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¥nrdy pracownik prsed praystapieniom do pPracy na frezarce ¥C
ihicn dokindnie zapoznaé gig 2 niniejsza'Dokumentach Technicz~
o-Ruchowa /DTR/ w celu poznania budowy frezarki, sposobu dzia-
:.ania' i regulacji jej mechanizméw oraz uﬁytkowania, obgiugi.
bézpieczeﬁstwa pracy.

fednoczesnie powinni znaé niniejszq DIR  kierownik warsztatu
kierownik wydziau remontowego. |

S by zapewnié peine ﬁykorzyétanie frezarki, przediuzyé czas Jej.
Hiytkowania i obnizyé do minimum koszty utrzymania,.naleﬁy utrzy-
nywa¢ frezarke zgodnie z Wymaganiami technicznymi 1 obowigzuja-
ymi przepisami w nalezytej °2Y$t0éci,“dokonywaé staZej konser-
vacjl 1 natychmiast usuwadé zauwaéone usterki i drobne uszkodze-
bia, . o _ .
;_;$ﬂmonty nalezy przeprowadzad w terminach podanych w odpowiednim
zdziale niniejszej DTR, :

asada oznaczania typu frezarki dla frezarek'uniwersalnych i po-
glomych jest nastepujgca: -

etny symbol oénaczajacy Jjednoznacznie frezarke skiada sié z 5
iter i 2 ¢yfr np. FWC-25 N-W gdzie: pierwsze 3 litery oznaczajgs:
rezarkg uniwersalng z rodziny C, cyfry 25 oznaczaja wielkosd

gtotu roboczego, dwie ostatnie litery wskazuja zakres posuwdw

tofu i obrotdw wrzeciona i tak: I-sza litera Po cyfrach oznacza

w/w przykadzie frezarke z posuwami wg wersji "N /patrz cha-
akterystyka frezarki/, II—ga litera oznacza frezarkg z zakresem

brotdéw wrzeciona dla odmiany "W" /patrz charakterystyka fre-
arki/. - - ’

Jozeli w tekécie uzywa sie symbolu niepeinego np. FWC~25, FXC-26
gub t.p, - bez dwu ostatnich liter - oznacza to, %e w danym
iejscu nie ma potrzeby rozgraniczania freza;ek ze wzgledu na
2ybko$é posuwdw lub zakres predkosci obrotowe wrzeciona i dany

ekﬂt'czy Tysunek jest obowigzujacy dla wszystkich odmian obje-
yYch tym symbolem skrdconym.

rzykladowp symbol o postaci FWC--26 odnosi sie do wazystkich fré;'
arsk uniwersalnych /ze skretnym stotem/ posiadajacych stdt ¢ gze-

Okosci 260 mm niezaleznie od zak

resu pregdkosci wrzeciona i po-
uw 6 w - o ' '




- BIGERERRRRNSTETTET
y tekécle iub rysunku uzyto symbolu np. "model S" oz-
+e dany tekst lubd rysunek jest wagzny do wazystkich od-
rezarek posiadajqcych posuwy O zakre-

sell pr3

' CZ& to’
an, wielkoécdl 1 typéw f

a ugv,

wagat Konstrukcja frezarki, wskutek stale wprowadzanych
udoskonalen technicznych moze ulegaé zmianom.

~ Odpowiednie DIR s3 przez producenta systematycznie
akbtualizowane i odpowiadajg frezarce, do ktorej sg
dolaczone przy wysyice. '
0 ile zmiany we frezarce wynikng w ostatnie] chwili

/co raczej nie powinno mied miejsca/ producent do
niniejszej DTR moze wprowadzié poprawki regcznie.
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B ocOLNE

Opils orélnv frozarki

,odzlny FC /rys. 1/ egg obrabiarkami przeznaczonymi do
A7 rohdt frosnrnkich. I

; cciono frezarki posiada 16 prgdkoéci w gakresie od 65 do

& obr/min. Szeroki zakres zmiany obrotéw umozliwia stosowa-
narzedzi ze spiekanych weglikéw, jak réwnie% ze stali szybko-
oj. Na specjalne syczenile kllenta wykonuje si¢ frezarkl z za-
sem predkosci wrzeciona;36 4+ 1020 obr/min /odmiana W/ przy

: .totllwosci pradu zasilajgcego £ = 50 Hz. i

B.-0onc z wrzeclonem cigikie koxo zamachowe zapawnia spékojny
k. wrzeciond. A '

ed wrzeciona paskami klinowymi od skrzynki prgdkoéci w zakre-
xmzszych Oobrotdw wpkywa réwniet na gpokojng pracg frezarki
k esie najwigkszych predkodci skrawania.

Wzynka predkoded wrzeciona sktada sie z trzech walkdéw zmonto-
veh w oddzielnym korpusie. ‘ '

ana kierunku obrotéw wrzeciona jest dokonywana silnikiem
trycznym.- o

OnBOll umieszczony jest osobny silnik dla napedu skrzynki po-
6w. Skrzynka posuwéw daje po 16 predkodci posuwédw w kierunku
:uznyﬁ, poprzecznym i piondwym.’Specjalny mechanizm pozwala
vtgczenle w kazdym kierunku posuwu przyspieszonego, dla ru-

v ustawczych. ‘ '

Pestawienie Wielkoéci obrotdéw wrzecicna i posuwdéw odbywa sig
b-<mocy mechanizmdw krzywkowych, co zapewnia szybkg ich zmiang.
fizarka uniwersalna posiada 8tdt skretny w granicach Is5°,

i. Charaktervstvka frezarelk

, ) | .. FUC=25 FWC~26
Okreslenie wielkosdci Wymiar FXC-25 FLC=26
1 2 3 4
- . mm 265%1120 265x1250
j°-erzchnia robocza stoiu cal 10,4x%44,2 | 10,4%49,2




I1lo6é rovicéw w stole gzt. 3 3
' m ! .
gzerokosdé rowka w stole "gal . 4 L o
' mm 50 50
Rozgtawienie rowkéw w stole cal 5 7o
| : mm 650 800 :
Maksyma}ze reczne | wzdiuzne cal o5 6 1.5
przesunig- 5 T
otu mm 200 200
cie stodl | poprzeczne cal 7.9 7,9 __
- mm - 320 " . 0320
pionowe cal 12,6 | T12.6
e 650 800 -
mecha- | wzdIuzne mm
niczne \ cal 122'6 12;'5_
S min
POPXEecZiol a1 7.3 7.3
. mm 310 310
piLonowe cal 12,4 12,4
- - . mm 6 6
Przesuniecie na wzdiuzne . eal 0,25 0,25
jaden obrét korby - — z z
| poprzeczne cal 0,25 0,25
. mm 3 3
p3.onowe cal 0,12 0,12
Bois. odlegtodéé osi wrzeciona od stoiu mim 340,390
o _ | cal 13,4
Wininelna odlegtosé osi wrzeciona od stoxu - mm %0
: S cal . 0,8
WNajwigksza odlegtosé od prowadnicy pionowej om0 510+
do ¢zokXowej powierzchnl okulars cal 20
liaksymalna odlegosé od czoZa wrzeciona mn - 478
do czokowe]j powierzchni okulara cal 18,8
L legtoéd od osi wrzeciona do prowadaicy mm - 150 \
- ERNSA - cal
Wiaimnie jsza odlegkosé miedzy krawedzig ~ mm 0
stoiu-a czotowg powilerzchnig wrzeciona cal 0
Wiiaimniejsza odlegrodd miedzy krawedzia . omm 30
getoku a pionowg prowadnicg ' .-cal 1,2
WS tosek wrzeciona : Nr o 40
fSrednica wrzeciona w tosysku przednim mml 7%
' _ : : ca
Zakres predkoscl obrotowych wrzecicne obr/min. patrz tab.
sz ponizej
Lios¢ stopni predkoéci obrotowej wrzeciona 16 2
1105¢ stopni szybkodei posuwdw stoiu

/podtuznych, .poprzecznych, pionowych/ 16

R0
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~-1acenik

vominyy fresarelk:
LB

eoy proeglidach i réinyeh naprawach frezarki nnlezy wylaczyé
gtéwny oraz wyjmowad gdwne bezpleczniki.

Viymiary gabarytowe Zajmowana powierzchnia
drugoéé | szerokodé| wysokodé | wymiar 2,
mm/cal mm/cal | mn/cal mm/cal o /sq. ft.
- | 1936x2150 |
1936/76™ § 1500/59" | 1630/64" ;2%‘;*533 4,16/44,6
1936/76" | 1700/67" | 1630/64n | 1936x2500 | 4 gu/ug 5
| : 76 x98,5 |
'ieﬁar frezarelks
Typ PWC=-25 FXC~25 TVWC-26 FXC-26
iezar - . .
Wrilogramy . - kg 1950 1900 2000 1950
Yonty ang. - 1bs 4300 4180 4400 4300

o agac
- przyblizeniu.

@. 2. Uyposazenie normalne -

: rzpiedl frezarski PIFe 40x27x500_r
;e F-59/M-60171 oo

nba mocujaca narzgd31e z prze01w~

Llucz pazurkowy :

lucz dwustronny maszynowy RWPd 172/19
| dwustronny maszynowy RWPA 22/24
w2z dwustronny maszynowy RWPQ 5&/36
fojkowy RWTg 6 , -

3 fajkowy RWTg 8

2 fajkowy RWTg 10

fajkowy RWTg 12

» Tajkowy RWITz 14

Mromiczka z koncodwka

7Y Souby fundamentowe z nakretkani
0% obwietleniowa 24V z transforma-~

A\
K

~LONA Drzeclwwidoowa

szt.

wielkosci w calach i funtach anglelskich podano w

FWC-25  FXC-25
FWC-26  FXC-26

kpl 1 1

Typ

szt. 1
sz%6. 1
szt. 1
SzZ6. 1
szt. 1
szt. 1
1

szt. 1
szt. 1
1

1

1

szt.
szt.

T N L N N o N N N, O Yy

kompl.

-—
-

kompl.

il
s

szt. 1 1

tn




il podpilernincy belke : Youpl. L -
sbacja Techniczno~Ruchowa : 575 1 1

Sl

f;pﬁﬂﬂ%enie apecjalne

Lien {rezarskiPTFe 40z ?thOO“F , L ,
Hﬂ/4~b01?1 - _'- kompl. - 7 1 1

ﬁicﬁ rprezarski PIFe 4OXE2XSOO~F;3_.1"

P
e

.~57KW—C0171 _le;fkompl;7   E
.o maszynowe pochjlne z pod stawa .
madia PIMe~2 . _ L Typ PdMe-125 1 1
110 naszynowe z podstawa'ﬂ L o
. f 1[1"(1.* a3 PJi =2 o "‘ - ',.._ S 'b"Jp PJlia~1 25 /! .

