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Bezpecénostni a provozni podminky - prehled

Pred pouzitim hlavy !!!
se presvédcete, zda Srouby 9 ,10 a13 (obr.C.1, str. 4) upevriujici polohu uhlového
nastaveni, jsou dostate¢né dotazeny. (viz tabulka €. 1 — utahovaci momenty Sroubu) str. 5

Pred spusténim hlavy !!!

se presvédCete, zda kuzel hlavy sedi spravné v dutiné vietena stroje, aretacni Cep je
zasunut v zastavovaci kostce a vieteno hlavy je odblokovano pro oba sméry otaceni..
Zkontrolujte zda hlava neni pfehfata, nastroj v klestiné je pevné upnut a je spravné zvolen
smysl otacek vietena. (obrazek €. 1; tabulky zakladnich technickych dat str.7 a str. 8)

Pfi ruéni manipulaci s hlavou !!!
dbejte zvySené opatrnosti, aby nedoSlo ke zranéni ostrym feznym nastrojem, upnutym
v hlavné, nebo padem pomérné tézkého nastroje.

Pred spusténim automatického cyklu vymény nastroje !!!
zkontrolujte peclivé Casovy prabéh procesu strojni automatické vymény (ATC) pro zasunuti
hlavy do vietena stroje a rovnéz tak pro jeji vyjmuti a ulozeni do zasobniku.

Béhem provozu hlavy !!!
Prubézné kontrolujte spolehlivost funkce aretacniho €lenu, volny pohyb &epu pfi zasouvani
do zadrzovaci kostky a dotazeni Sroubu pozice ¢€.13 na aretaénim Cepu (obr. €.1, str. 5).

Pozor- Model PVM a FXM !!!
Dovoleny pfikon a kroutici moment u hlav dle zakladni sestavy je nizSi oproti pevhnému

provedeni.

Upozornéni:

Podminkou spravného a tuhého upnuti hlavy do dutiny vietena stroje je udrzeni upinacich
ploch v Cistoté. Pfed pouzivanim frézovaci uhlové hlavy na obrabécim stroji doporucujeme
kontrolu stavu vietena. Pomoci kontrolniho méficiho trnu a tusirovaci barvy zjistéte, zda
kuzel trnu sedi v upinaci dutiné v celé ploSe. Dale zméite hazeni upnutého trnu — pfi otaceni
vietena ve vzdalenosti 150 mm (ISO, CAT, BT 40) / 160 mm (ISO, CAT 50) / 165 mm (BT
50) od vetknuti (obrazek ¢&. 14, str. 13 ). Hazeni by v tomto misté nemélo presahovat
hodnotu 0,02 mm.

Doporuceni:

Podminkou spravného upnuti nastroje, kdy nastroj je pevné sevien klestinou a nevykazuje
vétsi hazeni nez 0,02 mm, je dodrzeni Cistoty na vSech upinacich plochach upinace a
klestiny, spravna volba klestiny vzhledem Kk jejimu pracovnimu rozsahu a pfipadné jeji
vhodné natoCeni v kuzelové dutiné upinace, kdy se ¢aste¢né eliminuji nepfesnosti sevieni.

Pozor !!!

Neni povoleno pouzivat k utahovani matice poklep paliCkou na hakové klice. Nedodrzeni
postupu muze vést k vaznému poskozeni kuzelovych ozubenych kol a lozisek. Vyjimani
nastroje z kleStinového upinace se provadi uvolnénim upinaci matice, respektive opacnym
zpusobem vzhledem k upinani.

pokracovani ....
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Pozor !
Béhem prvni automatické vymény se ujistéte, ze hlava neprekazi ostatnim
prvkiim systému.

POZOR !!!

Aby nedoslo pfi pouzivani hlavy k jejimu pfetizeni jsou uvedeny pro kazdy model
maximalni hodnoty krouticiho momentu Mk, [Nm] a pfenaseného vykonu Ny, [KW].
Grafické znazornéni téchto sledovanych veli¢in je uvedeno v grafech na str. 18. (obr.
22)

Pozor !!!
Dodrzujte Inity mazani a mnozstvi maziva. Nedostateéné nebo nadbyte¢né mazani
muze pusobit Skodlivé.

Pozor !!!

Doporuc¢ena hloubka pfi frézovani na 1 cyklus (Ubér) by neméla byt pro ocel vyssi
nez 0,35 - 0,5 d (d = @ nastroje) dle typu materialu. Maximalni fezné podminky
jsou uvedeny na str. 22. 035-05d

»
»

Pozor !!!

Zajistéte pfivod chlazeni k pracovni ¢asti nastroje. Smérovat proud chladici emulze
na téleso hlavy se nedoporucuje s ohledem na mozZnost podléhani korozi pfi delSim
nepouzivani hlavy.

Pozor !!!
Pozorné si proctéte cely navod.
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1. Dodaci podminky

. Nastaveni uhlové polohy vietena — modely PVI (PVM) (obr.&.20)

Frézovaci uhlové hlavy jsou dodavany dle kédové specifikace v objednavce. Jsou ukladany
vCetné zakladniho pfisludenstvi do dfevéné kazety. Klestinova pouzdra a prvky modularniho
systému nutno objednavat samostatnou polozkou v objednavce v opacném pfipadé nejsou

soucasti dodavky.

Seznam zakladniho prisluSenstvi

FUH-PVI ER 25

kli¢ special REGO-FIX E 25
kli¢ otevieny 36 DIN 894

kli¢ zastrény 2 CSN 23 0710
kli¢ zastrény 2,5 CSN 23 0710
kli¢ zastrény 4 CSN 23 0710
kli¢ zastrény 5 CSN 23 0710
kli¢ zastrény 6 CSN 23 0710
zadrzovaci kostka

FUH-FXI ER 25

kli¢ special REGO-FIX E 25
kli¢ otevieny 36

kli¢ zastrény 2

kli¢ zastrény 2,5

kli¢ zastrény 5

kli¢ zastrény 6

zadrZovaci kostka

FUH-PVI ER 32

kli¢ special REGO-FIX E 32
kli¢ otevieny 46

kli¢ zastrény 2

kli¢ zastrény 2,5

kli¢ zastrény 5

kli¢ zastrény 10

zadrZovaci kostka

FUH-FXI ER 32

kli¢ special REGO-FIX E 32
kli¢ otevieny 46

kli¢ zastrcny 2

kli¢ zastrény 2,5

kli¢ zastrény 5

kli¢ zastrény 10

zadrZovaci kostka
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2. Popis pouziti

Popis
-Téleso
-Vietenik

-Vieteno
- Aretaéni élen

- Aretaéni Gep
-Cep

- Stuprice =fo

- Stuprice -xp
-Sroub =to
-Sroub =If

- Klestina

- Kuzelova stopka
13 - Matice

=&MW =

MODEL PVI

MODEL EX]

<{:1 B: 0°+360°

VSeobecné

Uhlova frézovaci hlava je piesny pristroj, uréeny k pouziti na obrabé&cich strojich, pfedevsim na NC
a CNC frézovacich centrech. Tim, Ze je vieteno hlavy uhlové stavitelné, je mozné pfi jedné poloze
upnuti obrobku obrabét plochy pro bézné moznosti stroje nedostupné. Tim uhlova hlava rozsifuje
technologické moznosti obrabéciho stroje, plsobi ve sméru zvySovani produktivity prace,
zkracovani pfipravnych a manipulacnich ¢asu a v fadé pfipadl predchazi potfebé& specialnich
upinacu. Toto se positivné projevuje ve zvySeni pfesnosti vyroby dilce, kdy neni tfeba ménit jeho
polohu upnuti.

