojistkovd zédpadka

6. Befigovaci krouzZek

7. Upevnovaci Sroub pro sefizovaci krouZek

8. Nonigvy krouZek

9. Upevnovaci Sroub pro nenius

Obsluhovaci prvky a délici kotoude jsou zobrazeny v obr.l5
2. Sada_undSede

Sada unédSele slouzi k otdceni obrobkd s primérem od 5 do 60 mm.
Na vietené pripravku pro spirdlové brousenf, jakoi i pripravku pro
dérovidni a broudeni vdlcovych ploch se mdZe upevmit spona, na kte-
ré se nachdzi vidlice pro rameno uniSede. Rameno und3ede se miZe

upevnit pomoci t¥i Sroubd na obrobku. PPesné sefizeni obrobku se
provede pomoci sefizovacich 3roubd nachdzejich se na vidlici.

Obsluhovaci prvky

1. Rameno unésSecde

2. Upevnovaci Sroub pro rameno unédsede
5. Spona

4. Upevnovaci Sroub pro sponu

5. Sroub presného serizeni

Obsluhovaci prvky jsou zobrazeny v obr.16
3. Pripravek pro dérovani a brouSeni vdlcovych ploch

Tento pripravek wlouZzi k vnéjsimu a vnitfnimu brouseni obrobkd
s prumérem od 25 do 60 mm. Otd&el obrobku se upevni na stole stro-
je. Obrobek se upme bud do sklf&idla nebo mezi dva hroty. Vrfeteno
mé Morselv kuZel &.5, Polet otélek vPetena /150 popt.300 ot/min./
se miZe nastavit vyménou femena. Hnaci motor se spusti zastrdenim
jeho zéstriky do zdsuvky nachédzejici se ze strany stroje.

Diry se mohou brousit pomoci vietena na brou$ enf dér. Dridk vietena
se upevni na brousici hlavé a pomoci nekonedného temene pohdni vrie-
tenem na brouseni. Podet otdlek je 10000 a 19300 ot/min.

Obsluhujici prvky

1. Upevpovaci &rouby
2. Upevnovaci &roub pro otéded obrobku
3. Hnaci Pemenice
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4, Lozisko Temenice k napnuti remenu
5. VPeteno na brouseni dér

6. Upevnovaci Srouby pro drZzék vietena
7. Hnaci remen

Obsluhovaci prﬁky jsou zobrazeny na obr.l?7
4, Pripravek pro brouSeni vrtakd

Tento pripravek se hodi k brouseni hi¥betni plochy spirdlovych
vrtakld s primérem od 10 do 35 mm.

Pripravek se miZe umistit na stole stroje. Vrtédk k brouSeni se upne
do upinaci hlavy, Upinaci hlava prith duje proti zkosené hrané vrtéi-
ku. Zadni drZdk slouZi k podepfeni vrtdku a miZe se seridit podle
délky vrtdku. Vrtédk se musi tak nastavit, aby pri voderovné poloze
pripavku bylo také ogtii, které se m4 brousit, vodorovné., Z&dany
vrcholovy uhel se miZe nastavit na stupnici nachdzejici se na patce
pripravku.

Obsluhovaci prvky

1. Upevnovaci Srouby

2. Zékladni deska i

3. Sroub k serizeni vrcholového uhlu
4, Upinaci hlava

5. Zadni drZdk i

6. Broub k sefizeni uhlu hi¥betu

7. PootizédvaZi ovlddaciho ramene.

Obsluhovaci pPrvky jsou zobrazeny na obr.l18.
5. Brusny pripravek pro kuZfelovité mdstroje

Tento pripravek se hodi v prvé Fadé k brouseni kuzZelovitych vy-
struZnikd, miZe se v3ak tské pouZit k brouSeni jinych, mezi hroty
upnutych kuZelovitych nédstrojd. Pfipravek se upevni na stole stroje,
MiZe se natialet kolem vodorovmné a sviglé osy a upevnit. Sefizen{
se provddi pomoci stupnice se EtyPmi usekyod 1 do 90° Na vodiei ty-
¢i se nachizeji dva posunovatelné hroty k upnuti obrobku.

Obsluhovaci prvky

1. Upevnovaci &rouby

2. Sefigovaci stufinice

3. Upevpovaci Srouby

4, Upevpgovaci &rouly pro hroty

5. Upevnovaci Brotby pro objimky hrotd

6. VyrazZed hrotd

7. Sroub k serizeni pruziny

8. Rameneo k pohybu objimky hrotu

9. Sroub k presnému sefizeni vzddlenosti hrotd

Piipravek a obsluhovaci prvky jsou zobrazeny na obr. 19
6. Strojni svérak

Svérédk se pouZivd pri broufeni obrobki s plochymi plochami, ja-
koZ i soustruZnickych a obrédfecich nozd atd.