. d %0 maohgnone ) S 4% PHa-125 .1

igicloica uniwe rsalna ze vwlgkszonym e
oo podzialu  typ FJIDA-135 1 1

,;TTv (. zaciskowy do podvlelnlcy _ Sy 28 R ¢!

w7 uamoceatruJaCJ trojsze zekowy

~vong zablerakowg typ FUTm-160 1 1
-“%fnha gitary na p0631eln1cy hJDA1)5 typ FiDw 1

ico do skosnego 1 plonowego frezo—"

s o , _ . typ FCX-1 1 1
wica frozarsha urlwpraalna typ TCL=T d 1
-epnod do AR sowanila - By PCi-T 1 1

= abrobowy z napgdem mechanicznym tyr FC4 1 g
wnd nodsiotowy do stolu

REHIHTEN e Fﬁd. . : typ FCL 1 1

srailc pedpleradacy belke kompl. 1 -
o /pulpit sterowania frezarki - ' .

L0 _ : kompl. A d

N Bezpieczeﬁ two i hlﬁlena nrﬁcv

srka powinna by¢ ustawiona w sposdb zapewniajacy wygodny

i dla obstugi wszystkich elementdw sterujacych oraz wszel-

Tolopokvyw i drezwiczek otwieranych prazy nrzegladach frezarkl

Jui koncerwowaniu.

~zasie pracy frezarkl wezyst tkie-pokrywy i drzwiczki winny byé

sunnglednie zamknlete. : N

“l*ﬁy Pami¢ﬁaé o usunigciu ze stolu frezarki i innych jej rucho-
1Pmenbv., p“zudmlotow lugnych, Jjak: ‘ |

}‘Lau, omﬁ“O’ner, mkotkw oraz inne DOHOCG.

”TEUEUJ%C? powinien byé ubrany w czasgle pracy w strd ] robees

cLille opiety, bez krawatu i z nakryciem giowy, tak aby wyklo-

a
Lonn hvy
N

L3 moili‘»'.’ofié pOCkl‘v’-ryC-eniﬂ C"_',",‘,’:;Ci 0 racia JD ‘1.-'-1056‘»'.‘ nrrag
"":"r-rﬁ -

“kolwiek z elementdw wirujgcych.

rY
e

-



6., Trangport i rozpakowanic wevnatren galkiadu

& transportu frezarka jeet zapakowana w drewniang skrzynie na
\-ozache. Dla  transportu wewnqtrz krajowego frezarki stosuje
hie epecjalne podstawy transportowe. Wyposazenie zapakowane
egt oddzielnie i przymocowane do dna skrzyni._Erezarka Jest
roymoc owana érubami do dnalskrzynidco‘uniemozliwia Jed przesu—,'
ranie 8i¢. | L " o o _

.o gtwierdzeniu, se skrzynia'hiéfaéét uszkoazona'moéna przystg-

ié¢ do wypakowania frezarki i Jej ‘wyposazenia przez oderwanie

egek 2z bokdw klatki /nie uﬂzkodzié opakowania, szczegdlnie o ile
a byé oggfzwrécone wytwércy/. Pd rozpakowaniu nalesy sprawdzid
AnE phkraynkt wg kwidu przenylikowogo, n ewenbualne bralcd
..WfiQdHLQ tnskodzenla, ktdrm.nnatapily w czaale transportu, _
tuicrdzié komisyjinie, a sporzadzony protokd: przesrad niezwiocz-

i do dostawcy.

0 rozpakowaniu pozostawiajge frezarke na piozach mozna Ja prze-
oczyé na watkach na miejsce przeznacgenia,

wytanie frezarki dla transportu dfwigienm /suwnica/ odbywa sig
sposéb pokazany na rys. 4, prazy czym naleiy uzywaé lin konop-
vche Przy transporcie nalezy zwrdcid uwage na 'wystajqce gle-
nty frezarki celem unikniecia ich ugzkodzenia,

7. Opig fundamentu i ustawienis frezarki

ba ustawlenia freszarki potrzebne jest miejsce o powierzchni wg
2nu sytuacyjnego rys. 2 nie liczac koniecznych przejsd migdzy
ezarkami,, )

57@0t0wanie fundamentu nalezy wykonaé Wg'rys. 3, przy czym
80 gXgbokodé winna byé ustalona na podstawie wiadciwodci 10w
blnych gruntu. Rysunek podaje wymiary orientacyjne - Srednie.

 ;fundamencie_nalezy przewidzieé rowek dla doprowadzenia prze-
Jpd ow elektrycznych /w mie jscu wskazanym strzalka "x" ng rys.02/ *
B2 Praypotowad uzlemienie, maszyny.

naczenia podane Ha rys. 3:
=~ DOdlew betoncwy - ‘ “
= beton |

"~ %a8¥ypka z popiotu
Poziom podZogi

LEebokodé ustalona w zaleinosci od jakodci gruntu.
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uqurdnieuin fundamentu ugtawia sig¢ frez~rk? na klinach o po-

yleniu 1:2Q0, prny pomocy ktorvch nadqae sig Jjej potozenie po-

et pO\l@TZChnL stozu.

e
hylgni@ ptaszezyzny atoiu od p021omu powinno byé nie w1@ksze
% 0,04 mn na 1000 nm w kierunku podluznym 1 poprzecznym stoiu.
1Okiadnym'sprawdzeniu'ﬁstawieﬁia‘frezarki,'podlewa sig Jjed
..tawe betonem, zalewajge jednoczeénie studzienki ze Srubami
adnment owyni, : o '

atwardnigeiu betonu nakreca si@ nakrgtkl srub fundamentowych
rawdza]ac Jednocaeénle wypoziomowanic.

‘poziomdwanie frezarki nalezy'co pew1en czasg kontrolowad.

URUCHOMILNIE I GBSLUGA PRDZARKI

1 CCZYSZCZGHle frezarkl
N’ .

chwildi oczyszczanxa frezarki nie nalezy poruszac CZQSCI prze=

ch gkrobalkdw ani papierdw sSciernych.

g rotwe ochronng naleZy usunaé przez zmywanie szmatkanmi zw1lzo—

ymi nafta, Powlerzchnie oczyszczone wytrzel szmatg do sucha i
_'-unacznme nasmarowaé olejem maszynowym. Zywotnosé obrabiarki
blezy w zagadzie od racgonalneg konserwacjl, nalezy zatem

Eisle prznstrzegac 1nstrukcgl smaromanla,

—

_E¥ ngtrulkeia smaroﬁania - rys. 06

tale nalezy kontrolowad poziomy oleju i utrzymywaé je w pozio-
e 1/2 ~ 3/4 olejowskazdw “C¥, '

i orwszg zmiane oleju pxzeprowadzlc po 300 godz. pPaCY, drugg po
P00 2 nastepnie po 2000 -~ 5000 godz.

f Lorniki napezniad nalezy wlewami "d" stosujac przy napeinianiu
Vj;lLFY slatkowe.

'f:iorniki znajduja sigs w korpusie frezarki, konsoli 1 przy

@ cc recznej wielotloczlcowe] umiejscowionej w sanlach gdérnych
wezarki,
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gvmjlnq cloc

@y odbywa sle prros vypompowanle Jej clokLrOpompkq,

;(1,sucucnle zbiornikdw i nalanie nowej, oczywiscie PO przekro-

fooniu dopuszczalnego zanieczyszezenia, jednak nie rzadziej niz
%deP raz w miesigcu. -

1.6, Inctalacia elektryczna

roed provi acaenlem frezarki do sieci nalezy aprawdzié czy ins~
fnjwcgﬂ elekuryczna nie zostara uszkodzona w czasie transportu,'

| T \SZYStkle wykacsnilki sg w poXozeniu "O" oragz czy frezarka

§est uziemiona ewentualnie ~zerowana. Po. skontrolowaniu,
i ocie sieci jest zgodne Z nap1@c1em _aparatury elekirycznej,
!rgylaczamv przewody zasilajace do odpowiednich zaciskéw w sza-
ie terownlcﬂea. Nalegy zwrdcid uvage, zeby silniki elektryczne
mracaly_sig‘we WEaéciwym kierunku, Instalacja elektryczna fre-
arki sktada g 1@ z silnikdw elekirycznych oraz aparatury elek-
rvcgneap umleszczoneJ czgSciowo w szafie na tyle frezarki a
293410W0 na pulpitach konsoli i korpusu frezarki, Jak réwnies
rzevodow fgczacych. Maszyna posiada silnik glowny typu
Z20RKE-54a,

yotem gterowania frezarki nalezy przedledzid, analizujgqce jej

racg wg schematu ideowego 1nstalac;1 elektrycznej rys. nr 9,
rozruch i sterowanie elektryczne wg rys. 10.

rzed rozruchem frezarki - patrz uwaga w 2.2.

"Instrukcja smaro-
anlq"”

Rezruch frezarki rozpoczynanmy od ustawienia wykacenika .
& w pozycji wigczonej "IV, Nastepnie weiskamy przycisk nr 5 -
\rzec1ono" co powoduje zadziazanie stycznika 1S, odhamowanie

llnlka”TM. wigczenie stycznika 25 i rozruch silnilka napedza3q~
ego vrze01on0.

