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Zakázkové čísIo YyraŽené na stroji:

S vývojem výrobní techniky jde i vývoj strojů, jejichž

konstrukce jsou stá|e přizpůsobovány novým pozadavkům

ÚčeIného obrabanr. Nemůžeme proto zaručiti shodnost

návodu se strojem ve všech podrobnostech a zadame

proto zákazníky, aby při výměně náhradních dr|ců uved|i

vždy typ stroje, zakázkové čís|o součástky, aby objed-

navka moh|a býtivyřízena pod|e provedení dodaneho stroje
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PÍedmluva

Dovolujeme si Vám předložiti tento návod s prosbou, abyste mu

věnovali svou pozornost a dobře se obeznámili s jeho obsahem.

Tento návod má Vás seznámiti se správným postavenÍm, obslu-

hou a uvedenÍm stroje v chod. Nesplnil by své poslání, kdyby

s jeho obsahem nebyli dobře obeznámeni vedoucÍ oddělení a ti,

kdo stroj přÍmo obsluhují. Je velmi důležité seznámiti se se

všemÍ částmi stroje před jeho uvedením do chodu a zvláště

obsluze stroje jest třeba věnovati velkou péči. Budete-li se říditi

pokyny uvedenými v tomto návodu, ušetříte si čas a zamezite

ztrátám. Před uvedením stroje do chodu seznamte se velmi

dobře a pečlivě se všemí obsluhujícÍmi prvky' Pracovní přesnost

kaŽdého stroje se kontroluje nejpřesnějšími rněřicími přístroji.

Pečlivost a důkladnost, s jakou se tato kontrola provádí, zaručují

naprostou přesnost stroje v rámci přejÍmacích norem platných

pro tento stroj. Proto je nutné při dopravě a usazování stroje

počÍnati si opatrně, aby přesnost stroje byla zachovaná' oo-

držíte-li všechny pokyny v návodu uvedené, budete s přesností

a výkonem stroje spokojeni. Přejeme Vám úspěšnou práci na

našich strojích a nejlepší výsledky.
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A. Technické údaje
PracovnÍ šffe stroje (moc šÍřka spoJ. desek)
SÍla spojovaných desek
Dělení (rozteč) rybin
otáělry pracovního vřetena
Výkon elektromotoru
otáěky elektromotoru
Váha stroje netto
Váha stroje v ámořském obalu
HlavnÍ rozměry stroje (š x d x v)

mm
mm

800
6_6q{

L6, 22, ?5, 29,37
15000

1,6
2800
400
500

1200. 1000. 2200

mm
otlmtn.

kw
ot/min.

kg
kg

mm

B. Normální příslušenství dodávané s kaŽdým strojem:
Dělicí souprava pro dělení 29 mm pro půlkulaté ozuby.
Čepová róza ryb1novací.pro dělení 29 mm@. 2t/ 22{/7l- 2,///
Rozdělovač rybin pro svlakování.
Šroubovák.
RuěnÍ mazací lís.
NastřikovacÍ olejnice.
Brusný kotouěek a w. 7q d
Sada klíěů k obsluze.
Návod k obsluze.

, a r  ? ,  1 z t .  t  - t  7  -

u. zvlastnl prlslusenstvl
dodávané na zvláštni objednávku a anlášť účtované.

Prodlužovací pravítko s dorazem.

Ke stroji se dodává jako zvl. přÍstGenství tyto dělící soupraw: pro ěepy (ozuby) púlkulaté'
pro spoj otevřený, polokrytý a celokrytý dělení L5, 22, 25,37 mm.

Pro čepy ostrohranné rybinové-otevřené dělenÍ 25, 29,37 mm. K oběma soupravám t. j. půl-

kulatým a ostrohrarurým jsou spoleěné dělicí tyče a vaóky. objednává se proto pro dělenÍ' pro

které je již dělící tyě a vaěka k disposici, jen pevné a odklopné vodítko (šablona)' jinak se
dodává souprava věetně dělicÍ tyče a vačlcy.

D. obráběcí moŽnosti
Tento stroj je předevšÍm urěen k frézování ozubených spojů (cinků) všech známých druhů. DaJÍ
se frézovati a spojovati desky z měkkého i twdého dřeva až do šířky 800 mm a sÍly 6-60 mm
a lÍbovolné délky. Mimo to se na stroji dokonale frézují spoje svlakové a to jak rybinové dtáŽ-
ky, tak i svlakové čepy. Stroje|zetéŽ pouŽítkfrézování poďe šablony _ kopírování a přÍpadně
i formátování a vyvrtávání kolÍkových spojů (týblovárú).