Svérdk, ktery se miZe natoéit podle t#{ os a upevnit, upevni se na ,
stolu stroje. K sefizeni slouZi stupnice se &tyimi useky od 1 do 90

Obsluhoyaci prvk
I, Upevgovaci Srouby
2. Upevnovaci Srouby

3. Serizovaci stupnice Péipravek a ob .
4, Upinaci vieteno e oba. 50 sluhovaci prvky jsou zobrazeny
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7. Zarizeni pro odsdvani prachu

Saci hlava se upevni pod brusnym kotoudem do T-drdZky, kterd je
v hlavé vybruSovaciho vietena. Zarizeni se zapoji zastrdenim jeho
zéstréky do zdsuvky nachdzejici se na stramé stroje. Zarizeni pro
odsavédni prachu se musi denné distit. Po oteviPeni vika se mife dis-

tit pradnik.
8. Zarizeni pro chladici wvodu

Zatizeni pro chladici vodu.se miZe postavit vedle stroje. Kohou-
tek chladici vody se miZe upevnit do T-drdfky brousici hlavy. Zpét-
né trubka se pripojuje na vytokovou trubku nachézejici se na zad i
strané podstavce., Zapojeni motoru se provede zastrienim jeho zdstré-
ky do zésuvky. K zarizeni pro chladici vodu patii také echranni pa-
nev, ktera se miZe umistit na stole stroje. Zaf{zeni mid vykon 10 1/min.

9. Sklididlo s Morseovym kufelem &.5

Sk1i¢idlo se miZe umistit na upinacim kotoudi vybaveném Morseovim
kuzelem &.5 a timto spdsobem se pripojit na kuZelovité vrtdani /Mor-
se €.5/ pracovniho vietena d&lici{ hlavy, jakoZ i na piipravek pro
dérovdni a broudeni vdlcovych ploch.. S pripravkem se doddva skli-
¢idlo s 2 x 3 delistmi a spirdlovym zdvitem s 100 mm primérem.

10, Sada mezipouzder
Sada mezipouzder sestidvd ze ¢tyr pouzder a jedné stahovaci matice.
Rozméry pouzder: Morse &.5/1, 5/2, 5/3, 5/4

11. Pripravek pro paprskové brouseni /obr.2l/

Piipravek pro paprskové brouSeni umoZnuje obrobeni profild s tva-
rem kruhovych obloukli. Pripravek sestdvd z délici hlavy, kterid slou-
zi k Epnnti ocbrobku. Tato hlava se miZe natoéit kolem vodorovné osy
0 360°a v libovolné poloze upevnit. Udaje uvedené v bodd VIII/1 pla-
ti také pro délici hlavu tohoto pripravku. Nastaveni obrobku do pra-
covni polohy a sefizeni kruhového oblouku k opracovéni se déje pemo-
ci dveu k sobé navzdjem uspofddanych systémi sani. SePizeni a méfe-
ni se usnadni sefizovacim kolikem. Pohyb kruhového oblouku se usku-
tedni natddenim pripravku kolem své svislé osy. Velikost a poloha
natocemi se mi%e ohranidit pomoci zaridZek.

Obsluhovaci prvky

1. Upevnovaci Srouby

2. Upevnovaci &roub pro hlavu

%, Stupnice s délenim na stupné

4, Upevnovaci Sroub pro délici kotoud
5. Pojistnd zapadka

6., Nenigvy krouzZek

7. Upevanovaci Sroub pro noniovy krouZek
8. Ruéni péka k otadeni

9., Vietena sand

10. ZarazZky pro pohyb kruhového oblouku.
11. Serizovaci kolik

12, 13. 14, Pripravek pro spirdlové brouseni

Pripravek se hodi k brouseni ¢elni plochy vdlcovych odvalovacich
fréz. Sestdvd ze dvou hlavnich dilG. Pouzdro vretena, ve které je
umisténa délici hlava a pristavovaci pripravek, bude namontovéno
na stole stroje a upinaci kozlik, ktery drzi fidici tyd, na pridnmjch
sanich gtroje.
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Obrobek pasazeny na trn miZe se opracovat kuZelovitym brusnym kotou-
¢em o 10 mezi hroty.

Potfebny spirdlovy pohyb se miZe uskutednit otédenim vodici tyde.
K opracovdvdani se musi provést ddle uvedend serizeni.

1. Vybrusovaci vietene s uhlem stoupidnf odpovidajicim hodnoté /'B;/
drédzky pro odchod tfisek natoéit a upevnit.

2. Om vnat povreh vybruSovaciho vietena na 10°

3, Upevnit pouzdro vodici tyde /3/ v drédZce-T upinaciho kozliku na
prisluseném misté

4, Nasadit obrobek na trn, upnout mezi hroty a sprdhnout s unasecdem
otodnou hridel bez wvile. /Vnitfni kuZel otodéné hridele/ Morse &.3/=

5. Natodit vedisi tyd s uhlem #X odpovidajicim dhlu draZky -T.
Tento uhel se mi%e vypoditat pomociho midsledujiciho vzorce:

tg = —%2‘ te fﬁ

o

V tomto vzorei je 4 primér roztetného vdlce frézky, kterd se mi brou-

sit.

/2 je uhel oznadeny v obrézku, ktery se miZe vypoditat z uhlu stou-

pELi upinaci drdzky /27 .