Ofﬁﬁﬁ uruchaniamy na01skaaac przycisk nr 6 - "Posuwy", co powo-

Wje zadzialanie stvcznlka 381 uruchomlenle silnika elektrycz-
20 posuwow

l“ktrcpompkp uruchamiamy przez ustawmenle wy&@cznlka W ow po-
feid mg:ef.zonea nyn

L4

08¢ impulsowania wrzeciona w przypadku
zmlanie predkosci nie wesziy w zazg¢hienie,

JT&b]arka pos1ada mozllw
edy koia ngatc prrv

N rp ey
-
o

lmpulﬁowanlu wrzeciona rozruch silnika 1H nasigpuje pod oh-
Jak Juz wyZej opisano.. Zwolnienie przycisku nr 7 povioduje
el gtykdéw 1S i przerwanie zasilenia uzwojenia stojana

.....
.....
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Fomiagt stycznik 25 jest nadal zamkniety, c¢o umozliwia stoaun-
<o dlugl wybieg silnika /silnik nie jest hamowany/ umozliwiajne
twa zmlang obrotdéw w czasie tego wybiegu.

roty wrzeciona zmieniad prazy zanikajqcyéh obrotach silnika elek-
yCZNe g0 '

wa ga : Po kaidorazowym impulsowaniu wrzeciona nalezy nacis-—
o na¢ przycisk "Stop" celem przerwania zasilania elek-~
tromagneséw luzownika hamulcowego. Niedokonanie tego
i pozostawienie elektromagnesdw zalaczonych na diuz-
szy czas /ponad 5 minut/ moze spowodowadé przegrzanie
i1 uszkodzenie izolacji uzwojeh elektromagnesdw na
skutek braku przewietrzania.

mulﬁownniO'podhwéw odbywa alg¢ prﬁy pomocy przycloln nr 8 "Im-.
tlnowad pray smianie popuwdw", Przyciuk ton soamyka stycsnik 30
wodﬁjQG ruch siinika 2M dopéty, dopéki przycisk nr 8 jest na<
5ﬁ%n&; o

wa g a: Przy impulsowaniu tak wrzeciona Jjak i posuwbw przy-

I cislki nalezy przytrzymywaé do chwill uzyskania przez
- silniki obrotdéw bliskich znamionowych i dopiero po
pewnym czasie przy gasnleciu tych obrotdw dokonywaé
- zmiany przeloZen. - - -

1kakrofnq“ z rzgdu i krétkotrware impulsowanie atwarza nie-
zpieczelistwo przegrzania silnika i zadziatanie przekaZnikdw
“oraz nadmiernie niszezy styki robocze stycznika 15,

fhondiu prad rovruclhu ollnikdw/ pray molym rdwnoczoefinle con. £i.
iang kierunku obrotéw wrzeciona uzyskujemy przez przelgczenie
ﬁegagznika kieruniu obrotéw PX w obwodzie gxbwnym silnika 1M.
roxenie "P" oznacza obroty wrzeciona w prawo /dla prawoskret-
¢h narzedzi tnacych/, a "I' w lewo.

trzymanie frezarki-ddbywa sie przez nacisniecie prazycisku 3
top®, '

piéniccie tego przygiaku powoduje prawie natychmiastowe zatrzy-
Nie wrzeciona dzigki zahamowaniu silnike 1M.

tonsywnosé tego hamowanis mozna regulowaé przy pomocy wkretdw
docznych w otworach oatony blaszanej wentylatora silnika.

tacenik kradcowy 1WEK zastosowano w celu ograniczenia nastav-

20 1 kratcowego przesuwn stoiu w kierunkachk poprzecznym i plo-
J\f.f-‘y n, . . . :

)




dwictlenlo fregzarki za pomoca lampy 1L zasilanej z transaforma—
ora Tr o] napi@ciu 24 V, ‘

s zyny prgyutoroxane do zasilania z gieci nie pozwalasacych bez~
ofrednio uzyskad napigcia 220V /np. 500V, 400-550V i 380V bez
vﬂcwodu zcrowego/ Wyposazone’ 84 w transformator Tr posiadajacy
cwojenie pierwotne na odpowiednie napig¢cie 51e01 oraz 2 uzwoje~
1o widrne dajace napigcie 220V do zasilania obwoddw sterowania
24 V d0 zasilania 1ampy oswietlenia miejascowego. Moc zardwki

swietlenia micjscowego nie moze przekracgzaé 60 WV,

e Obﬂluma fregarki - T T e

7.7+ Onig elementdw obsXumi - rvs. 01

1. Déwignia przeZacznika kierunku obrotdw wrzeciona

2. Dﬁwicnia“wylacznlka gtbwnego ,

3, ﬂvulgnla wiaczanig i wytgczania elektr0pompk1

4. “Frzycisk "Stop” awaryjny _

5. Przycisk wkaczajgey obroty wrzeciona

6. Przycisk wigczajacy skrzynke posuwdw _

7. Przyclek do impulsowanis silnika napegdu gdéwnego

F; Przycisk do impulsowania silnika napedu posuwéw

9. Diwignia dwupoXozeniowa ustawiania zakresu obrotéw wrzeciona

b. Déwignia 8-poXozeniowa do ustawiania ilofci obrotdéw wrzeciona

5. Déwlﬂnla 2-poozeniowa do ustawiznia zakresu posuwdw stozu

2. Diwignia 8-poZozeniowa 4o ustawiania wielkodci posuwéw gtoru

4, Korbka rgcznege napedu wzdtuznego stoiu

D+ DZngnla kierunkowego w&aczanla i wytaczania mechanlcznego

| posuwu stozu

P YW_tko rgczne g0 napedu przesuwu poprzecznego stoxu

/. Diwignia wigczajaca i wydaczajaca mechaniczny przesuw po-
bPrzeczny stozu

. Korba rgcznego nappdu prze suwu pionowego konsoli 1 stoiu

Dangnla mechanlcznego wlaczania i wylaczania przesuwu

Pionowego konsoli -

+ Déwignia wigczajaca posuwy przyspieszone

Zacisk stoiu |

* Dlwignia gacisku sasd. . /

. gruby'zaCL“kaguce konsol@

* Zdergzaki krancowe stotu

Zderzak roboeczy prawy stolu
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sderzak roboczy lewy gtodu o .
zderzak przednl sat '
zderzalk tylny san
Zderzak gérny konsoll
. 7derzak dblny kongoli _
Mechanizm kagowania luzdw na Srubie pociagowej stoxu
 $ruba mocujaca trzpied frezarki |

" Zacisk belki
Zacislki okulardéw

/,2. Tabliczki -obiadniaiace — rvs. 21

-

//,/’

rAabliczki " Znaczenie symbolu na tabliczce
1 : Impulsowanie przy zmianie obrotdéw wrzeclona.
smieniad przetozenie przy zanikajgcych obr o~
- . ] ' I ta-Cha !
s Ostroznie
2 . Qdwietlenie fregarki 24 V - 60 W
3 Kierunek obroidw wrzeciona
4 - Wiaczanie i wyigczanie pomplki chiodziwa
5 : G¥évmy wyiacznik elekirycany
6 Inpulsowanie przy zmianie posuwdv. :
: gmieniaé biegi przy zanikajacych obrotach.
Ostroénie o :
7' e Stop Zatrzymanie i hamowanie wrzeclona
R ' Zatrzymanie posuwdw
s - - | - .
8- Wiaczenie napgdu wrzeciona
S Wigczenie napgdu posuwdw
10 Uziemienie

—

-8, Uruchomienie frezarki

wa g a t Przed uruchomienien frezarki nalesy zapoznal sig

O podigezeniu przewoddw elektrycznyen i uziemieniu lub zerovia=-

TN Rl . . N N . - . . . . r, o
Y frezarki jak réwnies po neoliwieniu, mozna ja puscic na bleg

.~




sprnvidsié poprzes wzicrniki kontrolne prawidxowcsé pracy pompek
yovnomiernie. Spod pokryw i kolnierzy olej nie powmnlen wycle-
aé. Przed sprawdzeniem dziaXania posuwdéw, nalefy ustawié wiad-
civwy kierunek obrotdw 81ln1ka skrzynlki posuwdw,

Moilnik ten powinien obracaé sig zgodn1e ze strzalk@ umieszczong
A 1a ostonie 311n1ka., '

ixasciwy kierunek obrotéw silnika skrzynki posuwéw sprawdzamy,
wlaczajac posuw robocazy sto&u, ktéry powinien przy prawidZowym
"klorunku obrotdw przesuwad 319, w prze01wnym przypadku ruchu
ZcﬁOIU nie bedzie.

A

A0 poguwy pro venleozopeg

tepnie sprawdzamy koleano we wszystkich kierunkach dzialanle
SUWOW roboczych i prZJspleszonych

Wik, sanie 1 konsola powinny przesuwaé sie piynnie bvez zacied,
Wrzy sprawdzeniu napedu wrzeciona nalesy rdwnies ugtalidé wiad-
: lefunek obrotdéw wrzeciona, zgodnie z tabliczka na prze-

rezarka, przy obracajaeym sig wrzeclonie powinna przy wszyst-—
ich jego predkosciach pracowaé,spokojnie bez nadmiernych drgan.
oyska nie powinny nagrzewaé sig powyzej 50°C.
olezy sprawdzid pracg elektropompki. )

wypadku odkrycia w pracy frezarki defektdw powstakych z winy
kkadu proauxcygnego, nalezy Je zaprotokdétowad, przerwac eks-

;1-9,1. ZaXofenie narzedzia - ryvss 15

j?PZSCidno frezarki posiada kodcdwke wykonang zgodnie z normg
§'-59/1~55081, Do koficdwki wrzeciona mozna przykrecié growice
¢zarskie, ktdre ustalane sg na zewngtrznej $rednicy pierdcie-
in, Lzejsze frezy czokowe mocowane sg w gnieZdzie stozkowym
Y pomocy =01agacza. Kalezy zwrécié uwage, aby frez by dobrze

W Ostrzony i zeby nie wyutnpowalo bicie ostrzy freza.
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jnlowy przy w laczonych posuwach. W czagsie biegu frezarki nalezy

§ v korpusic 1 kongoli. Qlej powinien byé dostarc"ony przez pompki

ed ugitalenicm klerunku cbrotdw silnlka posuwow nie wolno wla—.




o, Ustawlenio obrotdw wrzecionn - rva. O1

n{)'

o nstawienia obrotdéw wrzeciona giuzg diwignie 9 1 10, Diwignia 9
i iuzy do ustawiania zakresu obrotdw i tak: dﬁwignia w poxozeniu
i'A" daje zakres 8 niZszych predkosci obrotowych, a w poiozeniu
%=§" daje zakres 8 wyzszych predkosci obrotowych.

?:Qdane obroty otrzymuje sie déwignig 10.

b:vignia 11 siusy do ustalania zakresdw posuwéw i tak: dZwignia
8 poxozeniu “A" daje zakres 8 nizszych posuwdw, dZwignia w po-
gozenlu "B“ daae zakres 8 wyzszych posuwdw, Z2qdane posuwy otrz y-

a-nalogicznle do sterowania posuwu pionowego mechanicznego sruzy
dzwlgnla 19, przy czym kierunek - .posuwu pionowego w gére odpo-
wiada vychylenlu dZwigni w kierunku do konsoli 1 cdwrotnle -
vdoi przy wychyleniu dzw1gni od konsoll.

dO-poprzecznego'rgcznego stuzy kétko z rgkojedcig 16 1 wreszcie

d0 pionowego recznego siuzy korba 18.

nym, to prey przystQplenlu do steérowad mechanicznych nalezy od-
rosne kérko 16 i diwignie 18 przesunaé w swoje tylne skrajne
PoXozenie /kierunek od frezarki/.

e




FOCNWY provapieasone

Zblizanie i wycofywanie przedmiotu obrabianego do i od narz@duzia
nmosna dokonad pnacznie szybciej,
szonym /przeg wychylenie déwigni 20 w gdéreg/ przy réwnocsz
wigczeniu odpowiedniej diwigni posuvau mech
gzony posuw trwa dopdty dopdki nie zostani

piwignia ta powraca samoczynnie w dolne poiozenie.

eanym
anicznego. Przyspie-

Kierunki posuwdw pr

zyspieszonych sg zgodne z kierunkami posuwdw
roboczych. '

'2.9.5. Praca ns fresarce - rys, 01 i rvs. 20

Przystepujge do pracy na frezarce nalesy: zamoco
il narzedzia do obrébki;.nastepnie wyzacznik grdéwn
§ rozenie "wiaczone™
‘ciona.

waé odpowiednie _
¥ 2 ustawié w po-
z kolei ustawié obrane posuwy % obroty wrze-

Frzy obrdbce stali nalesy uruchomid elektropompke wyXgcznikiem 3.
Po zazozeniu-i zamocowaniu przedmiotu obrabiane

g0 nalezy zblizyd
go do narzedzia.