Uhlovéa frézovaci hlava je pfesny pfistroj, uréeny k frézovani a vrtani. V pfipad8, Zze se pouZije
klestiny pro upinani zavitnikd, Ize ho vyuzit i k fezani zavitl. Podminky pouziti nejsou specifikovany
kromé toho, ze kroutici moment Mk [Nm] a pfenaseny vykon N [kW] by nemély pfevySovat krajni
hodnoty, uvedené v diagramech pro pouZité otacky nastroje. Za ucelem kontroly doporucujeme
technologlim orientaéné urcit potfebny pfikon [kW] a max. hodnotu krouticiho momentu [Nm] a
srovnat s limitnimi hodnotami obou veli€in, vyjadfenych v grafech. V pfipadé potifeby nutno fezné
podminky vhodnym zpuisobem upravit.

Stavitelné uhlové hlavy PVI + PVM maji pracovni vieteno pohyblivé ulozeno v télese hlavy, uhlové
stavitelné v rozsahu 0° - 90°. Nula odpovida pfimému sméru. Pfi nastaveni 90° je vieteno vyklonéno
do kolmého sméru k ose vietena stroje. Téleso hlavy Ize, jako v pfipadé pevné hlavy, natacet do
libovolného sméru v rozsahu 0° - 360°. Z toho plyne, Ze pracovni vieteno stavitelné uhlové hlavy Ize
ustavit do jakékoliv polohy, coz umoziiuje obrabét plochy libovolné orientované, pokud prostorova
situace dovoluje nastroji jeho vyuziti.

Pevna uhlova hlava FXI ma pracovni vieteno v Uhlu 90° k ose vietena stroje a jeho smér Ize
libovolné ménit v rozsahu 0° - 360°. Toto Ize vyuzit k vrtani otvord ve sméru kolmému na osu
vietena stroje, nebo k frézovani ploch, drazek apod., kdy nelze pouzit frézovaciho nastroje,
upnutého do vietena stroje.
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3. Bezpecénostni doporuceni

Pred pouzitim hlavy !!!
se presvédcete, zda pozice 9 ,10 a13 (obr.¢.1, str. 4) upeviiujici polohu uhlového nastaveni, jsou
dostate¢né dotazeny. (viz tabulka ¢. 1 — utahovaci momenty Sroub() str. 5

Pred spusténim hlavy !!!

se presvédcete, zda kuzel hlavy sedi spravné v dutiné vietena stroje, aretacni ¢ep je zasunut v
zastavovaci kostce a vieteno hlavy je odblokovano pro oba sméry otaceni.. Zkontrolujte zda hlava
neni prehfata, nastroj v klestiné je pevné upnut a je spravné zvolen smysl otacek vietena. (obrazek
€. 1; tabulky zakladnich technickych dat str.7 a str. 8)

Pfi ruéni manipulaci s hlavou !!!
dbejte zvySené opatrnosti, aby nedosSlo ke zranéni ostrym feznym nastrojem, upnutym v hlavné,
nebo padem pomérné tézkého nastroje.

Pred spusténim automatického cyklu vymény nastroje !!!
zkontrolujte peclivé ¢asovy prabéh procesu strojni automatické vymény (ATC) pro zasunuti
hlavy do vietena stroje a rovnéz tak pro jeji vyjmuti a ulozeni do zasobniku.

Béhem provozu hlavy !!!
Prubézné kontrolujte spolehlivost funkce areta¢niho &lenu, volny pohyb &epu pfi zasouvani do
zadrZovaci kostky a dotaZeni Sroubu pozice €.13 na aretanim €epu (obr. €.1, str. 5).

Tabulka ¢&.1

UTAHOVACi MOMENTY SROUBU
velikost Typ hlavy
zavitu
M5 |PVIER 25, PVM ER 25
PVI ER 32,PVM ER 32
M6 |PVIER 25, PVMER 25
FXI ER 25, FXM ER 25
FXI ER 32, FXM ER 32

Utahovaci
moment [Nm]
Uhlova poloha vietena 8
Uhlova poloha vietena, télesa
Uhlova poloha télesa
Uhlova poloha télesa
Uhlova poloha télesa

Upinaci funkce

8-10

4. Zakladni technicka data

Tabulka €. 2
MODEL

KLESTINA Pouzitelné

prvky

Stavitelnost
vietena
a: 0°-90°

Upinaci
stopka
Pevné-kompaktni spojeni

PVI ER 25 ER 25
DAF "A"
PVI ER 32

FXIER 25

ER 32
ER 25

B:0° - 360° s hnacim hfidelem

a=90°

DAF "A" NEVYMENITELNA
FXI ER 32

PVM ER 25

ER 32
ER 25

B:0° - 360°
a: 0°-90°

DAF "A" VYMENITELNA

PVM ER 32

ER 32

B: 0° - 360°

nebo PS+UP;PC

FXM ER 25
FXM ER 32

ER 25
ER 32

a=90°
B: 0" -360°

DAF "A"

nebo PS+UP;PC

VKF
Modularni systém
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Zakladni popis (obr.¢€. 1)

Zakladem hlavy je téleso poz. 1, obr. &. 1, str.5. U stavitelnych hlav PVI, PVM je v télese vyklopné
uloZen vietenik (poz.2), ktery umozniuje nastavovani pracovniho vietena — uhel alfa ,a“ v rozsahu
0° - 90°. Nastaveni Ize provadét pfi povoleni 3 + 3 Sroubl (poz. 9). Hodnota uhlu a se odecita
v okénku smér pohledu 7. U pevnych hlav FXI, FXM je vietenik soucasti télesa a pracovni vieteno
svira s osou upinaci stopky (poz.12) uhel a = 90°.V horni ¢asti télesa je umistén krouzek s uhlovou
stupnici (poz.8), ktery lze pfi povoleni aretatniho Sroubku natolit do potfebné polohy — viz.
cejchovani stupnice str. 14. Nad stupnici je na téleso nasazen aretacni ¢len (poz.4), ktery ma na
svém povrchu rysku, vztahujici se pravé k uhlové stupnici a nastavovani uhlu 8 (beta).

Nastaveni lIze provadét natoCenim télesa vuéi aretacnimu Clenu pfi  povoleni dvou Sroubu
(poz.10).

Nahanény hfidel je u modeld PVI a FXI zakon&eny kuzZelovou upinaci stopkou a tvofi s ni
kompaktni nedélitelny celek. Naproti tomu u modeld PVM a FXM kon¢i hfidel valcovou stopkou
s podélnym perem pro nasazeni vymeénitelného kuzele — VKF.