Na stroji lze vyrobitÍ tyto ozubové spoje, výkres č. 40299:

a) Půlkulatý otevřený spoj, s půlkulatými ozuby (e'nky) víditelný ze všech stran. Provádí se na
př. vzadu na zásuvkách.
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Nauod k obsluze stroje C 8OO

b) Půlkulatý polokryÚý spoj, rovněž s půlkulatými ozuby, viditelný je z jedné strany (na př.
vpředu na zásuvkách).

c) Celokrytý spoj' s půlkulatymi ozuby, neviďtelný. Jeho provedení je nejpracnější, dokonale se
všalc spojÍ i zadýhované desky.

d) ostrohranný otevřený rybinový spoj je viditelný z obou stran. skýtá nejpevnějšÍ spojení a
užÍvá se proto na př. na bednách, dopravních truhlících a pod. Dá se však prováděti aŽ od
dělenÍ 25 mm qýše.

e) Rovný ozubový čepoqý spoj je viditelný z obou stran. Lze jej pomocÍ jednoduchéba zařÍzerú'
rryrábět v libovolném dělení jiŽ od 8 mm. Je zvlášé vbodný pro spojení desek pod Jíným než
pravým úhlem.

f) Svlakový spoj. Provádí se na stroji buď průběárý, přes celou šÍřku desky, nebo pomocÍ za.
Íážky se přesně omezi a drážkasevyfrézuje jen určité délky, takže zůstane zpředu zakrytá.

E. Popis stroje i (obr. !, z, s).
SkřÍňový stojan .1. nese tyto hlavní části: křiŽový suport s vřeteníkem, podávací a dělicÍ ú-
strojí upínacÍ zařizerú a elektromotor na výkyvném rameni k pohonu vřetena.

Ktižouý suport -2. se pohybuje vodorovně v přesném vedení a jeho pohyb je odvozen od kli-
kového mechanismu, poháněného ručním předním kolem.5.. Velikost zdvihu suportu se nastavÍ
poďe sÍly desky s ěepy, přesunutím ojničnÍho čepu .4- v prismatickém vedení ozubeného kola,
pomocí stavěcÍho šroubu -5-. SÍlu desky ukazuje stupnice -6.. Pohyb suportu se dá v obou
směrech přestaviti natočením segmentové paky -7-, na níŽ je zavěšen dfuhý čep -8. ojnice
.9.. Toto přestavení následuje vždy při změně zdvihu a slouží k tomu, aby rolny dělicí tyče
těsně objížděty pevné vodÍtko v levé úvrati (viz dále). Ve svislém vedení křÍžového suportu
pojíždi vřetení< -10-, zavěšený na dělicÍ tyěi -11-. Vřeteno, uloŽené v přesných kuliěkových
ložiskách, nese vpředu upínacÍ hlavici s výstřednýmpouzdrem.12.. NatoěenímpouzdraseměnÍ
výstřednost upnutÍ nástroje a tím se nďídí podle potřeby těsnost spoje. Nástroj se dá též podle
délky ostřÍ přestavit dopředu nebo dozadu tim, Že se pinola přestaví ve válcovém vedení sta.
věcÍm šroubem -13- a pomocÍ růŽiee se zajistí. Tento pohyb lze odečÍsti na milimetrové stup.
nici. Na zadni, prodloužený konec vřetena se upÍná brusný kotouěek k přiostření nástroje. Při
provádění rybinovacích spojů pohybuje se nástroj do řezu pomocí předního kola -3.. Zpét se
rychle zvedá zadnÍm ruěním kolem -14.. JÍm se také provádÍ přÍmý pohyb vřetenÍku při svlako.
vánÍ. (Při frézování svlakoqých drážek a ěepů.) Dráhu, kterou nástroj při frézovánÍ opisuje,
jakož i přesné dělení rybin, vytvářÍ dělicí zďízení. Je to dělicí tyč -11., pevné vodítko .52-
(šablona) a odklopné pravítko -55., jehož pohyb je ovládán vačkou -54.. Pro každou velÍkost
(dělení) rybinového spojení se tato souprava vyměňuje. Podávací a dělicí ústrojí je namontová.
no na nosníku -15-, který lze přestaviti uvolněním přÍtuŽných šroubů .16-. Tohoto stavěnÍ se
používá jen při frézování rybinových spojů. K upínánÍ opracovaných dílců slouží dva svislé, vý.
střednÍkové upínacÍ válce, upínáky -17-, -18-, ovládané upínacÍmi pákami.Ložiskaupínáků.l9.
jsou rovněŽ výstředně uložena. Podle síly upínané desky se obě tato ložiska stejně natoěí, při
čemž stupnice na jejich obvodu udává s.rlu upínané desky. V nastavené poloze se dobře zajÍstí
růžicemi se stavěcÍmi šrouby .20-. Pravým upínákem -17. se přidrŽuje obráběný dílec k ěelní
up-mací ploše stojanu, druhým' levým upínákem -18- k otočné upínací desce -21.. Tato se
otáčÍ až do 45" při šikmém sřezávání čela. Přesnou polohu opracovaných dÍlců, podle druhu
práce, lze seřÍdit stavěcÍmi pravÍtky spodními .22 nebo