IblizZenie przedmiotu do narzgdzia mozna wykonad "zgrubnie", posiu~
cujac sig posuwami przyspieszonymi - /dZwignia 20/, lub dokrad-
flnic postugujac sie mechanizmami recznymi /diwignie 13, 14, 16, 18/

E Pracujge na jednym z posuwdw rgcznych lub
Bloenictad o zacisnieciu zaciskdw
f;Dalej nalezy uruchomié

mechanicznych nalezy
dla pozostatych posuwdw,
wrzeciono, przez weisnigeie przycisku

:iUruchomienie posuwu mechanicznego nastgpuje przez weidniecie
Morzycisku 6 i wkaczenle odpowiedniej dZwigni.
ﬂ[‘atrzymanié frezarki z jakichkolwielk badé_przyczyn nastgpuje
iéprzez‘wciéniecie guzika'czerwonego 4.

-

‘Tazle stwierdzenia nadmiernych luzdw na prowadnicach stotu,

4 lub konsoli nalesy podciagnaé odpowiednie kliny - patrz -

o

» WYTYCINE REMONTU I KONSERVACIT

¥« CosTne uwapi o konserwacii fregarki

3 -°c pracy, wydajno€é i dokadno$é frezarki n
i

“Uood wiascivej jej kongerwacji,
{3 loﬂﬁ

alezy w duiym stop-
dlatego nalezy przy jej eks-

Acji zwrdcié baczng uwage na nalezytg opieke nad frezarks,

25

postugujac 8i¢ posuwem przyspig-

e opuszczona diwignia 20.




spasarka po slcodczone) pracy powinna byé dokiadnle oczyszczonn

- wiordw 1 brudu. Nalezy réwnie% starannie wycieraé pozostatosci

,yulsjl 2z prowadnic.

q:1niki elektryczne powinny by¢ okresowo oczyszczone 2 pyiu 1
yrrdu praez przedmuchiwanie i nie rzedzie niz 2 razy do roku
naledy ymienié smar staty w ozyskach silnikdéw. W razie widocz-

nepo Wytarcia biezni %ozysk w silnikach, nalezy Je zmienié na
nowe. Szafka z instalacja elektryczha powinna: byé zawgze zamk-
ni¢ta. W rezie ukazania eig objawéw nienormalno$ci w pracy fre-
sarki /hatasowanie k6t zebatych, nagrzewanie sig rozysk itp./

dalsza eksploatacga powinna byé niezwkocznie przerwana, a fre~
zi;ﬁg/oﬁduna do przegladu pracownlkowi o odpowiednich kwalifi-
'l.cho !

3.2. Oliwienie - rys. 00 i rvs. 06

N ’¥s. 06 pokazany Jest rysunek tabliczki, ktdéra przymocowana
jest do korpusu frezarki. Tabliczka podaje rozmieszczenie wszygt-
rich punktdéw oliwienia, Jak réwniez dane jak czgsto nalezy oli-
wié poszczegdlne punkty.

Yaleiy Scidle przestrzegaé przepiséw oliwienia podanych na tab-

liczce,

7viopniki oleju w korpusie, konsoll 1 pompce recznej powinny byd
zawsze napetnione olejem do wiasciwego pozlomu, okreslonego
oliwowskazami. '

Y czagle pracy frezarki nalaiy kontrolowaé dziakanie pompek
olivmych widoczne w okienkach wakainikdéw przepiywu oleju.

E,_“ przeplywu oleju we wskaZniku wskazulje, 1z jest przerwa

w amarowaniu. Nelezy wéwczas frezarke zatrzymadé 1 zbadad powdd
votrzymania dopaywu oleju.

+

Yajezestegym powodem moze byé niski poziom oleju w zbiornikach
lub zanieczyvezczenia filtru, Czasem moze wysitepowadé burzenie
0ledu. Wowezas naleszy zbadaé szczelno$é poxaczer na ssaniu.

Do oliwienia meszyny naiezy uzywacé olejdéw gwarantowanej jakodei,
sozbawionych kwasdéw i zanieczyszczen,

Drucd oliwieniem otwery smarowe nalezy dokiadnie oczyscid.

‘smiany oleju nalezy dokonaé - patrz Instrukacja Smarowania 2,2,




3.3. Heenlneja Iuzdw

ua ckutek zuiywania sie Xosysk tocznych i niektdérych czedel
'f'élizgowych frezarki w czasle eksploatacji powstaja w jej mecha-
aizmach szkodliwe luzy. -

8 01c usuwania luzdw powstakych przy zuzyciu sie czedel przewidzia-
ﬁ na. jest regulacja tych mechanizméw.

;'poni"ej wyliczone sa mieasca frezarki, wymagajace najczeéciej
%%*egulacji luzéw.

Miuz wrzeciofia promieniowy i osiowy spowodowany zuZzyciem sig Xo-
regulujemy nakretkg 5 zabezpieczong podkiadkg zebatg.
brve. 131 132 | | |

ﬁj1. Luz podzuzny w.prdwadniéach gtotu, spowodowany zuzyciem gsie

@  Xklina i prowadnic, ewentualnie zluzowaniem sig $rub regulu-

' “jgeych, usuwa sig $rubami 1, analogicznie jak w przypadku re-
gnlacji luzu poprzecznego stoiu, pokazanego na przekroju G-G
$rubami 2.

Iuz na Srubie posuwu podziuznego powstaje 2z przyczyny zuiycia
rosysk stozkowych 3 lub zuzycia brazowych nakretek Sruby po-
ciggowe] 4 1 5. _ - |
Luz powstaty na skutek plerwsze] przyczyny'usuwa si¢ przez
dokrecenie nakretki 6, do czego nalesy zdjaé osone 7.
Usuniecle luzu powstatego z drugiej-przyczynj przeprowadza

ie przez wykrgcenie nieco wkrgtki 8 oraz obrdét do oporu $li-
maka 9 i ustalenie jego potozenia przez wkrecenie wkretki 8,

'ﬁ}:z na drubie posuwu poprzecznego spowodowany zuzyciem koZysk
%-todkowych 1 lub zluzowaniem sig nakrgtki 2 usuwa sie przez jej
E okrgcenta.

81 tvn colu nalesy wymontowaé zespdt skrzynki nawrotnic z konsoli

rluzujqc wkret 3 dokrecié nakr@tka 2, po czym powtérnie zacis-
(¢ wiret 3.

Ny

2y luzach powstakych na wazku 20 post@powaé w spoadb podobny
REAR 0plsanego.

3
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Luz W prowadnicach pionowych konsolil, spomodouqny zluzowaniem
gi¢ jeJ zamocowania 1ub zuzyciem listwy trapezowej 1 1 prowadnic
§ usuwa sle dociagni@ciem nakre¢tek kontrowanJch 2, albo przez do-

ciéniccie listwy érubaml 4.

Prawidlowa kolejnoéé wkrecania grudb 4: w plerwsze] kolejnoéci
4 crecadé Sruby krancone, a potem wewngtrzne.

3.4, Demontaz frezarkl‘

vaadku konlecznoacl demontazu obrabiarki do remontu nalezJ
trzymac si@ podane] ponize] kolejnosci pract

1, Wychzvc frezarke¢ 2 51e01 elektryczne] wyrgcznikiem gkdwnym
1 wykregcié bezpleczniki na tablicy rozdzielczed.

2, Spuscié olej ze zbiornikdéw w korpusie, konsoli i pray pompce
reczne j- smaru3qcea gtk i sanie.
‘_s Zdjaé trzpiefi z okularami. '

4. Zdjadé belke. N

5. Zdjaé osZong napedu, zluzowaé paski i zdjaé Je.

6. Wymontowac obydwa mechanizmy przelqczanla prgdkosci,
rys. 11 1 12. .

7. Zdjgé dolng pokrywg 2 prawej gtrony korpusu i przez okno
odkrecié rury oliwienia od pompy umiejscowionej na skrzynce
predkosci. ‘

Be Odlqczyc przewody od silnlka ‘skrzynki predkosci wrzeciona’

 oraz przewody Zaczgce skrzynke z instalacjg na zewngtrz.

9, Odxrecié éruby mocujace ‘skrzynke elektryczng do korpusu
i wyc‘qgnqc ja przesuwajgc wzdius gilnika elektrycznego,

,aezpieczywszy uprzednio przed sPadn1@ciem jed = podstawy.
Odkrecidé Sruby mocujace skrzynke predkosdci do korpusu i
chwytaaqc ekrzynke dZwigiem, wyciagnadé jg 2z korpusu /Diwig
ma zabezpieczy¢ skrzynkg od Sp&dnl@01&/

Przesungé gtéx w skrajne, prawe poxozenie, zdjaé rekojesé

ze skalQ i sprzggietkiem oraz odkrecié lewy wspornlk i zdjaé

go razem z rozyskiem sruby pociagowea. Odkrecié prawy wgpor-

nilk i wykrgcié srubg pociagowg z nakretki. Zdjaé stéx z sar.
Z2djaé sanie gérne, nastepnie dolne z konsoli po odkrgceniu
listew mocujacych i wepornika nakrgtki ruchu poprzecznego
stodu. '




13, Podniesé konsole w gérne pokozenie 1 zamocowaé jq na korpuaie,

podpierajac ja jednoczednie drewnianymi klockami od dozu.

14, VWymontowad mechanizm sterowania skrzynki posuvdw. ,

15. Odkrecidé Sruby mocujace. kolumne /wraz Z nakretka posuwu pio~ .

nowego/ z podstawg. Odkrecid ostong $ruby pionowego posuvu

od dna konsoli.—Kolnmn@ nakrgcié_na $rube az do oporu. Od- -

' kr@cié'pokrywk@ i nakretke na gérnym korcu éruby posuwu pio-

nowsgo i wy jad $rubg wraz 2z ostona z konsoli. _

Vykrecié Sruby mocujace skrzynke nawrotnic i wyjaé jg z kon-

goli, wykrecajac Srubg posuwu poprzecznego z nakregtki. ' , |

?17; zdjaé rekojesé posuwéw przyspieszonych i pokrywe z prawej ' i

gtrony konsoli.- | l

Ric. 2djaé silnik elektryczny skrzynki posuwdw,

819, Odmontowaé rurki od pompy wraz 2z Xacznikemi w konsoli.