Blokovani polohy hnaciho hfidele resp. upinaciho kuzelu vié&i aretacnimu Cepu (poz.5) zajistuje
blokovaci mechanismus areta¢niho ¢lenu. Odblokovani se déje pfi stlateni Cepu (poz.6) cca o
6mm. V zablokovaném stavu nelze otacet hnacim hfidelem.

Pracovni vieteno (poz.3) je ukonceno klestinovym upinacem, konstruovanym pro klestiny typu ER
25 nebo ER 32 dle normy DIN 6499-B. Klestiny maiji drazku, klestinové matice naopak zamek, do
kterého je tfeba nejprve klestinu namacknout a teprve potom Sroubovat s matici na zavit vietena.
Tento zamek umozriuje vytazeni klesStiny z kuzelové dutiny pfi povolovani matice.

Matici povoluijte &i utahujte VZDY pomoci obou kli¢t, které jsou souéasti prislusenstvi (kap.

8)

Modely PVM a FXM
jsou uréeny pro pouziti v modularnim systému, kdy Ize kombinovat podle potfeby jednotlivé jeho
prvky.

Zakladni sestava:
- hlava FUH PVM nebo FXM
- upinaci stopka VKF
- aretacni ¢len DAF (A)
Frézovaci hlava je upevnéna za upinaci stopku ve vietenu obrabéciho stroje a jeji poloha je
fixovana pomoci aretacniho ¢lenu DAF. Vhodné pro pouziti na NC obrabécich strojich
s automatickou vyménou nastroju.

Pozor!
Dovoleny pfikon a kroutici moment u hlav dle zakladni sestavy je nizSi oproti pevnému provedeni.

Specielni sestava:
hlava FUH PVM nebo FXM
upinaci stopka VKF
pfiruba se stupnici — PS
univerzalni pfiruba — UP
(prodluzovaci ¢len - PC) dle potfeby

Frézovaci hlava je upevnéna za téleso pomoci pfirub PS+VP k vieteniku obrabéciho stroje.
Vhodnost pro pouziti na konvenénich obrabécich strojich.




ZAKLADNIi TECHNICKA DATA
modely: PVI ER 25; PVI ER 32
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Obr. ¢.2

Sortiment upinacich stopek

Rozmérova tabulka:

[mm]

PVI PVI
ER 25| ER 32

90 110

86 104

183 200

2+16] 2+20

50 65

110 127

136 158

65 73

45 55

ol |3 |x|T|—+|alo|o|o

90 110

kod Model

Kuzelova stopka

A /mm/

A

A

L kg
/mm/

«—

253 - 022

FUH - PVI ER 25

ISO 40 DIN 69871 A

65

80

150

6,65

- 015

FUH - PVI ER 25

CAT 40

65

80

150

6,65

- 039

FUH - PVI ER 25

BT 40

65

80

150

6,85

- 046

FUH - PVI ER 25

ISO 40 DIN 2080

65

80

150

6,55

- 053

FUH - PVI ER 25

ISO 50 DIN 69871 A

65

80

150

8,95

- 060

FUH - PVI ER 25

CAT 50

65

80

150

8,95

- 077

FUH - PVI ER 25

BT 50

65

80

165

9,15

- 084

FUH - PVI ER 25

ISO 50 DIN 2080

65

80

150

8,75

- 091

FUH - PVI ER 25

HSK 63 A DIN 69893

65

80

158

6,75

-213

FUH - PVI ER 32

ISO 50 DIN 69871 A

80

110

160

12,5

- 206

FUH - PVI ER 32

CAT 50

80

110

160

12,5

- 220

FUH - PVI ER 32

BT 50

80

110

175

13,5

- 237

FUH - PVI ER 32

ISO 50 DIN 2080

80

110

160

12,6

~ 244

FUH - PVI ER 32

HSK 100 A DIN 69893

80

110

171

11,5

[eRieRl NI Nl RielieNl NI NI Niell Bl Bl |

m zakladni nabidka

Tabulka zakladnich technickych dat

o k poptani

veliina

Mérna
jednotka

Model
PVI ER 25

Model
PVI ER 32

Pfikon pfi max. ota¢kach N

kW

5

7,5

Maxim. kroutici moment

Nm

15

28

Maxim. otacky n

min-1

4000

3500

Prevodovy pomér i

1:1

1:1

Smysl otacek (vstup-vystup)

opacny

opacny

Typ upinaci klestiny DIN 6499

ER 25

ER 32

Rozsah upinani

d2+D16

@2+ 20

Provozni teplota hlavy

50

50

Maxim. teplota hlavy

70

70
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ZAKLADNI TECHNICKA DATA — modely FXI ER 25

_lzea_ A 30

FXI ER 32

8 a

(11
f |

=

Obr. ¢. 3

Sortiment upinacich stopek

Rozmérova tabulka

[mm]

FXI FXI
ER25 |ER32

90 110

60 78

180 198

2+16 |2+20

100 125

110 144

48 66

36 48

s|lo (3 |x|T|alo|o|o

70 90

kod

Model

Kuzelova stopka

L

/mm/

«—

kg

255 - 026

FUH - FXI ER 25

ISO 40 DIN 69871 A

150

5,7

- 019

FUH - FXI ER 25

CAT 40

150

57

- 033

FUH - FXI ER 25

BT 40

150

5,9

- 040

FUH - FXIER 25

ISO 40 DIN 2080

150

5,6

- 057

FUH - FXIER 25

ISO 50 DIN 69871 A

150

8,1

- 064

FUH - FXIER 25

CAT 50

150

8,1

- 071

FUH - FXI ER 25

BT 50

165

8,2

- 088

FUH - FXI ER 25

ISO 50 DIN 2080

150

7,9

- 095

FUH - FXI ER 25

HSK 63 A DIN 69893

158

5,8

- 217

FUH - FXI ER 32

ISO 50 DIN 69871 A

160

11,8

- 200

FUH - FXIER 32

CAT 50

160

11,8

-224

FUH - FXIER 32

BT 50

175

12,8

- 231

FUH - FXI ER 32

ISO 50 DIN 2080

160

11,9

- 248

FUH - FXI ER 32

HSK 100 A DIN 69893

171

[eRieRl NI NI BiclieNl NI Bl Niell BI B |

10,8

DAFA ...

nabidka

Tabulka zakladnich tech.