Na frézování rybinových spojů se uživá
ffi6a ostrohranné ozuby se provádějí

s válcovou stopkou a ?,J.

c- ťs.bin,, loe"*b
Průměr obou
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Na"od k obslute stroje C 8OO

nástrojů musÍ odpovÍdati dělenÍ, t. j. rozteči rybinového

Ws většÍm kuželem ostřÍ (asi s).
spoje. Na svlď<ový spoj se používá
/('.1

Prodlužovací pravítko -24. se používá při frézování dlouhých desek. UpÍná se do otvoru spodní-
ho stavěcího pravítka, jehož nosná plocha se tÍm prodlužuje. Je opatřeno posuvrr;ým dorazem
.25.' kterého se použije' má.li být rybinový spoj předně stejně vzdálen od zadnÍ hrany desky,
nebo nenÍ.li spojované ěelo přesně rovně seříznuto a do pravého úhlu.
Rozdělovaě rybin -26.. Frézuje.li se několik svlakových rybin stejně od sebe vzdátených, nastavÍ
se zaráŽka rozdělovače rybin tak, aby opřela desku ve vyfrézované drážce v žádoucÍ vzdálenosti
od následujÍcÍ rybiny.
Vřeteno je poMněno normálnÍm patkodm elektromototem -27-, úplně uzavřené korutrukce,
powchově chlazeným. Převod textilním řemenem je chráněn lehce snÍmatelným kqltem. Elek-
tromotor je normálně zapojen pro třÍfázovy proud pro napětí 380 v. Je zapínán spinaěem na-
krátko -28. a jištěn pojistkami v uzavřené s\říni -29..

F. Příprava stroje k provozu
1. Doprava.

Stroj dodáváme úptný, uložený v latěnl pro tuzemsko, pro export v bedně. Přfulušenství stroje
je ve druhé merršÍ bedně uvnitř. Ihned po obdrženÍ vybalte zásilku. Zjistěte' je.li dodávka úplná
podle dodacÍho listu a nenÍ.li některá ěást stroje poškozena. Škody, vzniklé dopravou, hlaste
ihned dopravci. Veškeré vzniklé ávady hlaste také ihned nám. Na poztlějšÍ reklamace nebude
brán ďetel.
Na místo, kde bude v provoan, dopravte stroj opatrným posunováním po ocelových trubkách'
n.ebo dřevěných válečcích. ochranný nátěr se oěistÍ a opracované plochy se přetřou hadřÍkem,
namoěeným v hodnotném oleJi.

2. PostavertÍ a vyrovnání strote. .

Požaduje-li se od stroje trvale vysoký výkon a přesnost, je nutné jej postaviti a přišroubovati
na předem připravený betonový základ (s jámou na odpad třísek) podle áklad. plánu ě. v.
40500. MůŽe však být též postaven jen na rovnou únosnou podlahu. V každémpřÍpadě musÍ být
vyrovnán pomocí klínů podle přesné vodováhy, která se klade střídavě na obě spodní stavěcÍ
pravÍtka.