#°0. Zawiesié konsolg na dZwigu i zwolniwszy Sruby zaciskowe 3 -

rys, 20'uniesddé ja nieco dfwigiem. Nastgpnie odkrgcié listwe

\ trapezowg 1 - rys. 20 i zdjqé konsolg z frezarki.

§i21. Viykrecié sruby mocujace i wyjaé z konsoli skrzynkg posuwdw

| wWragz ze skrzjnkq posuwdéw przyspleszonych. Nastgpnie rozbiera
gig poszczegblne zespoty w porzadku okreélonym przez ich kon-
strukeje /patrz rysunki zespozdw/, Przy demontazu wciskanych
tulejek itp. poraczerd, nalezy robié na obu czgsSciach znaki,
azeby przy ponownym montazu zapewnié wspdtosiowodé, Montaz
frezarki przeprowadzad naleizy w odwrotnym porzadku, zwracajac

uwage na regulacje *ozysk, klindw itp.

wagas: przy wy jmowaniu mechanizm sterowan@a skrzynki posu-
wow w konsoli i mechanizm sterowania skrzynki pred-
kodci w korpusie nalezy zanotowal i zaznaczyc wska~
... gzywany w deanej chwili posuw i cbroty, aby przy po-
./ . nownym montowaniu zespolu ustawié czescl w poioze—
‘niu poprzedninm.

5. Sprawdzanie dok}adnodci i pracy frezarki

‘aZda frezarka wyprodukowana przez zakiad powinna przejé¢ spraw-
zenie dokzadnodci. Wyniki eprawdzenia powinny byé przedstawione
B obowigzujgcej normy PN-58/1-55667,., Sprawdzanie doktadnosci

b

2

rzarki poziomej i uniwersalne] patrz rozdz. 3.6.

O

ntrole dokkadno$ci nalezy przeprowadzaé okresowo w czasie eks-
Satacji freszarki i po kaZdym jej remoncie. |

n
G
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ey ontatecsnero prayiecia frezarkd

_ Frezarka winna przejéé sprawdzenie dokradnosci zgodnie
s PN-58/1~55667. o
wozystkie zespoly frezarki przed ich zakoieniem powinny przeJsé
padanie zgodnie 2z warunkami technicznymi dla ka%dego ZespOil.
Va kazdym zespole winna byé wybita cecha K.T. /2znak Xontroll

pechniczne J/ . | L |
3,,Sprawdzié prac@*mechanizméw smarujacych fregarke 1 przepiyw
-~ pleju do poszczegélnych punktéw smarowych. -
4,‘Frezarka powinna byé dotarta na biegu Jjatowym, na wazystikich
predkosciach i posuwach w czagie 10 min,, na kazdym biegu i
posuwie uwzgledniajac tak#e i posuwy przyspileszone, przy Czym :
poBUWY mechaniczne powinny byé meksymalne. Powyzazego docle-
' ranig;yie nalesy wykonywaé dla przyspieeéonych posuwdéw pio-

5,Ljprz@glo‘bezpieczeﬁstwa w skrzynce nawrotnic powlnno byé wy-
regulowane wg warunkdéw technicznych na moment obrotowy

1500 kgcm. | -
6., Badanie wytrzymataéciowe frezarkl powinno byé przeprowadzons

VIgL nagtepujacych danychs , :

crez walcowy ze stali szybkotnaced D = 80 mm, -

51066 zebdw freza 2z = 6, .

bicie freza nie wigcej niz 0,06 mm, .

i104é obrotéw freza n = 125 obr/min., lub najblizsze dla

poszczegélnych odmian,

smerokodd frezowania B = 60 mm.

grobokodé skrawania g = & mm,
kdﬁielkoéé_posuwu z = 210 mm/min,., lub inny na;bliZazy dla
“poszczegdlnych wersji, |
I  ooteriar obrabiany - 2eliwo B = 190 -~ 220,

chropowatosé powierzchni wg'B kl.
Przy tych,warankach‘powinno nagtapié zadziatanie sprzégka
 bezpieczedsiwa /przeciqéaniowego/. ' '
: Sprawdzié praceisprzggka bezpieczedstwa pray przesuni@ciﬁ
ktéregokolwiek 1iearunku posuwu stoiu do OpoOru /sprzegto
winno zabezpieczyé‘mechanizmy posuwéw od zniszczenia/.

5. Sprawdzenie dokFadnosci frezarki
Crmlamujnen norma DN-5T/1-55667 zamicszezond Jeot na zaranonikn
g ainiejszo] DTR. _ - e

i - F




el
I a

Przedmiot

SPRAWDZANTIE DOKIADNOSCT FREZAREK
POZIONMYCH I UNIWERSAINYCH wg normy
PN-58/}i~55667

normy .

Szklce nr 1 = 19 dotyczqce karty badanla

<vono na koncu c~e301 rygunkowea.

Przedmlotem normy jeat eprawdzanie dokladnos-
ci frezarek pozxomych 1 uniwersalnych. ‘

dolctadnoéci zamiesz-

i - e W »
L. Rodzaj | «.,. Przyrzadyt Odchyika HE . .
| po [ pOmiaru Szkie pomiarowe} dopusz~ g?g SPDSOb pomiaru
| o : czalha 0o
; - 18 E
1 2 3 4 5 6 7
1 'Pragkodd|Szkic 1 |Poziom~ Kierunek Ustawié stdx w
\“rpowierz- nica A-B Srodkowym pokose-
chni 0,04 niv, Ustawié po-
stoiu mm}m ziomnice wzdiuz
' - }ricrunek /kierunek A-B/ 1
P w poprzek /kieru-
: nek C-D/ w Srodku
r . ~0,04 stotu 1 odezytad
| mm/m wskazania poziom-
| nicy -
2 {Bicie Szkic 2 |Czujnik | 0,01 Przystawié kohcdw-
i {promie~ ‘ o : ke czujnika prosto-
niowe padle do walcowe]
Lkoriedwiki powierzchni gléwkl
i wrzeclo- wrzeciona.
| na. Pokrecaé wrzeciono
| cdezytujac wskaza-
N nia czujnika
RN
5 |Bicie Szkic 3 {Czujnik | Prazy Prezyatawidé kon-
oaiowe ' Srednicy c¢éwke czujnika do
czolowed przed- czotove] powierz-
powierz- niego %o~ chni wrzeciona.
chni - . zZyaska do Pokrecadé wrzeciono
Wrzgcio- 50 mm pod naciskiem siky
aa : 0,01, po- osiowej skierowa-
wyze ] nej do wrzecien-
50 mm nika, odczytujac
0,02 wgkazania czujnika.

Dokonaé pomiaru w
dwdéch przeciwleg~
tych miejsgcach

3




ciona w
SRS ST .

T ety

2 3 1 ; 6 | 7
i | Bicie Szkic 41 Trzpied | A: 0,07 Csndgid trzplen
promie- kon- B: 0,02 - kontrolny v gstozku
niowe trolny vrgeciona.Przysta-
wewWne— Z. UChwy~ wid koncdwlke czuj-
trznego. tem stozq: nika do trzpienia.
atozka kowym o Pokrgcaé vrzeciono,
wrzacio- d¥uposci odczytujac wskaza-
na - pemiaro- nia czujnika, Do-
we j xonad¢ pomiaru w
300 mm miejscach A 1 B
Czujnik o
5 Réwno- |Szkic 5 Czujnik | Dla fre- Zamocowaé czujnik
legtosd : zarek o ve wrzecionie 1lub
powierz- przesu-— na korpusie obra-
chni wie biarki.-
gtozu | wzdiuz~ Przystawié koncdw-
do Jego nym k¢ czujnika w ptasz4
pPrZesuwl gtotu do czyZnie pionove
wdiuz- 500 mm do powierzchni
e g0 0,02 gtoiu. Przesuwal
' Na kazde st6t w kierunku
nastepne wzdiuznym odczytu=-
500 mm jac wskazania czuj—
pPrIesguwn nika
wzrasta
0,01
§ {Réwno- [Szkic 6 | Trzpied | 0-0,02 na Ustawié st6% w kie-
legXosd kontrol- | 300 mm runku wzdiuinym w
powierz- ny z Przdéd sto- Srodkowym pokoze-
chni uchwytem | u mozZe niu. Csadzié trz-
stoxu do gtozko~ | byé tyl- pien kontrolny w -
08l wrze- Y. ko wznie- stozku wrzeciona.
ciona Czujnik siony Ugtawid czujnik
.-~ {na pod- na stole. Przysta-
P stawie wic kodcdwke czuj-
. ) 0 diu~ nika do trzplenia.
:i?///(// gosci Dokonad poniaru
- : okoto w miejscach A i B,
A1 ‘ 200 mm W czasie pomiaru
o trzpien kontrolny
ustawiony w polo-
zeniu éredniego
bicila
T ——h
TIRéwno- [zkic 7 {Trzpied {a/ i b/ Ustawid stdx w kie-
legzosdé | kontrol- (0,02 na runku wzdruznynm w
POprzecz- Yy oz 300 mm Srodkowym poioie—
nese uchwytem niv. Csadzié trz-
 Iprzesuwu gt 02 %0~ pien kontrolny w
- iptoiu do | vyrm., storku wrzeciona,
|03l wrze~ 1Czujnik damocowad czujnil

na stole. Troystia-
wic konedwke covi-

nilkn w plasmen . rate

I




11 2 3 4 5 6 7
/s - ionowej do trz-
Ll/f:'rj:gno gir‘nla.JPr esuvad
‘ ) - stk w kicrunku
b/pozio~ poprzecanym odczy-
mej - tujac wockazania
czujnilka. W czasiel
pomiaru trzpien
konuroan u~taw1o—
ny v pozozeniu
srcdnlego vicia.
Powidrzyé pomiar
g plaszczyanle po-
ziomej
Prosto- (Szkic 8 | Caujnik 0,02 na Ustawié stdx w
pad*osé ' w kato- | 300 mm arodkowvm poXoze~-
$rodko- wej op- . niv. Zamocowad
wego rawce. czujnik w oprawce
rowka w Liniaz uk”uObGJ Vie wrze-
stole doi. 2 przyl- ¢cionie,
0si wrze- g3 o diu- Przystawid llnlak
ciona gosci 2 przylig do bocz-
/pomiar najmniej nej powierzchni
1tylko dlq 150 mim SrOdeJpLO oy .
frezarelk Przystawid kod-
.pozio- cowke CZUJFlha W
mych/ piaszezyinie po-
210.,3 do l"n?afu
W punkcio A i od=-
zytad wskazanie
”QJﬁlu(.
Pokrecad wrzecio-
no z czujniliem
przesungc liniad
1 odezytad wekaza-
nie czugnlk; w
punkcie B, Okres-
llC rézanice wska-
zall czujnika -
bggynﬁf/f Szkic 9| Czujnik | Dla fre- Zamocowaé czujnik
egrosd Linia% zarek o Wwe wrzecionie lub
urodko- Z przyl- | przesiu- na korpusie obra-
wego g3 o diu~ wie biarlki,
rowka w gosei’ wzd tuz— Przystawié liniai
stole do najmniej | nym sto-~ 2 przylga do bocz-
fwzdiuz- T 150 mm fu do nej powierzehni
hego 600 mm srodkowawo roeka,
przesu~ 0,02 do. rrystawic koncduy-
wu stolu 1000 mm k@ czujnika w
0,0% po- pkaczcayanle po-~
wyze; ziomej do linialu.
1000 mm Dociskajac i proy-
0,04 teoymujoe liniax
procauens shdl 1
QUL LT R e
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|_| 2 3 4 b, 7