A Standard |

A Nestandard

(o)

Zakladni

K poptani

veliina

Mérna
jednotka

Model
FXI ER 25

Model
FXI ER 32

Pfikon pfi max. ota¢kach

N

kW

6,5

9

Maxim. kroutici moment

Nm

18

32

Maxim. otacky

n

min-1

4000

3500

Pfevodovy pomér

1:1

1:1

Smysl otacek (vstup-vystup)

shodny

shodny

Typ upinaci klestiny

DIN 6499

ER 25

ER 32

Rozsah upinani

d

J2+016

@2+020

Provozni teplota hlavy

t

50

50

Maxim. teplota hlavy

tmax

70

70
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ZAKLADNI TECHNICKA DATA - modely PVM ER 25

MODEL PVM

PVM ER 32
FXM ER 25
FXM ER 32

Sortimentni a rozmérova tabulka

MODEL FXM

Kod

Code Model

flglz

j Kk

253 - 305| FUH-PVM ER 25

5046 |41

82| 136

- 329| FUH-PVM ER 32

6546 |45

921158

- 312| FUH-FXM ER 25

70 - [41

821110

- 336| FUH-FXM ER 32

90| - |45

92 | 144

Tabulka zakl. tech. Dat

m zakladni nabidka

velidina

Mérna
jednotka

Model
PVM ER 25

Model
PVM ER 32

Model
FXM ER 25

Model
FXM ER 32

Pfikon pfi max. otackach N

kW

3

5

3,5

6

Maxim. kroutici moment Mk

Nm

10

18

12

21

Maxim. otacky n

4000

3500

4000

3500

Prevodovy pomér i

11

1:1

1:1

1:1

Smysl otacek (vstup-vystup)

opacny

opacny

shodny

shodny

Typ upinaci klestina DIN 6499

ER 25

ER 32

ER 25

ER 32

Rozsah upinani

2+216

@ 2+¢20

22+ 16

@ 2+220

Provozni teplota hlavy

50

50

50

50

Maxim. teplota hlavy

70

70

70

70
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ZAKLADNI TECHNICKA DATA — modularni prvky

1. Vyménitelna kuzelova stopka
Model VKF

Kod Model Kuzelova stopka

«—

253 - 510
- 503
- 527
-534
- 541
- 558
- 565
- 572
- 589
- 701
-718
- 725
- 732
- 749

ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 25/ VKF 25
ER 32/ VKF 32
ER 32/ VKF 32
ER 32/ VKF 32
ER 32/ VKF 32
ER 32/ VKF 32

ISO 40 DIN 69871 A

CAT 40

BT 40

ISO 40 DIN 2080

ISO 50 DIN 69871 A

CAT 50

BT 50

ISO 50 DIN 2080

HSK 63 A DIN 69893

ISO 50 DIN 69871 A

CAT 50

BT 50

ISO 50 DIN 2080

HSK 100 A DIN 69893
m zakladni nabidka

[eRieRl NI NI RiclieNl NI NI Niell Bl Bl |

Obr. €. 6
poptani

2. Aretacni ¢len - DAF

Sortimentni a rozmérova tabulka

Kod Typ a e z Jg
[mm] | [mm] | [mm]

—

253 - 909

DAF 25/65

90

65 33 ! |

253 - 916

DAF 25/80

90

65

253 - 923

DAF 32/80

110

33 Q

85

253 - 930

DAF 32/110

110

85

N §
33 @)

33 )

Obr.¢. 7

Montaz prvka 1 a 2 na modely PVM a FXM
Montaz aretacniho ¢lenu DAF a upinaci stopky VKF na téleso

=1

|_jL. "%

il

1.
2.
3

Presvédcit se zda je na télese nasazena stupnice 8

Ocistit stykové plochy na télese i na aretaénim &lenu

Povolit Srouby 10 na aretacnim ¢lenu, do rozfiznuti, které tyto
Srouby stahuji, vlozit Sroubovak a poté nasadit aretacni ¢len
na horni ¢ast télesa tak, aby dosedl| az ke stupnici 8. Aretacni
¢ep 5 musi byt na strané upinaci stopky.

Na nahanény hfidel vystupujici z télesa nasadit polohovaci
krouzek 13 tak, aby radialni drzaky na obvodé zapadl kolik
aretacniho Clenu 4.

Srouby 38 zadroubovat tak, aby dosedly do zapichu

v nahanéném htideli, poté je lehce utahnout.

Stisknout aretacni Cep az se odblokuje kolik aretaniho ¢lenu a
nékolikrat  otocit nahanénym hfidelem s polohovacim
krouzkem 13 a prfesvédcCit se, zda tento krouzek nékde nedre.
Pokud ano, lehce povolit Srouby 38, polohovaci krouzek
nadzdvihnout a Srouby 38 opét utahnout.

Ocistit valcovy konec nahanéného hfidele a valcovou dutinu
kuzZelové upinaci stopky VKF, pfesvédcit se zda je na hfideli
nasazeno pero.

10
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8. Nasunout upinaci stopku na valcovy konec nahanéného
hfidele tak, aby pero zapadlo do drazky a zaSroubovat Sroub
poz. 14, spojujici upinaci stopku s nahanénym hfidelem a
pevné ji utahnout.

3. Priruba se stupnici — PS
Prislusenstvi prirub PS 25 a VP 25
g DI . -$roubM5x20  CSN 02 1143 6 ks
i T - Sroub M6 x 35 CSN 02 1143 6 ks
- - kli¢ zastrény 4 CSN 230710 1 ks

! - kli¢ zastrény 5 CSN 230710 1ks
¢ d7
g d3

Obr.¢.9

4. Univerzalni pfiruba - UP
PrisluSenstvi pfirub PS 32 a VP 32
8 D2 - Sroub M5 x 20 CSN 021143  8ks
, - P’I € . - Sroub M6 x 35 CSN 02 1143 6 ks
Sy - Klig zastreny 4~ CSN 230710  1ks
. o - Kli€ zastrény 5 CSN 2307 10 1ks

g D1

Obr.¢. 10 -
Sortimentni a rozmérova tabulka

Kad Typ rozmery
e D1 D2 t kg
253-909 | PS25 |65[125| - - 11,7
253-916 | PS32 85| 156 | - - | 2,7
253-923 | UP 25 | 65| 125 | 168 20| 2,1

253-930 | UP 32 | 85| 156 | 196 20129

Montaz prvkli 1,3 a4 na modely PVM a FXM (obr. é. 11)

Montaz priruby se stupnici PS, univerzalni priruby UP a_upinaci stopky
Pfed vlastni montdzi si musi zakaznik vyfesit pfipojeni univerzaini

pfiruby UP k vieteniku obrabéciho stroje. Univerzalni pfiruba je

vyrobena ze slitinové oceli a je zuSlechténa na 750 — 850 MPa. Do

obvodové ¢asti této priruby lze vrtat otvory a fezat zavity. Dulezité je

mit spravnou axialni vy3ku s ohledem na polohu vetknuti upinaciho kuzele

do dutiny vietene obrabéciho stroje (rozmér N)

pro FUHER25 N=K+1 (mm)
FUHER32 N=K+5

1. Z télesa frézovaci hlavy sejmout stupnici 8 (obr. €.6)

2. Ocistit stykové plochy télesa frézovaci hlavy a pfiruby se stupnici PS

3. PFirubu se stupnici poz.3 obr. 11 nasadit na téleso (stupnici smé&rem nahoru)

4. Srouby poz. 5 pfiroubovat pevné piirubu se stupnici k t&lesu frézovaci hlavy

5. V univerzalni pfirubé je drazka T a v ni upinaci kameny se zavitem. Je nutné pfed montazi vSechny
kameny urovnat pfiblizné proti Sroublm, aby se dalo snadno ,trefit“ Sroub do zavitu jednotl. kamend.

6. Univerzalni pfirubu UP poz. 4 obr. 11 odistit, nasadit na téleso frézovaci hlavy a naSroubovat Srouby

6 do kament v UP.