3. Přtpojení na elektrlckou sÍť.

TUto práci nutno svěřiti odbornÍkovi. Před připojením zkontrolujte napětí proudu v sÍti s na.
pětÍm, na které je zapojen elektromotor. Vodiě zaveďte do pojistkové skřÍrrě a připojte přímo
na pojistky. ostatní elektroinstalace Je ve stroji provedena. Stroj je jištěn pojistkovými vloŽ.
kami 10 Amp. Po zapojení íhned zkontrolujte a upravte směr otáěenÍ vřetena. Při pohledu
zpředu se musÍ vřeteno otáěet proti směru hodinoqých ručiček.

4. PřtpoJenÍ odssávacího potruH.

Vzhledem k všestrannému použitÍ stroje nelze třísky zachytiti a odvésti a jsou proto rozstřiko-
vány kolem stroje. odssávacÍ potrubÍ zavěďte buď do jámy k zachycenÍ fiÍsek v ákladu stroje,
nebo vedle stroje proveďte v podlaze otvor s odssávacÍ mřÍžkou, do něbož se třÍsky občas
.smetou a odssaJÍ, viz zák|. plán č. v. .ll0500.
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Navod k obsluze stroje C 8OO

G. Provoz stroje
1 Frézování ozubených spoJú.

a) Půlkulaté pololoryté ozuby (cinky).

Je to nejsnadněji a nejrychleji proveditelný spoj a proto se jej nejčastěji použÍvá. Stroj, do-
daný z továrny, je na frézovánÍ tohoto spoje seřÍzen. Pro dělení (rozteč ozubů) 29 mm se volí
síla spojovacÍch desek asi 20 mm. Deska s rozpory' která kryje spoj, se volÍ často silnější neŽ
desky s čepy. Spojované desky musí být přesně a ěistě ohoblovány a čela seříznuta přesně do
pravého úhlu. Nástrojem je čepa# rybinovacÍ fréza .}d. 2g/L6.

Praeovní postrrp:

1. UpnutÍ nÉlstroje.

Výstředné pouzdro -12- upÍnací hlavÍce se nastavÍ tak, že ryska na váleové ěásti, oanaěené
kolÍčkem, se nastavÍ proti rysce na hřídeli. V této poloze pouzdra je nástroj upnut centricky a
frézuje nejužší rozpory' to je nejtěsnější spoj. Pootďením pouzdra doleva se výstřednost zvět-
ší a spoj uvolnÍ.

Naostřená fréza se nasadÍ do hlavice tak, aby doseďa až na zadní opěrnou plďku pouzdra. Vý.
středně upnutý nástroj pracuje vždy jen s jednÍm ostřím. Má se používati a přibrušovati do u.
potřebení stále jedno a pak teprve druhé ostřÍ. ostřÍ je na stopce označeno ryskou (u nového
nástroje) a musi se nastaviti vždy asi o 30-40o doleva od kolÍčku na pouzdru. Tak řeŽe nástroJ
nejlépe. Rysky na nástroji, pouzdru a hřÍdeli slouží k tomu, aby po naostření během jedné
operace mohl býti nástroj upnut přesně do stejné polohy a celá frézovaná serie byla ,"kus jako
kus".

2. UpínánÍ spoJovacích desek.

Deska s čepy se upÍná vŽdy k otďné desee levým upínákem. LoŽiska upínáku se natočÍ sou-
časně tak, že rysky na stupnici ukazují sílu upínané desky.

Rozdělení čepů na šiřku desky, aby krajní ěepy byly s obou stran stejně osazeny' se nastaví
spodnÍm vodicím pravÍtkem. Nástrojem se sjede k desce a pravítko se zvedne tak, aby hornÍ
hrana desk} byla asi proti středu nástroje. Pak se sjede až ke spodní hraně a poloha pravÍtka
se znovu upraví tak, aby osazení ěepů bylo nahoře i dole stejné. Deska se pak přiraá k dorazu
na křížovém suportu, a náležitě upne. Ložiska pravého upínáku se stejně seřÍdí na sÍlu desky.
Mají-li spojované desky spolu na hraně lÍcovatl (těmito hranami se vždy.přisazují k pravítkům)'
ustaví se pravé vodlcí pravítko o půI dělení výše. (Na pÍ. 29/Ž: 14.5 mm.)