10{Snerom~ Sprav- wg H7 Sprawdzid zn po-
kodd dzian moca sprawdzianu
rowka :
wv ntole _

11 |Prosto~ |Szkic 11 ] Katow- a/ i b/ Uatawid stdk w
padxosé nik - 0,02 na srodkowym potoze-
powisrz~ Czujnik | 300 mm niu. Zamocowad

Lelhini L cgujnik we wrze-
stoiu cionie lub na kor
do jego puzie obrabiarki.
pracau~ Ustavic katormilk
wu pio- | _ - na ghtole w plasz-

nowé o N czyinic przecho-
W plauz- dzace]j przez o3
czyinie korpusu frezarki.
~ Zacisnadé kons=olsg.
e Fayotanic Fou-
0] - cowgg gzu3n1ka do
' przes ramicnia katowj
: 08 ko nilka i gdczytgc
' pusu wekazanie czuj-
Tre— nika. 2luzowad
. konsole, praeoa-
zarkl naé¢ w gdrg o
b/pr 03t 0 300 mm i 4a01gnaé“
padiej Okreglié rdinice
do po- wekazal czujnika.
przed- szeprowad21c po-
niej miary powtornle
w praszczyinie
prostopadize] do
poprzednie]

12 {Réwno- Szkic 12| Trzpien |a/ i b/ Ogadzidé trzpien
legkosé 1 kontrol-| 0,02 na kontrolny w stoz-
prowad- ny z uch-j 300 mm ku wrzeclona.
nic bel~ | wytem ' Zamocovad czujnik
ki do o=l stozko- na olwlarze. Oku-

_Arzecio~ Wym. lar gzacisnacd.
na w { Czujnik Przystq*ié ko~
plasz— ‘ cdvilke ,uu3n1Cﬂ A
czyinie pi&uZCWY”UlG pio-

nowvej do t“zpﬁcn
a/iggno— 1ia pray czola

'b/pDVion wrzeciona 1 od-

" c"vLﬂc wJ“ﬂzanla
ne j
<14




T

zZenin éredniego
bicia. Powtdrzyd
poniiar w plasgz-
czyinie pozione;

13

Réwno-

czyinie
a/pio-

legtosé
osi
trzpie-
nia fre-
zarskie-
£0 pod-
partego
W OKU-
larze
do przed
SUWU pOo-
przecaz-
nego

stolu.w'

ptagz-

nowe j
b/pozio-
mej

- ot e

Szkic 13

Trzpien
kontrol-
ny =z
uchwy-—
tem
stozko-
Wy, ‘.
Czujnik

a/ i b/
0,02 na
300,mm-

~wadé czujnik na

- pienia w punkcie

Zacisngé belke w
potozeniu wysu-
nigtym. Ogadzid
trzpied kontrolny
w stoiku wrzecio-
na i w okularze
zacisnietym na
koncu belki, Za-
¢isnaé konsole

W nAjwyzZszym po=-
£oZeniu. Zamoc o=

gtole., Przystawid
kofdcdwke czujnika
W ptaszczyinie

pionowej do trz-

A i odczytad wska
zanie czujnika,
Przesunadé stdér w
kierunku poprzecsz-
nym i odeczytad
Wskazania czujni-
ka w punkcie B.
Okres$lié odchyi-
k¢ réznicyg wska-
zaint caujnika.
Powtdrzyé pomiar
W piaszczyinie
Poziomej.Zacisngé
konsole w najnig—
szym poltozeniu i
powtdrzyé pomiar
W obydwdch plasz-
czyznach.
Zacisng¢ belke w
pofozeniu wysu-
nigtym. Osadzié
trzpied kontrolny

w gtozku wrzecio-|

na i w okularze
zacisniegtym na
srodku belki. Za-
cisnaé konsole w
najwyzszym pokoze-
niu. Zamocowad
czujnik na stole.
Przystawidé kon-
céwkg czujnika

w pXagzczyinie

pionowej do trz-
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1 2 3 4 5 i
plenia w punkcie
A odczytad waska-
zanie czujnika,
Przesunaé stdét w
kierunku poprzecz
nym 1 odczytad
weskazanie czuj-
nika w punkcie C.
Okresli¢ odchyi-
ke rdéznica wska-
zanl czujinika.
Powtdérzyé pomiar
w pzaszczyinie
poziomej. Zacis-
ngé konsole w
najnizszym po-
Yozeniu i powtd-—
reyé pomiary w
obydwdch piasz-

- — czyznach

| Wopdi- | Szkic 14|Czujnik | 0,02 na Ogsadzidé czujnik
osiowoss : w kgto- | 300 mm w katowej opra-
ol oku- fwed o wie w stosku wrze-
lara [ - oprawce c¢iona. Ogadzid
osig Walec walec kontrolny . | .
wrze- kontrol- w okularze. Przy-{.
ciona ny stawicé koficéwke
R czujnika do wal~

ca kontrolnego.
Pokrecaé wrzecio-
no z oprawksg od-
czytujac wskaza-
nia czujnika.
Okreslic¢ odchyike
potowa najwigkszej
algebralcznej rdz-
nicy wskazan czujq
nika

S _ - .

15 | Przeci- 0,05 Pomiar dokonywa-
nanle _ ' ny w montazu i
gsle oai | gwarant owany przed
akretu producenta .
stoiu 2z :
caig.

Wrze-
cilona.
Pomiar
tylko
dla fre-+
zarek
uni'ﬁ'e I~
salnych

.




1 2 3 4 5 6 | _ 7

6 | Przesu- 0,05 Pomiar dokonywany
‘nigcie w montazu i gwa-
Sdrod- ‘ rantowany przeaz
k.owre So ' pI‘Od ucenta
rowka '
w gtole
worlg-
dem osi
wrzZe—~
ciona
| pray
usta- .
wieniu SRR E
- ] stoxu -
réwne-
leple
do osl
Wrze~—
ciona,
Pomiar
tylko
. .la
freza-
rek
uniwe -

.salnych

>prawdzenie dokXadno$ci frezarek poziomych i wniwersalnych
yraca /obrébka wykeficzajaca/.

Jamocowac na gtole frezarki blok zeliwny lub stalowy 0 wymia~
ach 100x150%400 mm, Przed ustawieniem podstawa bloku powin-
1a byé obrobiona piasko.

o 150

1Vl

A

Obrablac boczna powierzchni¢ frezem czoiowym, trzema przejs—
clami , przy wzdluznym posuw1e stotu. Przesuw pionowy stolu
wykonaé regcznie.

Gérng powierzchnie obrabiaé frezem walcowyn, osadzonym na
trzpieniu podpartym w okularze, przy_wzdluznym posuwie stoiu.

31




@ .
L.|Rodza . Przyrzady| Cdchyitka |« & &
De pomiaiu Szkic - oomiarowe] dopusz- |T % ?poséb pomiaru
' - ' czalna fgg
: T N
O M
1 2 3 4 5. 6 T
HT Pxaskodé|Szkic 17| LiniaZ 0,015 na Ustawié liniat na
| | obrobio- . Pxytki 300 mm . dwdch pkytkach ¢
nej po- Szczell- Jednakowe]j wyso-
wierzch- nomiersz kosci wzdiuz prze-
ni bocz~ ' katnych obrabiae
nej nej powierzchni.
Sprawdzié piyt-
kami lub szczeli-
nomierzem odleg—
o3¢ pomiedzy ob-
robiong powierz-
chnig i dolng po-
wierzchnig linia-
xu :

1187 Progto- |Szkic 18} Katownik | 0,03 na Dokonaé¢ pomiaru
padZosd ‘ ~ {Szczeli~ } 300 mm za pomocyg katow—
obrobio=- ‘nomierz : ‘ nika i szczelino-
nej po- mierza
wierzch- o
ni bocz~
nej do
podstawy

19 | Réwno-- |Szkic 19| Czujnik 0,025 na "Ustawié czujnik
- | legtosé na pod-~ | 300 mm ne stole., Przysta-
1 0bro~ stawie ’ wié kotcdwke czuj-
bione] nika do obrobio-
powierz-~ nej gérnej po-
chni - -]~ wierzchni. Prze-
gérnej suwaé czujnik
do pod- wzdiuz bloku od--
k, stawy czytujac wskaza-

nia czujnika

- Uwagi ogblne

Zaiacznik do

dotyczace sprawdzania dokladnosci FN~-64/M-55650

B-57/M-55667

Cpracowano na podstawie Schlésingera. W pomiarze Lp. 10 wpro-
- wadzono tolerancje rowka H7.
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. OPISY MECHANIZMOY TREZARKI

.1. Schemat kinematvezny - rvs. 08

chemat kinematyczny frezarki podzielié moZna na dwa niezalezne
ktady 2z wiasnymi silnikami elektrycznymi: ulktad napedu wrzecio—
a 1 uklad napedu posuwdw.

ckad napedu wrzeciona daje 16 pradkodei. Skrzynka predkosdci
rzeciona daje 8 predkofci wrzeciona a odboczka w korpusie pod-
aja je do 16, Ukiad napedu posuwdw daje rdéwniez 16 wielkodeci
osuwéw mechanicznych, z tym, ze skrzynka predkodci posuwdw daje
wielkosci posuwdw a odboczka umiejscowiona w skrzynce posuwow
rzyspleszonvch podwaja je do 16,

-

{rzynka posuwdw przyspieszonych daje, Jjak nam nazwa wskaszuje,

osuwy .przyspieszone stolu we wszystkich trzech kierunkach. Dzieje
g2 W ten sposdb, Ze po zakleszeczeniu déwignia reczng sprzggta