7. Do kuzelové dutiny vietene obrabéciho stroje upnout upinaci stopku VKF

8. Celou sestavu frézovaci hlavy s pfirubami PS a UP pfipevnit k vieteniku obr. stroje tak, aby nahanény
hfidel s perem vystupujicimi z télesa hlavy byl zasunut do valcové dutiny upinaci stopky VKF.
V tomto pfipadé nebude upinaci stopka s nahanénym hfidelem spojena Sroubem.
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5. Prodluzovaci élen — PC (obr. . 12)

Sortimentni a rozmérova tabulka

Kod Typ rozmeéry mm]

e |d2|d1| M | L1 |L2| S1 |S2]|kg
253 - 909 65|75(28| M8 | 32 |47 | 94 |68 (2,8
253 - 916 8519544 |[M12| 48 | 53| 108 |68 [4,4

PrisluSenstvi PC 25
groub M5 x 80 GSN 02 1143 6 ks —
PrisluSenstvi PC 32
Sroub M6 x 80 CSN 021143 8ks 4

Priklad pouziti prodluzovaciho ¢lenu
Pouzito pro model FXM

1. Vymén. kuzel. stopka

2. Prodluzovaci ¢len

3. Pfiruba se stupnici

4. Univerzalni pfiruba

Obr. 12
Montaz prodluzovaciho élenu PC (obr.¢. 13) Obr. 13

Prodluzovaci ¢len je mozZno pouzit pouze spole€né s pfirubou se stupnici a univerzalni
pfirubou.

1. Z télesa frézovaci hlavy sejmout stupnici 8

2. Ocistit stykové plochy (frézovaci uhlové hlavy a prodluzovaciho &lenu

PC).

3. Prodluzovaci ¢len 2 nasadit na téleso frézovaci hlavy

4. PFirubu se stupnici 3 nasadit na prodluzovaci ¢len

5. Dlouhymi Srouby M5 x 80 pfiSroubovat pfirubu se stupnici PS a
prodluzovaci ¢len PC ke télesu frézovaci uhlové hlavy

6. Dal postupovat shodné s montazi pfiruby se stupnici, univerzalni pfiruby a
upinaci stopky.

5. Upinani hlav na obrabéci stroj

Modely s pevnou kuZelovou stopkou nebo s vyménitelnou stopkou a aretacnim ¢élenem jsou upnuty
ve vietenu za kuzel a aretaéni Cep, ktery je zasunut v zastavovaci kostce, pfidrzuje skfin hlavy a
Celi silam, vznikajicich pfi obrabéni na fezném nastroji. Tento zplsob upinani hlav je nejobvyklejsi
a nepouzije se pouze v pfipadé upinani modelt PVM a FXM pomoci pfirub PS a UP.

Mechanické poskozeni upinaci dutiny vietena stroje, jakoz i vy$8i hodnota hazeni vietena stroje,
nepfiznivé ovliviiuji vystupni parametry hlavy a vedou k hazeni a chvéni nastroje pfi praci.

Upozornéni:
Podminkou spravného a tuhého upnuti hlavy do dutiny vietena stroje je udrzeni upinacich ploch
v Cistoté. Pfed pouzitim frézovaci uhlové hlavy na obrabécim stroji doporu¢ujeme kontrolu stavu

12
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vietena. Pomoci kontrolniho méficiho trnu a tuSirovaci barvy zjistéte, zda kuzel trnu sedi v upinaci
dutiné v celé ploSe. Dale zméfte hazeni upnutého trnu — pfi ota€eni vietena ve vzdalenosti 150
mm od vetknuti (obrazek &. 14 ). Hazeni by v tomto misté nemélo pfesahovat hodnotu 0,02mm.

5.1. Umisténi zadrzovaci kostky

Zadrzovaci kostka se dodava v zakladnim provedeni dle obr. 16 a je soucasti zakladni
pfisluSenstvi kazdé hlavy.

Pokyn k montazi kostky:

¢ misto na vieteniku vhodné k montazi volte dle dispozic pouzitého stroje

¢ vzdalenost stfedu otvoru kostky od osy vietena je dana kétou ,Y“ obrazek €. 15
Standardné vyrabény aretacni ¢len je dodavan s osovou vzdalenosti Y=65,Y=80aY =110
mm

0z‘f';\driovaci kostku vySkové instalujte na Vas stroj tak, aby zdvih areta¢niho ¢epu byl pfesné 6
“mm.

Postup stanoveni tloustky distan¢ni podlozky:

a) upnéte hlavu do vietena stroje a zméite vzdalenost , X"

b) vyjméte hlavu ze vietena a na aretani ¢ep nasadte aretacni kostku. Zmérte vzdalenost ,Z°,
aniz byste
zamackli ¢ep do aretac¢niho Cepu

c) tloustku podlozky ,S* vypoctéte ze vzorce

S=(X-Z+6) [mm] (tolerance —0,5 mm plati pro oba typy hlavy)

podlozka ; Z |

zadrzovaci kostka

1

aretaéni Cep 3/

2 - Vieteno

I

|

|

I 1 - Vietenik stroje
|

[ 3 - Méfici trn

|

—

Obr. €. 15 Obr. ¢. 14
5.2. Orientace kuzelové stopky vzhledem k aretaénimu ¢epu

Pfesné nataveni zadrzovaci kostky vuci aretaénimu €epu hlavy a orientace upinaci kuzelové
stopky vlci aretaénimu ¢epu se provede nasledujicim zpisobem. — viz. obr. €. 17

zadrZovaci kostku lehce pfitdhnéte upinacimi Srouby poz. 5 k vieteniku stroje

uvolnéte po obvodu krouzku (pos.4) o jednu otacku stavéci Srouby (pos.3) a vsurite hlavu do
vietena, kuzZel do dutiny, aretaCni Cep do otvoru zadrZovaci kostky. NeZ hlavu upnete,
zkontrolujte, zda se Cep volné zasouva.

V upnuté poloze hlavy dotahnéte upinaci Srouby zastavovaci kostky (pos.5)

Vyjméte stavéci Srouby (pos.3), peclivé je oCistéte a odmastéte a na jejich zavity kapnéte 2
kapky lepidla (napf. Loctite 243).

13
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e) Prekontrolujte spravnou polohu kuzelové stopky vzhledem k vyméné nastroje a zaSroubujte
$rouby s lepidlem do odmasténych otvorl krouzku (pos.4). Srouby peélivé dotahnéte.

f) Pro kontrolu provedte nasazeni hlavy do vietena a jeji vyjmuti strojnim automatickym
zpusobem.

Pozor!
Béhem prvni automatické vymény se ujistéte, ze hlava neprekazi ostatnim prvkiim systému.