Má-Ii však býti hrana jedné desky přesazena oBroti druhé, pak se ještě příslušným směrem
o toto přesazenÍ posune pravé pravítko. FrézujÍ-li se druhé konce, desek, použije se horních
pravÍtek a tyto se stavÍ stejným způsobem (pravé o půl rozteče vyše). Jsou-li čepy přesně sou.
měrně rozděleny, staěí přiraziti hornÍ pravÍtka svrchu k upnutým deskám a již jsou pro fré-
zování druhých konců ustaveny.

s. Seřlzení délky čepů.

Délka čepů musí být přibližně stejná s délkou ostří, na nástroji rryraŽenou. (Na př. 29/L6 :
délka ostří 16 mm). VřetenÍk se posune stavěcÍm šroubem s růžicÍ tak, aby nástroj vyěníval
před plochu dorazu o tuto délku. V nastavené poloze se dobře zajistÍ.
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Nauod k obsluze stroje C 8OO

4. Hloubka rozporů.

Hloubka rozporů má být shodná nebo nepatrně většÍ než síla desky s ěepy (která po sraženÍ
do rozporů zapadne). NďídÍ se úpravou zdvihu přestavením ojničního čepu ve vedení ozubené-
ho kola, při ěemŽ sÍlu desky v rnm ukazuje šipka na stupnici. MěnÍ-li se poloha oJniěního čepu,
musí se vžily sestavltl levá kraJnÍ poloha zilvlhu tak' aby rolny vodicÍ tyěe obrjížděly těsně pevné
voditko. Uvolní se matice segment. páky a tato se podle potřeby natoěí a opět náIežitě zaJlstÍ.
otáčenÍm přednÍho kola se vyzkouší je-li pohyb vřeteníku plynulý.

5. osazení půlkuladch ěepú.

SeřÍdí se praktickou zkouškou. Deska (z odpadu) se upne k otočné desce. Zapne se elektromotor,
odjistí ápadka v dělicÍ tyěi a otáčenÍm přednÍho kola se zvolna vyfrézují ěepy. Zpět se vřeteník
zvedner. zadním kolem, pfi ěemž předn.tm kolem se musÍ suport přidrŽet v levé úwati. V nej-
vyšší poloze se ápadkou opět zajistí. Čepy mají být osazeny jen co obnáší sklon ostřÍ. Bere-li
nástroj víq' čímŽ jsou ěepy seslabeny, přesune se nosnÍk (nesoucí dělicÍ ústrojí) pomocí mili.
metrové stupnice o žádoucÍ r<ízměr doleva. DřÍve se uvolnÍ oba šrouby na čelnÍ straně.

6. Těsnost spoJe.

SeřídÍ se opět praktickou zkouškou. Upnou se dvě desky a vyfrézujína zkoušku. Je-ti spoj přÍliií
těsný pootoěÍ se pomocÍ klíčů pouzdrem s nástrojem doleva.
Při tom současně ověříme, lÍcujÍ.li desky po sraženÍ. Nejsou.li rozpory správně hluboké, seřÍdÍ
se znovu velkost zdvihu podle odstavce 4. RovněŽ se zjistí, jsou-li čepy souměrně rozděleny
(upraví se levé spodní pravítko) - tícují-li hranami, případně jsou-li přesazeny podle poŽa.
davku (přestaví se pravé spodnÍ pravítt<o).

7. VěepovánÍ užšího ěepového ktlsu do štršího rozporového.

Čepový kus se upne jako obvykte tak, aby ěepy byly souměrně rozděleny. Rozporový kus se
upne proti ěepovému tak' jak má být, avšak o půI rozteěe výše. Zvedne se odklopné vodítko a
nástroj se spustí k čepovému kusu. Vodítko se přiklopÍ a normálně se vyfrézují ozuby. Před
frézovánÍm posledního se rozporový kus vyjme.

b) Půlkulaté otevřené ozuby.

Desky, spojené těmito ozuby s obou stran viditelnými, musí být obě steJné síly a shodné s délkou
ostří nástroje (na př. 16 mm). Pracovní postup je zcela shodný s předcházejÍcím. Pouze délka
čepu (odst. 3) se nďídí na s.rlu desky jen tak, aby jí nástroj profrézovď.

c) ostrohrarrrré zuby - oter'řené.