;’I.,i= 9G-£f .

6. Osu frézky k brouSen{ nutno pohybem stolu v pridném sméru nasta-
vit tak, aby se protinala s hraneu brusnéhe kotoude., Toto nasta-
veni se provede pomoci nastavovaciho zafizenf, které je umisténe
na stole stroje. Hrana zarizeni senatoli o uheli oznadeném v ob-
rdzku. Tato hrana pfipadd na osovou césru frézky, takie kdyZ se
nyni hrana vybru$ovacihe v¥etena k ni prizpisobi, dostane se hra-
na kotounce do prisluéné pracovni polohy. K zarizeni patf{i dva dé-
lici kotouce s 25, popt. 36 délenimi, Délici kotoule se mohou na
vietenu upevnit po odsroubovani zadni matice /6/vyménit. Pri dé-
leni se musi stisknout pojistnd zdpadka /5/. Pojistnd zdpadka je
upevnéna na otodném pouzdre /7/, které je zabudovdne do pristavo-
vaciho vietena. Na vietené je namontovén krouZek /8/. KdyZ se ten-
to krquiek natodi o jeden dilek, natodi se hlavni vreteno as o
0,015", eoZz u frézky 90 mm priméru zpisobi posun delni plochy as
o 0,01 mm, + .8
Pristavovaci vreteno se miZe natoldit o - 6

Obsluhovaci prvky:

. Stuppice s délenim na stupné k natdééni vodici tyde.

Upevnovaci Sroub pro vodici tyé

Vodigi tye

Upevnovaci 3roub

Pojistnéd zépadka pro délicl kotoué

Kosouhle vroubkovand matice

OtoCnd hlavice s pfistavovacim zafizenim

. Noniovy krouZek

9. Napinaci Sroub pédsu k odstranéni vnitfniho mrtvého chodu

}?. Brusny kotoué

* QObrobek.

Zarizeni je zobrazeno na obr. 22. Na zvlastni pféni se k pfipravku
pro spirdlové brous eni dodd také sklididlo o priméru 100 mm s napi-
nacim télesem s Morseovym kuZelem &.3

° e L]

QO~J O\ N O
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Pomoci tohoto sklididla se pfipravek pre spirdlové browd eni hodi

k brousSen{ obrobkld, ,teré se mohou upnout jen do jedneho sklididla.
Na zvl4a3tni prédni se ddle doddvd orovmnédvaci pripravek, ktery se mi-~
Ze pripevnit na brousici hlavu a pouZit k orovnédmi brusného kotoude
pouzivaného k spirdlovémm brouseni.

15, Sklic¢idlo pro kle3tiny

Tento pripravek se miZe zabudovat do délici hlavy. Doddvd se
8 20 kleStinami s upinaci schopnosti od 3 do 15 mm priméru. 0d 3 do
10 mm maji kledtiny stoupéni od 0,5 mm a od 10 do 15 mm_stoupidni 1lmm
Tolerance miry upinatelnych materidld musi ¢init alew on hll.

16, Sada délicich kotoudd

Mimo dvou délicich kotoudld, které se dodévaji s ddlici hlavou
a pripravkem pro spirdlové brou$eni, se na zvldstn{ préni doddvaji
délici kotoude s témito podty zubl:

Z = 16’ 20, 24' 28’ 30’ 521 40
17. Sads upinacich trmi

Na zvlastni préni se dodaji pro roz3ifeni oblasti pouziti stro-
Je upinaci trny s kuZelem 5%.

Velikosti k doddni: prim. 10, 16, 22, 28, 32, 40 mm
18. Sada frézovacich trat

Na zv14stni pidni se dodaji k upindmni rdznych frézek trig; KaZ-
dé4 sada trnd sestdvd z jednoho trmu, Sesti rozpérnjch krous a jed-
né upinaci matice.

Velikosti k doddni: primér 16, 22, 27, 32 mm
19, Obsluhovaci prvky s coulovim délenim

Na pfdni se bruska dodd s obsluhovacimi prvky s coulovym délenim,
20. Provoz ze gité s 60 Hz,

Na prani se stroj dodd s elektrickym zatfizenim, které se miZe
napédjet prouden ze sité o 60 Hz kmitodtu.

21, Elektrické zarizeni se spinali Kldckner-Moeller
Na préani se stroj vybavi spinadi Kldckre r-Moeller.
_IX. Prizkum vefejného minéni

Zadémé Vds, abyste na zikladé Vadich provoznich zkuiemost{ v souvis-
losti s vySe popsanou ndstrojovou bruskou nédm laskavé sdélili Vage
minéni{ v ndsledujicim seskupeni:

/1/ Jdsou hlavni technické udaje stroje postadujici?

/2/ Az do jaké miry se vyuZije vykon motoru?

/3/ Poznémky ohledn& konstrukce stroje

/4/ Poznémky ohledné& tuhosti stroje

/5/ Pozndmky ohledné presnosti a odolnosti proti epotfebeni
/6/ Pripadné dalsi zkuSenosti & névrhy

Za Vase usili pfedem dé&kuje
BudapeStskd tovarna na brusky
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