Lelopkytkowego oqucza sig automqtycznle skrzynke posuwdw po-
rzez 8przegko wyprzedzajgce /wolne koxo/.

cerunki posuwdw przyspieszonych g4 zgodne z kierunkami posuwdw
boczych. bterowanle posuwdw przyspleszonych jest omdéwione w
nkcie 2.9.4,

2. Skrzynka predkosci wrzeciona - rys. 16

rzynka predkosci wrzecioﬁa daje 8 wielkoééi obrotdéw uzyskiwa-
ch za pomoca trzech dwdjek przesuwnych 1, 2 1 3. Sterowanie -
Sjek przesuwnych odbywa sie za pomocyg krzywkl 8 przez pokreg-
nie recgzne dzw15n1 T na rys. 11. Napgd od silnika elektrycz—
8o ‘est przenoszony przes sprzegto pokelastyczne /element
astycvny 4/. Pompa oliwna zegbata napgdzana Jest kéikiem nga«“
m 5. Napinanie paskow klinowych odbywa sie przez: zwolnienie
kretek 6, obrét napinacza wokd¥ osi III nakretkami 7T oraz za-

sniecie akretek 6.
}{/ﬁ;;;;:;nnik = IY9, 15

iom perkDoCi obrotdw w/w skrzynkl predkosci wrzeciona jest
dwajane przez odbcczk@ umie jscowiong w korpusie.

roty wrgeciona w zakresie B-miu nizszych predkosci uzyskiwane
usytuowaniem kdi zebatych jak na rys. 15.

roty wrzecliona w zakresie 8-miu wyzszych predkosci wrzeciona
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trzymywano pfzez'wyz@bienie koxa zgbatego 1 1% 2 przesuwajac je
levo 1 =z kolei wzgbienie sprzegka koxa zg¢batego z watem VII.

rresuwki kdx ngatych 1 1 2 sa sprzeyone i ustawione w montazu
1k na rys. 15 przekrog c-C.

be rowanie odboczki odbywa gig recznie déwignia 3.

4. Skrzvnki;posuwéw‘; rvys. 17 1 18

p¢d od silnika elektrycznego jesit przenoszony przez sprzegio
Slelastyczne /element elastyczny 4/.

crzynka pouuwow daje 8 wielk0501 posuwow uzysklwanych za pomoca
zech dwéjek przesuwnych 1, i 3.

xstepnie dwdjka 5 podwaja ilo8é posuwdéw i napgd przenosi sig
lejno na watek XIII a z niego poprzez sprzegio wyprzedzajqce
na waleh XIV i XVI. '

) z\Aokowanlu dZwignia 7 sprzggia 8 /rvs. 18/ otrzymamy posuwy
'zysplessone poprzesz waiki IX, XIV, XVI. Wéwczas posuwy minu-
we odiaczg sle automatycznie przez sprzegXo wyprzedzajgce 6,

mpa oliwna zg¢bata napedzana jest kéikiem zebatym 9.

:erbwanie dwéjek przesuwnych 1, 213 /%ys. 17/ odbywa sie‘za
mocg krzywki 10 przez pokrecanie re¢czne dZwigni 1 na rys. 12,
erowanie dWOJkl przesuwnea 5 odbywa sig¢ dZngle 2 na rys. 12.

5e Skrzxnka nawrotnic i konsola -~ rvs. 19 i 20

rzynka nawrotnic sluzy do sterowania mechanlcznjch i recznych
suwdw poprzecznych i plonowych stoxu. Naped ze skraynek posuwdw
zenosi gig¢ na koo zgbate 4 i poprzez sprzegio bezpieczerigtwa 5
kbﬁo z¢bate 6. Oprocz ZaZleen ké% zgbatych pokazanych na

9., 19 w rzeczyw1st0501 wystgpuaq Jjeszcze inne trwae zazgbiajag-
si¢ pary k6% zebatych, a mianowicies koko 6 zazgbla sig z ko~

m 7T a koZo 8 zazgbla sie 2z kokem g.

bec tego sprzeggio 10 wigczone dZwigniag 11 uruchomi nam poprzez
ta zgbate stozkowe 12 1 13 Srube pionows 14 /na rys. 20/ w kon-
1i 1 da w afekcie posuwy mechaniczne pionowe.

aloglcznle sprzg¢go 15 uruchomione dZwigniag 16 pozwoli nape-
ié srube 17 /rys. 19/ przez co uzvskamy posuvry mechaniczne po-
zeczne stoin, o




qued recsny posuwu pionovwego odbywa sie za pomocyg korby, a
nqud T¢czny posuwu poprzecznego kokkiem z rgkojescia,

Istnieje wzagemne blokomanle posuwdw recznych 1 mechanicznych
w obu wyzej wspomnlanych kierunkach za pomocg kulek 18,

Naped mechaniczny podiuzny stoiu odbjwa sig¢ poprzez kota zgbate 19
/rys. 19/ 1 koZa zebate 20 na rys. 20, |

4.6. St ~ rys. 13a

Posuw mechaniczny podzusgny stozu przenosi sig z konsoli poprzesz .
koto zebate 20 na rys, 2001 w kolejnosci przez watki X1V, XV,
XXVI 1 XXVII na érube‘podkuznq_XXVIII. Wazek XAIX sFuzy do na-
pedu mechanicznego sto*u obrotowego. Nawrotnica posuwu wzd iuz-
nego mechanicznego gtoxu jest nleskomplikowana i nie wymaga
oplsu.

e

E/>4 TYCZ T KOLEJmoéé ZAILECANYCH REMONTGW PREZARKI :

5.1. Bwidencja czasu pracy obrah;ark;~

W systemie remontdw planowo-zapobiegawczych metody remontéw
okresowych i normowanych wymagaja danych do ustalenia planowego
i rzeczywistego czasu pracy poszczegélnych frezarek.

W pewnym, choé mniejszym stopniu, wymaga tego rdévmies metoda
remontdw pOprzeglqdowych

Untalenie normatywu czasu pracy frezarki w godzinach pracy mig-
dzy dwomn remontaml nie wystarcza do wyznaczenia kalendarzowogo
canau pracy.

Przad wyznaczeniem termindw remontdw konieczne jest jeszcze usta-
lenTé przewidywanego wykorzystania frezarki czyli planowane j
zmianowodci jej pracy. Przewidywane wykorzystanie fregarki usta-
1la Si@ na podstawie wykorzystania jej czasu pracy obcigzenia
aneJ frezarki w okresie, na ktdry Opracowuje sie plan remontu._

Réwnie s prey ‘metodzie remontdw normowanych termin kazdego re- -
montu nie zalezy od czasu kalendarzowego, jaki up?ynal od po-
przedniego remontu, lecz zalezy tylko od rzeczywistej ilodci
Podyin'praCJ maszyny. Z tych wzgleddw konieczna jest ewidencja.
PrO\adzq Je zakiady Jako podstawe do sprawozdand z wy?orZJatanla
Czagu pracy frczarek._

Pravidowo prOWadaony system remont Sw Dlanowo-zaooblegawczych
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vmapga objecia statystyka wykorzystania czasu pracy wszystkichl
rezavek, ktdrych czeotodé remontéw zalesy od ilodei godzin ich

TaACY .

2 Cvkl remontowy

la frezarek skrawajacych do metall przyjmuje si¢ jako obowiq—
njacy cykl 9-remontowy rdwny 24000 godzinom.

PPP PPP PP P .
BBS -  BBS BB K

itery oznaczaja:

- przeglqd okresowy,

- bilezZzacy remont,

$redni remont,

kapitalny remont,

-5z przeglad okresowy po okoxo 1300 godzinach,
-sﬁy'blezqcy remont po okoxo 2600 godzinach,
-gi przeglad okresowy po ckoto 4000 godzinach,

-z1 biezacy remont po okoko 5330 godzinach,

-ci przeglad okresowy po okoXo 6660 godzinach,

-szy Sredni remdnt po okoxo 8000 godzineach,

td., do 1-go kapitalnego remontu po okczo 24000 godzinach.

0 zZnaczys:

o 12 latach przy pracy frezarki na 1 zmiane, . _

o 6 latach przy pracy frezarki na 2 zmiany, =~ = - - . ..
o 4 latach prz¥ pracy frezarki na 3 zmiany.

odany czas cyklu 24000 godzin pracy frezarki odnosi sie do
brébki stali w produkeji jednostkowej oraz mato i Sredniose-
yin=+d. Przy pracy frezarki w produkcji wielkoseryjnej 1lub ma-
owej nalezy czagy te odpowiednlo skrocmc, mnozgc podane ilesci
cdzin przez 0,8,

zas cyklu nalesy skracadé takse w przypadku stazej obrdbki zeliwa
gtopdw miedzi, mnozac pijJete dla danej frezarki ilosci go-
zin przez 0,7.

powyzszego wynika, Ze przy obrdbce Zeliwa i stopdw miedzi w
rodukeji wielkoseryinej lub masowej podane powyzej czasy cykli
rzeba skrdcié prawie o poxowe, gdys wspdktczynnik, przez ktdry
u]éﬁy pomno#zy¢ podane ilofcl godzin pracy maszyn, wynosi
;00 x 0,7 = 0,56, Remonty frezarek dziela sig na biezgce, Sred-
o L kapitalne.

N




wymaga objecia statystyka wykorzystania czasu pracy wszystklch
fregnrek, kit Oryeh czgatodd remontdw za]cav 0od ilofci godzin ich

p I‘ElC,V .

5.2. Cykl remontowy

ﬁla.frqzarek skrawajgcych do metali przyjmuje sie jako obowig-
zujacy cykl 9-remontowy rdéwny 24000 godzinom.

‘PP F PPP - PPP o,
B BS - B BS BBK

Litery oznaczaja:

P = przeglad okresowy,

B - bieZzacy remont,

S - $redni remont,

K - kapitalny remont,

1~szv przeglad okresowy po okoto 1300 godzinach,
1~82Y biezgcy remont po okoko 2600 godzinach,
2~gi przeglad okresowy po okoio 4000 godzinach,
2-gl biezacy remont po okoko 5330 godzinach,
3~ci przeglad okresowy po ckoXo 6660 godzinach,
1-s2y Sredni remdnt po okoxo 8000 godzinach,

itd. do 1-go kapitalnego remontu po ckoxo 24000 godzinach.

To znaczy: ) ' ‘

po 12 latach przy pracy frezarki na 1 zmiane, _

po 6 latach przy pracy frezarki na 2 zmiany, =~~~ - - . ..
po 4 latach przy pracy frezarki na 3 zmiany.