Tyto se musí frézovat na dvakrát. Rozpory se frézujÍ pomocÍ zvláštních vodÍtek pro ostro.
hranný spoj a válcovou frézou 's6.. rar čepy, pomocí vodítek pro půlkulaté ozuby a rybino.
vacÍ frézou (odst. a).

1. NeJprve se írézu|í rozpory.

Pevné a odklopné pravítko půlkulaté se vyměnÍ za ostrohranné. Musí být označeno shodným
číslem dělenÍ, na př. 29. NosnÍk s dělicÍm ústrojÍm se přestaví asi o 15 mm vlevo. Zdvih ojnice
přesunutím ojnič. čepu a poloha zdvihu natoěením segment. páky se upraví tak, aby rolny
dělíeí tyěe lehce objížděly v úwatÍch obě vodÍtka, coŽ se prakticky vyzkoušÍ.
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Nást ro j jevá l cováÍtéza,@.Nastavíses te jně jakovodst .a1 .

Desky se frézujÍ vždy dvě shodně najednou. PřisadÍ se vnějšÍmi stranami k sobě a upnou
k otočné desce úpinákem, jako při frézovánÍ čepů.

Hloubka rozpórů se opět nastaví vysunutím nástroje na sílu desky tak, aby nástroj těsně prošel
deskou, která se k němu při seřizování přiloží.

Ještě se spodnÍ vodicÍ pravítko ustaví tak, aby rorpory byly v šířce desky souměrně rozloženy.

Frézování rozporů na zkoušku se vyfrézují dva odpadkové kusy a zjišťuje se, jsou-li obě desky
stejně, to jest souměrně od středu frézovány. Posunutirn nosnÍku příslušným směrem se pří-
padně seřizenÍ opravÍ a opět vyzkouší. Při zvedání vřeteníku se odklopí vodÍtko, aby se nezpří-
čilo mezi rolny vodici tyče.

2. FrézovánÍ čepových kusů.

Frézují se po rozporových, protože tak se dá snadněji.nďídit těsnost spoje. Vyměn1 se vodítka
za půlkulatá. Nastaví se největší zdvih kliky a seřídÍ se objÍžděnÍ voďtka segmentovou pákou,
aby bylo možno čepovat.několik kusů najednou. Nástroj je opět rybinovacÍ fréza (jako u půl.
kulatých ozubů). Délka čepu se nařÍdí tak, aby odpovídala sÍle desky. Několik desek, do celkové
šířky asi 60 mm, se upnou k odklopné desce. Jejich poloha se vodicÍm pravítkem zkusmo nasitaví
tak, aby čepy lícovaly s rozpory podle požadavku. Vyfrézováním zkušeb. kusů se zjistÍ a na.
točením upÍn. pouzdra se upravÍ těsnost spoje. Aby se dřevo při ťrézování nevyštíplo, přisadí se
odpadový kus se strany a upne k čelní desce stojanu pravým upÍnákem.

d) Výměra dělicí soupravy.

Má-li se frézovati spoj s jiným dělením, vyměnÍ se nejprve dělicí tyč .11.. Vřeteník se spustÍ
dolů, tyě se odšroubuje od vřeteníku a vysune ze stroje. odšroubuje se pevr1é vodítko -52..

sejme se vačka a rovněŽ odklopné vodítko -55.. To se natoěí tak, aby se drážkou dalo převlék.
nout přes zajišťovací kolík. Nová souprava je oznaěena žádaným č. dělení. Vačka .54. se na-
sazuje tak, aby ryska na čt3řhranu se shodovala s ryskou na vačce. Pak se montují vodítka.
}iová dělicÍ tyě musí být těsně vedena opěrnou rolnou. NatoěenÍm jejího qýstředného čepu re
vůle vymezí.

TéŽ odklopné vodítko je na výstředném čepu. Vyzkottší se ihned, neváznou.li rolny dělicÍ tyče
na odklopném vodítku. Natočen.tm čepu se docÍlí plynulý chod.

It. Frézování svlakových spojů.

1. Frézovríní čepů.

Nejprve se ěepují svlaky. obě vodítka se vyjmou ze stroje. Nástrojem je libovolrrá rybinovacl
tréza na ozuby (sklon ostří 8o). osazenÍ ěepů se vymez1stavěcími kroužky s obou stran na vodicí
tyěi křížového suportu. Předním ruěn,rm kolem se přidrží vřetenft v pravé krajnÍ poloze a fré-
zuje se směrem dolů otočenÍm zadnÍho kola. Pak se vřetenÍk přirazí vlevo a frézuje se druhá
strana čepu - nahoru.