40

ATIIIIIIIIIE

?18h6

1 kapka lepidla Loctile 243

Lepeni $roubt E

1 kapka lepidla Loctile 243

Obr. €. 17
6. Nastavovani uhlové polohy télesa hlavy

6.1. Nastavovani uhlové polohy télesa hlavy — modely FXI (FXM) (obr. &. 18)

Téleso hlavy (poz. 1) se otaci kolem jeji podélné osy — Ize nastavit libovolny uhel 3 v rozsahu 0° -
360°.
Postup:
upnéte hlavu do vietena stroje
povolte 2 Srouby (poz.10)
pootoCenim télesa (poz.1) nastavte na stupnici pozadovany Uhel B polohy pracovniho vietena
hlavy
Pfi prvnim nastavovani je tfeba nejprve stupnici cejchovat dle ¢lanku 6.3.
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d) lehce pfitahnéte 2 Srouby (poz.10), do klestiny upnéte sefizovaci trn (pos.5) a pomoci
Ciselnikového uchylkoméru vyrovnejte téleso do potfebné presnosti.

e) dotahnéte 2 Srouby (poz.10) krouticim momentem dle tab.1 str. 5

f) vyjméte z kleStiny sefizovaci trn a ulozte do kazety

6.2. Nastaveni uhlové polohy télesa hlavy — modely PVI (PVM) (obr. ¢. 19)

Zpusob nastavovani uhlové polohy télesa hlavy je stejny jako v ¢lanku 6.1. Po upnuti hlavy do
vietena stroje bod a) je tfeba nejprve vyklonit vieteno hlavy do polohy 90°. Toto provedte dle
postupu v ¢lanku 7 a dale postupujte dle bodu b) az f) ¢lanku 6.1.

Obr. €. 19

6.3. Cejchovani uhlové stupnice — obrazek ¢. 19

Pokud jste dle ¢lanku 6.1. pfesné pomoci sefizovaciho trnu a €iselnikového uchylkoméru nastavili
uhlovou polohu télesa hlavy, povolite Sroub (poz.4) a pootoCite stupnici (poz.3) tak, aby Ciselna
hodnota Uhlu nastaveni se kryla sryskou na aretacnim bloku. Po utazeni Sroubu (poz.4) je
stupnice scejchovana pro pravé pouZity obrabéci stroj.
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7. Nastaveni uhlové polohy vietena — modely PVI (PVM) (obr.¢.20)

Sklon vietena hlavy uhel a Ize nastavovat v rozsahu 0° - 90°.

Postup:
a) Povolte 6 Sroubl (poz.9) a nastavte sklon vietena pomoci stupnice.

b) Dotahnéte 6 Sroubu (poz.9) krouticim momentem dle tab.1.

Pokud je vyzadovan sklon vietena s vyS8i presnosti nez + 30', je tfeba pfesnou hodnotu sklonu
sefidit pomoci sefizovaciho trnu, upnutého do vietena. Pomoci Ciselnikového uchylkoméru a
relativniho posunu vietena ve sméru jeho sklonu, doladit pfesnou hodnotu (obrazek €. 20) (mozno
pouzit i sinusové pravitko).

0

stupnice
0-90°

P

8. Upinani nastrojua

Rezné nastroje se upinaji do ocelovych klestinovych pouzder typu ER 25 nebo 32 DIN 6499.
K provedeni upnuti pouZijte tento postup:
a) Vlozte upinaci pouzdro (klestinu) do upinaci matice tak, aby vytahovaci zub matice zapadl do
drazky klestiny a matici naSroubujte do zavitu vietena hlavy
b) Do klestiny vlozte upinany nastroj s valcovou stopkou a matici pevné dotahnéte pomoci
hakovych klici A a B, dodavanych v pfisluSenstvi. Klic¢em B dotahujete matici a klicem A
pfidrzujete vieteno proti ota€eni (obr.¢.21)

Doporuceni:

Podminkou spravného upnuti nastroje, kdy nastroj je pevné sevien klestinou a nevykazuje vétsi
hazeni nez 0,02 mm, je dodrzeni Cistoty na v8ech upinacich plochach upinace a klestiny, spravna
volba klestiny vzhledem k jejimu pracovnimu rozsahu a pfipadné jeji vhodné natoceni v kuzelové
dutiné upinace, kdy se ¢astecné eliminuji nepfesnosti sevfeni.

Pozor !!!

Neni povoleno pouzivat k utahovani matice poklep pali¢kou na hakové kli¢e. Nedodrzeni postupu
muze vést k vaznému poskozeni kuzelovych ozub. kol a lozZisek. Vyjimani nastroje z klestinového
upinace se provadi uvolnénim upinaci matice, respektive opaénym zpusobem vzhledem k upinani.
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Klestinova pouzdra

Klestinova pouzdra nejsou soucasti zakladniho pfisluSenstvi, proto je tfeba je objednavat
samostatnou poloZkou.
rozsah ER 25 ER 32 d SW 12 NORMA
/mm/ /mm/ | /mm/ | /mm/ ER 25-GB ER 32-GB
3,002,00 | 283-012 | 283 - 302 40 |3,15/3,2| 18 ISO, JIS [284 - 002|284 - 200
4,00 3,00 | 283-029 | 283 - 319 4,5 3,4 18 DIN 284 - 019|284 - 217
5,004,00 | 283 -036 | 283 - 326 5,0 4,0 18 ISO, JIS [284 - 026|284 - 224
6,00 5,00 | 283-043 | 283 - 333 5,5 4,3 18 DIN 284 - 033|284 - 231
7,006,00 | 283 - 050 | 283 - 340 5,5 4,5 18 JIS 284 - 040|284 - 248
8,00 7,00 | 283 - 067 | 283 - 357 6,0 4,5 18 JIS 284 - 057 | 284 - 255
9,00 8,00 | 283 -074 | 283 - 364 6,0 4,9 18 DIN 284 - 064 | 284 - 262
10,00 9,00 | 283 - 081 | 283 - 371 6,2 5,0 18 JIS 284 - 071|284 - 279
11,00 10,00 | 283 - 098 | 283 - 388 6,3 5,0 18 ISO, JIS [284 - 088|284 - 286
12,00 11,00 | 283 - 104 | 283 - 395 7,0 5,5 18 | DIN, JIS [284 - 095|284 - 293
13,00 12,00 | 283 - 111 | 283 - 401 7,1 5,6 18 ISO, JIS [284 - 101|284 - 309
14,00 13,00 | 283 - 128 | 283 - 418 8,0 | 6,2/6,3 | 22 | DIN,ISO |284-118|284 - 316
15,00 14,00 | 283 - 135 | 283 - 425 8,5 6,5 22 JIS 284 - 125|284 - 323
16,00 15,00 | 283 - 142 | 283 - 432 9,0 [ 7,0/7,1 22 | DIN, ISO |284 - 132|284 - 330
17,00 16,00 - 283 - 449
18,00 17,00 - 283 - 456
19,00 18,00 - 283 - 463
20,00 19,00 - 283 - 471

KleStinova pouzdra standardni pfesnosti. Klestinova pouzdra ER-GB nejsou bézné skladem a
jejich dodavku je tfeba poptat.

9. Provozni podminky

Hlavy se dodavaji zab&hnuty v rezimu, ktery odpovida zkouSkam k prokazani jejich bezvadné
Cinnosti. Proto pfi prvnim pouZiti doporuCujeme postupné zvySovani otaCek, aby doSlo ke
zformovani mazaci naplné, ktera vlivem delSiho nepouzivani maze byt ztuhla.