Podany czas cyklu 24000 godzin pracy frezarki odnogi sie do
obrébki stdli w produkcji jednostkowej oraz malo i Sredniose-
ryihrd. Pray pracy frezarki w produkcji wielkoseryjnej lub ma-
a6we) nalezy czasy te odpowiednio skrdcié, mnozac podane ilodei
podzin przez 0,8, '

-

Czas cyklu nalezy skracad takze w przypadku stazej obrobki zeliwa
i stopdw miedzi, mnozac przyaete dla danej frezarki ilosci go-
dzin przez 0,7,

Z powyzszego wynlka, %8 pr2y obrobce zellwa i stopdw miedzi w

produkcgl wielikoseryjnej lub masowej podane powyZej czasy cykli

irzebn skrdécié prawie o poxowe, gdyz wspdkczynnik, przez ktdry
Llnvy pornnonydé podane ilosci godzin pracy maczyn, wynosi

0,0 = 0,7 = 0,56, Remonty frezavek dziela si¢ na biezgce, $red-

ANEI) kapltalne.
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‘Wobec tego cyfrv dla odpowiedniego remontu gz tablicy czasdéw na-

De3e Pobliczka cnnodw trvania przepsladdy 3 remontduw

PracochZzonnosé romontdw jcdnej jednostki remont ova ]

Cpokem Cz ¢3¢ mechanicenal Czood elelktryczna
Jedn. , SIU"" . '
Ra~ [ Obrdb. Ra~ Cbrdb
£0dz. praco- : garz "1Blelkty .-
chion,|2em {mech. i in.|Zem  lmech. i
Przeglady |~P | 2,25 | 0,03 | 1,8{ 0,6 | 1,2 | 0,45| - 0,45
Remont - : ‘
{ biezacy -g 9 0,12 | 7,2} 2,4 4,8 1,8 10,3 | 1,5 | -
R : ' : ‘ o
03;“32’5 -5 1 40,5 | 0,54 {32,511 21_55 8 1,3 6,71
| Remont 1 60 |20 | 40 15 2,5 12 5 ' ."
kapitalny |-K | 75 ) - ’ ’

' Dla fregarek rodziny" FC przez Dorownanle nalezy wziaé z tablicy

II~5 g Instrukegl 0 systemle remontow /PZR/ str. 53-8 Jednostek'
rem towych. o -

‘lezy pomnozyé przez 8 Jednostek otrzymujac odpowlednl czas itrwa-

;nla wadciwego remontu.

-

5,4, Xonserwacia

fObejmuje czynnosci zmniejszajgce zuzycie elementdw czedci fre.

narki 1 umozliwia normalne jej usytkowanie. W zakres konger—
wacji wchodzg: umarowanle zgodnie z planem podanym w punkiach -
224 1 3.3. Utrzymywanie frezarki w czystodeci, a w szczegoln0501 .
prowadnic, listew regulu;qcych wrzecion itp., gniazda narzegdzio-
viego, usuwanie wiordw, GOC1agan1e $rub i nakrstek oraz usuwanie
dro} ych uszkodzed, co w zasadzie przeprowadzié powinna juz
skugga‘dozoru.

5.5.'P5éégladv ockresowe - P

Przeglady.okresowe‘obejmujq czynnodei. zwiazene z ustaleniem L
Stopnia zuzycia lub usvkodzenla pos zezegdlnych elementdw i czeb-
Ci frezarki. Poniewas czynnosci. konserwacyjne nie zawsge daja
Pojecie o stanie frezarki, gdyz ogranlczaaq sig do povierzchnio-
wooo Lada oqumov zuzycia, zachodzi potrzeba dokonywania
3“"er1jdu po 1000-1330 godzinach pracy frezariki. Przy przegla-
chL ckresowych nalezy zbadad objawy i skutlki zuzyclia czesci

tkontrolowanyc; zesp otdéw przy pomocy pomiardw dokZadncsei.
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bJﬁwv zusycia mopa wystepowal w posiaoi zn:ekrthlcenla po~
ierschni, zwigkezonych luzdw, martwych ruchdw i zwigkszonych

dchytek wymiarowych.

-

bjawy nadmiernego zuzycia powinny byé w miare mozliwosSci nie~
wYecznie usuwane z uwagl na zabezpleczenie sig przed dalazym
rogresywnyn zuzyclem i mozliwoscia awarii.

rzegladv okresowe moga by¢ polaczone Z drobnym remontem, nie
yowinny Jednak powodowad przymusowego postoju.

)11tevo do przeplqdow nalezy kaorzystac posioje na skutek nie-.
)elnego wykorzystania dnia roboczego /wolne zmiany od pracy/
wwraz dni swiqteczne.

o6+ Remonty

i.6.17. Remonty bieZace - B

leme. i biezacy jeot remontem o najmniejszym zakresie, powinlen
wé dokonany po 2000-2600 godz. pracy lub wéwczas, gdy wyste-
mja picrwsze objawy zuszycla najwigce] obcigZonych czgscl 1 ele~-
contdw £rezarki, gdy dopuszczalne luzy 1 martwe ruchy zostaja
}rzekroczone, gdy dalgza regulacja luzéw dokonywana podczas prze-
:1addéw codziennych i okresowych jest niemozliwa.

7 zakres remontu blezacego wchodzg: wymiana lub naprawa zuzytych
tulei loz;skowych wymians Xo0zysk tocznych obliczonych na krdtki
okres pracy, wymlana wkretdéw, nakretek i Srubd zaciskowych, wy-

niana lub naprawy wpustow, zatrzaskow, popraw1enle gw1ntow w ot—
worach, listew, klindw regulugacych 1tp.

5.6.~, Remont £redni - .8

Remont $redni powinien by¢ dokonywany po 7500-8000 godzinach
pracy, gdv frezarka byta uprzednio poddana remocntovi biezgcemu
lub podlegaja zuzyciu waszne czescl.

haorawie Tub vymianie podlegaJQ nie tylko czgsci wymieniane W rem.
nlezacym; lecz takze uszkodzone lub zuiyte wrzeciono, S$ruby po-
cinpowe, a gidwnie kola zgbate ifp.

Trowadnice korpusu, safd i konsoli moga byé przy remoncie Sred-
nim tylko ocezyczczone, natomiast nie podlegaja skrobaniu lub
-ﬁﬁlifowaniu,_gdyz zmiana wvmiaru przy skrawaniu jednej powierz-=
thni gzalkldca ustalone zaleznodci wymiarowe i powoduje koniecz-—-
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notd gkrobania wesyostkich innych, wkraczajac w ten opogdb v zaw-
kres remontdw kapitalnych,

Podzial na zasadnicze czynnosci i opevacje remontowe jeat takl
gam jak przy remontach biezgecych, lecz w odniesieniu do wigkaze]
ilosei zespoléw.”Jedynie sprawdzenie dokiadnodci frezarki nie
oﬁranicza sig do-remontowanych zespoidw, locz dotyczy calej fre-
zarki. |

Iodobnie jak przy remontach blezqcych sprawdzenlu podlegaja tylko
cag ci napramione i sciéle z nimi zw1azanea

Remont- ﬂrednl pow1nien by¢é wykonywany na miegscu pracy frezarki
bez zdejmowania jej z fundamentu.

Po dokonaniu remontu $redniego nalezy przeprowadzié odbidr tech-
niczny. | '

5 6. 3. Remont kapitalny - X

Rah,nt kapitalny powinien byé dokonany po 23 000-24.000 godzinach
pracy w cqlu-przywrocenla utraconej w czasie eksploatacji uzy-
tecznodci frezarki do stanu pierwotnego lub do stanu zblizonego
do pierwotnego.

'

Przy przeprowadzaniu remontu kapitalnego mogag byé‘wykonywane 0=
boty zwigazane z modernizacjg frezarki.

hemont kapitalny pod wzgledem zakresu robét wykracza znacznie
poza remont biezgcy i $redni, gdys dotyczy nie tylko naprawy po-
azczvrélnvch czgdel i .zespoldw lecz polega na sprawdzenlu, na-
prawie lub wymianie wielu czedci obrabiarki. Pod wzgledem tech-
nlcznym remont kapitalny posiada bardziej okresSlong postac i po-
winien byc¢ mozliwie dokXadnie opracowany.

Oﬁfﬁcowamie powinno przewidywaé mozliwo$¢ przestrugania, skroba-
nia lub ezlifowania w razie potrzeby prowadnic, a takze zdjgcile
obrabiarki z fundamentu i ponovne jej ustawienie. Z tych wzgle-
déw remont kapitalny w wigkszych i $rednich zaktadech powinien
byé'przeprowadzony-nie na miejscu pracy, a w warsztacle remonto-

quu’:‘)r m »

5.0 .4, Remonti_ ava rvlnv

=szys:kie nicspodeiswane usszkodzenin beodace nasti¢potwem niewlas-
varo wryticowania, obolugl i dozoru £le wykonanego remontu,
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R A=~

tévre spowodowaly przerwg w planowanym uzytkowaniu frezarkl na-

lesy traktowadé jako awarig.

gemontem awaryjaym jest kazdy remont nieplanowy, ktérego koniecz-
10$¢ przeprowadzenia zaistniaka na skutek awarii. , 1

v kazdym wypadku awarii nalesy ustalié prazyczyng i poczynié wias-
ciwe kroki majace na celu zapobiezenie na przysztoéé tego rodzaju

wypadlkom.

5.7. 0dbidr techniczny Do remoncie S T

rrzy dokonywaniu remontéw nalezy zachowaé te same'wymagania tech~
lhiczne, hg/ytérych oparta jest budowa nowej frezarki, a mianowi-
gwdzenie uziemienia oraz opornosci izolacji elektryczne]

cz.e,_ s

{nikdéw,

sprawdzenie stanu urzadzef bezpieczedstwa pracy. ) | . f
Sprrwdzenie opornoSei izolacji dokomuje sie wedXug kazdorazowych

dyspozycii. | i
Po dokonanym remoncie nastgpuje préba dziatania i sprawdzenia ‘ )
dokradnodci pracy zwigzanej z odbiorem technicznym. -/ B

[Podczas préby nieobcigzone] fregarki sprawdza sig¢ kolejno wgzyst-
¥ie szybkosci obrotowe wrzeciona i posuwy, dziakanie dZwiglien
sterujgcych, sprzegiei, hamulca, zderzakdw, zatrzaskdéw, wyxgcz-—
nikdw, urzadzed do ch¥odzenia i smarowania, prace xozysk oraz
prace przekiadni zgbatyche.

ppaca frezarki bez obcigzenia powinna trwaé 1,5-2 godzin, po-
czym naleiy przeprowadzié sprawdzenie dokradnodci wedkug zaig-
czonych przy niniejszej DIR norm PN-58/1~55667 /3 arkusze/ prze-
wif~ianych dla nowe] frezarki. ' '
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