Má.li být čep kratší neŽ svlak, odťrézuje se horní část čepu týmž nástrojem současně,, pracuje
se však nejprve zdola nahoru a k omezení détky ěepu se použije hornÍho dorazu -51- na zadnÍ
straně křížového suportu.

2. Ryblnové drážky pro svlra

Nástrojem p,W
i{-

- (sklon ostřÍ asi $). Deska se
stojanu a klade se na obě pravítka' wrovnaná do rovíny. širta drážky,

7

upÍná k čelní ploše
podle čepu, se opět
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vymez| stavěcÍmi krouŽky a seřídí se zkusmo těsnost spoje. Fréanje se shora dolů levá a
nahoru pravá strana drážky. Má.li být drážka kratšÍ než šÍřka desky G<rytý spoj)' omezí se
spodní narážkou na vedenÍ křížového suportu -31-.

H. ÚdrŽba
a) ostřenÍ nástrojů.

Jen dokonale ostr;ý nástroj může dobře frézovat ozubové spoje. Jemné ostřÍ se udrŽuje jerlnak
obtahováním spec. obtahovacím kamenem Ehem práce, dále ruěnÍm broGenÍm pomocí tyěin.
kového válcového brusného kamene namďeného do petroleje. Dále občasným rybrGovánÍm
ostřÍ jemným brusným kotoučkem, upnutým na zadnÍ konee vřetena. Nástroj se obtahuje a
brousÍ jen na čelní straně ctří.

b) MaánÍ.

Kuliěková ložiska pracovního vřetena jsou maána spec. tukem na kuličková loŽiska. Náplň tuku
ve vřetenÍku staěÍ asi na rok při jednosměnném provozu. Jednou týdně se jen nepatrně přima.
závaj1 ruěnÍm mazacím lisem. Jednou roěně je třeba odšroubovat vfta ložisek, vymýt vřetenÍk
benzinem a naplnit asi do 1/5 spec. tukem. ostatnÍ mazaná mÍsta jsou opatřena mazacÍmi otvory,
krytými mazničkami,MaŽl se denně hodnotným řídkým olejem pomocí nastřikovací olejnice.
Stroj je třeba denně peělivě ěistit a opracované plochy přetřÍt hadřÍkem namďeným v hodnot-
ném oleji.

8
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Doslov

Zkušenosti shrnuté v tomto návodu k obsluze jsou výsledkem

našÍ dlouholeté a svědomité práce ve stavbě strojů a jsou také

nejlepším předpokladem k nejhospodárnějšímu vyuŽití stroje.

Všechny díly našich strojů jsou zhotoveny z nejvýhodnějších

materiálů za vyuŽiti nejmodernějších výrobních postupů a kon-

trolních zařizeni. Při dodržování všech provozníchpředpisů může

proto býti docÍlena nejvyšší možná přesnost i výkonnost stroje

při nejmenším opotřebení příslušných součástÍ. Vyskytnou-li se

však přes všechna opatření nějaké závady v provozu stroje, ať

j i Ž  z a v i néné ne  do  d r  Žov  án im  p ř  e  dp i s  ů ,  neodbo rnou

obsluhou nebo následkem náhodného poškození, jest bezpodmí-

nečně nutno ihned vyřaditi stroj z provozu. MenšÍ škody mohou

býti odstraňovány přimo ve VašÍ dÍlně, aniž by tÍm utrpěla přes-

nost stroje. Při většít:h poškozeních doporučujeme, abyste nás

o jejích rozsahu podrobně informovali, abychom Vám mohli po-

51ql.tžit potřebnými pokyny a eventuálnÍmi podklady k provedení

opravy skutečriě rychlé a účelné. Telefonické nebo telegrafické

objedáávky náhradnÍch součástek řiďte výhradně na náš závod

a k vůli pořádku prosíme o současné pisemné potvrzení. Y zájmu

zajištění přesného vyřÍzenÍ takových objednávek je nllino Vždy

uvésti správné pojmenování součástky a zkratku nebo přesný

popis jejÍ funkce ve stroji s udáním čisla vyraŽeného na poško-

zeném dílci, případně dílec načrtnouti.

D ě ku j eme  V ám
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