Pracovni teplota se pohybuje vrozsahu 30 + 50°C, kdy dochazi ke spravnému mazani uvnitf
hlavy. Postupny nabéh otatek doporucujeme rovnéz u pfistroje, jehoz teplota pfi nasazeni do
vietene byla niz8i nez 5°C.

Rezim postupného nabéhu otacek

500 ot/min 10 minut
2000 ot/min 5 minut
2500 ot/min 5 minut
3000 ot/min 5 minut

Po absolvovani tohoto rezimu teplota hlavy dosahne provozni hodnoty a mazivo spolehlivé pokryje
v8echna mazana mista. Pokud pfi prvnich hodinach pouzivani teplota vzroste na max. povolenou,
neni tento stav kriticky, pokud po hodiné pouzivani vykaze klesajici tendenci a pfitom se nezvysuje
hluénost hlavy.

POZOR!

Aby nedoslo pfi pouzivani hlavy k jejimu pfetiZeni jsou uvedeny pro kazdy model maximaini
hodnoty krouticiho momentu Mk.x [Nm] a pfenaseného vykonu Npax [KW].
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Grafické znazornéni téchto sledovanych veli€in je uvedeno v grafech obr. &. 22, str. 18.

Pokud neni k dispozici méfidlo téchto veli€¢in na vietenu stroje, doporu€ujeme uzivateli orientacné
zZjistit vypoctem stav zatizeni hlavy.

Uhlova hlava je sice pfistroj vyrobeny s maximalni pfesnosti a moznou tuhosti, nelze viak
od ni oekavat vlastnosti, které umoziuje tuhé vieteno stroje, do néhoz je upnuta. Kazdé
pretizeni se podili na zkraceni zivotnosti jeji bezvadné funkce.

Grafy znazornuji zavislost krouticiho momentu Mk [Nm] a vykonu N. [kW] na otackach vretene
hlavy n.[ot./min]. Z graf(i Ize odecist maximalni hodnoty krouticiho momentu a vykonu pfi pouzitych
otackach pro oba typy hlav.

Zavislost krouticiho momentu Zavislot vykonu (H) na otackach (n)
(MK} na otackach ( n}

33,00
31,00 |
29,00 4
27,00 1 PV ER 32
25,00
23,00

_|F!l:I ER 32

FXI ER 32 FXM ER 32
PVI ER 32
21 00 FXI ER 25
19,00 PVM ER 32
17 00 PVI ER 25
: ] FXM ER 32 "
13,00 ] PYM ER 32
13,00 FXIER 25
——)

FXM ER 25
PYM ER 25

kroutici moment (MK [Mm

-
11,00 PVIER 25 o

FXM ER 25
3,00 PVM ER 25 -
7,00

3,00 T
1000 2000 3000 1000 2000 3000 4000

ctacky [n) [min-1] otacky (n) [min-1]

10. Udrzba a skladovani

Frézovaci uhlové hlavy se skladuji v suchych mistnostech s max. relativni vihkosti 75 % a musi byt
chranény proti mechanickému poskozeni a chemickym vlivim. Pro del$i dobu skladovani
doporuc€ujeme konzervovat brousené plochy konzervacnim olejem.

Hlavy jsou dodavany namazané a pfipravené k pouziti. V prabéhu jejich pouzivani je tfeba
doplfiovat mazivo dle nasledujiciho navodu:

Modely PVI a PVM: - po kazdych 500 hodinach provozu doplnit 30 + 50 g tuku. Tuk doplnit
otvorem po sejmuti krytu

(poz.3) obrazek (Nahradni dily obr. €. 24)

Modely FXI a FXM: - po kazdych 1000 hodinach provozu doplnit 30 — 50 g tuku. Tuk vtlacit
maznici na spodni strané hlavy. obr. €. 23, pozice 42

Pouzity tuk: METABOND F1,5 smichany v poméru 4:1 s tukem BLASOLUBE 301

Pozor !!!

Dodrzujte Ihity mazani a mnozstvi maziva. Nedostateéné nebo nadbyte¢né mazani mize pUsobit
Skodlivé.

11. Likvidace obalu

Obal je soucasti vyrobku a je tvofen dfevénou kazetou s molitanovou vlozkou.
Likvidace: spalovanim
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12. Zaruka a zaruéni podminky
1. Zaruc¢ni doba: Vyrobce poskytuje zaruku na bezporuchovy chod vyrobku po dobu 6 mésica

ode dne prodeje prvnimu pfimému spotrebiteli, nejdéle vSak po dobu 12 mésicu od spinéni
dodavky vyrobce prodejci.
Zaruka se neposkytuje na soucéastky, pro které je technickymi normami stanovena kratsi
zivotnost, nebo které se pravidelné vyménuji. Vyrobce neruCi za poSkozeni zavinéné
pfepravcem, za vady vzniklé neodbornou obsluhou, nevhodnym skladovanim, pfetizenim nebo
nedetrnym zachazenim.
Naklady na dopravu do mista zarucni opravy a zpét hradi vyrobce v pfipadé, Ze odsouhlasil
zpusob prepravy.
Pfi uplatnéni reklamace je bezpodmineCné nutné zaslat nebo predlozit fakturu o koupi
pristroje. Bez tohoto dokumentu nemuze byt oprava uznana za zaru€ni a bude uctovana.
Uznani naroku na zarucni opravu je vazano na podminku, ze:

a) vyrobek pracuje v podminkach a zplsobem stanovenym v navodu k obsluze a jsou

dodrzovany pokyny pro jeho udrzbu a provoz
b) na vyrobku nebyly provedeny odbératelem nebo nékym jinym konstrukéni Upravy bez
védomi vyrobce nebo neopravnéné montazni zasahy
. Zaruéni opravy provadi vyrobce do 30 dnl od prevzeti reklamace.
. Vyrobce provadi rovnéz veskeré opravy vyrobku po zaruénich Ihatach.

Ostatni zaleZitosti se Fidi obchodnim zakonikem.

13. Nahradni dily
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Obr. &. 23
1. Téleso 18. Matice kuzele 31. Sroub 60. Kli¢
2. Vfeteno 19. Stupnice 34. Sroub
3. Ozubené kolo 20. Aretacni Cep 35. Krouzek
4. Ozubené kolo 21. Cep 37. Lozisko
5. Drzak aretacniho &lenu 22. Matice 38. Lozisko
6. Hnaci kuzel 23. Pruzina 39. Lozisko
8. Vicko 24. Krouzek 41. Sroub (t&snéni)
9. Matice 25. Krouzek 42. Sroub (zatka)
10. Krouzek 26. Matice 43. Sroub
11. Podlozka 27. Viko 45, KlesStinova matice
12. Matice vietena 28. Sroub 48. Jehlovy valeCek
13. Pfiruba 29. Pero 53. Tésnéni
16. Krouzek 30. Pero 59. Sroub




NAREX@Q)MTE"

Seznam nahradnich dilti PVI ER 25, PVI ER 32
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Obr.c.24

1. Téleso

2. Vietenik

3. Zadni viko

4. Predni viko

5. Drzak aretacniho ¢lenu
pruzina

6. Hnaci htidel

7. Predlohovy hfidel
8. Vieteno

9. Ozubené kolo
10. Ozubené kolo
11. Ozubené kolo
12. Matice vietena
13. Pfiruba

14. Pouzdro

15. Zatka

16. Krouzek

17. Pouzdro

18. Matice kuzele
19. Stupnice

20. Aretacni Cep
vale€ek

21. Cep

22. Matice

s jehlami

23. Pruzina
krouzek

24. Krouzek

25. Krouzek

26. Matice
matice

27. Vicko

28. Krouzek
29. Segment
30. Pero

31. Sroub
32. Spiralova

34. Krouzek
35. Krouzek
36. Pero
37. Sroub
38. Sroub
39. Sroub
40. Sroub
41. Sroub
42. Sroub
43. Sroub
44. Matice
45. Lozisko
46. Lozisko
47. Lozisko
48. Jehlovy

49. Lozisko
50. Axialni klec

51. Axialni
52. Tésnéni
53. Tésnéni

54. Klestinova

62. Pero
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14. Zpusob objednavani nahradnich dili:

V objednavce nutno uvest:
1) Model — oznaceni a vyrobni Cislo
2) Pozici a nazev dilu
3) Pocet objednavanych kusu

Priklad:
Model PVI ER 25 No.: 001 poz. 20 — areta¢ni ¢ep
poz. 49 — lozisko

15. Rezné podminky — pracovni priklady

Pracovni priklady

Frézovaci Uhlova hlava
Maximalni kroutici moment [Nm]
Max. primeér stopky nastroje R[mm] (*)
AL-hlinik  |Max. otacky ot/min
ks Max. posuv na zub  |mm/min
680 N/mm? |Max.hloubka drazky |mm
Max. velikost zavitu
Seda LITINA |Max. otacky ot/min
ks Max. posuv na zub  |mm/min

1600 N/mm?® |Max.hloubka drazky |mm
Max. velikost zavitu

Konstrukéni
OCEL Max. otacky ot/min
ks Max. posuv na zub  |mm/min
2600 N/mm? [Max.hloubka drazky |mm
Max. velikost zavitu

(*) Pro litinu a ocel: fréza s utvarecem tfisky
VSechny Udaje jsou pouze pro informaci a je mozno jich dosahnout pfi idealnich pracovnich podminkach a s hlavami se
vietenem 1SO 50, CAT 50 nebo BT 50.
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16. Zavady, pri€iny, odstranéni (Frézovaci uhlové hlavy Fuh PVI, PVM, FXI, FXM)

ZAVADA

NP1

PRICINA

ZPUSOB ODSTRANENI

Hlava upnuta ve vietenu
stroje se pfi otaCkach bez
zatizeni chvéje

» nedokonalé upnuti kuzelu v
dutiné vietena

» vieteno vycistit, zkontrolovat stav
dutiny vietena na barvu, hlavu
upnout do jiného stroje

» velka vile mezi aretaénim
¢epem a otvorem zastavovaci
kostky

» vUli snizit na hodnotu 0,02mm

» hazi hnaci hfidel hlavy

» pfedat hlavu do opravy

» vile v loziskach na hnacim
hrideli

» pfedat hlavu do opravy

» povolené Srouby drzaku aretace

» Srouby poz.42 dotahnout

Hlava se chvéje pouze pfi
zatiZeni

» nedostatecna tuhost v aretaci
skfiné hlavy vugi stroji

» dotahnout Srouby(poz.42) drzaku
aretace

» dotahnout matici aretaéniho Cepu
(poz.22)

» snizit vuli mezi Cepem a otvorem
zastavovaci kostky na hodnotu 0,02
mm

»zvy8ené namahani hlavy
feznym otvorem nastroje

» snizit fezné podminky (posuv
hloubku tfisky)

»zvolit frézu s vétSim poctem zubd

»fezny nastroj je tupy

» vyménit fezny nastroj za
naostieny

» vile v loziSkach na hnacim
hrideli

» hlavu pfedat do opravy

» nedostate¢né upnuti obrobku

» zvysit tuhost upnuti obrobku,
pfipravku

» pferuSovany fez

» snizit fezné podminky

» nedostate¢né upnuti kuzelu
hlavy v dutiné vfetena

» vieteno vycistit, zkontrolovat stav
dutiny vietena na barvu, hlavu
upnout do jiného stroje

Upnuty nastroj v klestiné
hazi vice nez 0,03mm

» Spatné upnuti v klestiné

» klestinovy upinac vycistit,
namacknuté a pfilepené necistoty z
brousenych ploch odstranit

» zkusit pootocit klestinu o 180
stupnd

» vada nastroje (ohnuty nebo
poskozena upinaci stopka)

» nastroj vyménit

» vieteno je ohnuté (v dutiné pro
klestinu hazi vice nez 0,02mm)

» piedat hlavu do opravy

Hlava se pfi chodu prehfiva,
teplota pfesahuje hodnotu
60°C a stale roste

» nedostate¢né mazani lozisek a
ozubenych kol

» doplnit mazivo (viz.ndvod pouZziti)

»vadna loziska

» vadna vlle v ozubeni

» nedistota ve skfini pfevodovky
»zvydené tieni na té&snicich
krouzcich hfidell

» piedat hlavu do opravy

22
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ZAVADA

PRICINA

ZPUSOB ODSTRANENI

Hlava ma zvysenou
hluénost pfi chodu bez
zatizeni

» nedostate¢né mazani lozisek a
ozubenych kol

» doplnit mazivo (viz.ndvod pouZziti)

» vadna loziska
» vile v loziskach

» predat hlavu do opravy

Hnaci hfidel je zasekly,
nelze jim otacet

» zablokovana poloha kolikem
aretac¢niho Cepu

» zkontrolovat funkci aretacniho
Cepu (pfi zamacknuti Cepu se musi
kolik vysunout z pfiruby a
odblokovat polohu hfidele)

» zadrena loziska
» zaseklé ozubeni

» pfedat hlavu do opravy

VFeteno nedrzi nastaveny
uhel

» nedostate¢né dotazené Srouby
(poz.40)

»zavada uloZeni vieteniku v
télese

» Srouby dotahnout

» predat hlavu do opravy

Hlava nedrzi polohu
nastavenou na stroji

» nedostatecné dotazeny svérny
spoj drzaku aretace

» dotahnout oba Srouby (poz.42)

» hlava je pfetizena feznym
odporem nebo pouzitim nevhodné
Ci tupé frézy

» upravit fezné podminky, zmeénit
pouziti nastroj

Hlava vazne pfi automatické
vyméné nastroje

» Spatné nastavena poloha
aretacniho Cepu

» dle navodu uZziti nastaveni polohy
predélat

» Spatné nainstalovana
zastavovaci kostka

» zkontrolovat vUli ulozeni ¢epu
vUci otvoru zastavovaci kostky,
dodrzet souosost obou primérd v
hodnoté max. 0,01mm

»zavada v aretaCnim &epu

» zkontrolovat zda €ep se volné
pfesouva, nesmi vaznout

» zavadu odstranit




