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Obrabiarka : & Typ
uniwersalna OUS-1
Wykaz rgsunkéw zespoléw
lacznie z oprzyrzadowaniem normalnym
1. Loze OUS-01-00
2. Suport . -02-00
3. Kolumna -03-00
4. Glowica -04-00
5. HRonik -05-00
6. Gitara . -06-00
7. Uklad napedu -07-00
8. Uchwyt 4-szczekowy -08-00
9. Imak nozowy -09-00
10. Luneta . -10-00
11. Stolik -50-00
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Kazdy pracownik przed przystapieniem do pracy na obrabiarce
uniwersalnej typu OUS-1, powinien dokladnie zaznajomi¢ sie z doku-

mentacja techniczno-ruchowa w celu poznania:
dzialania uzptkowania, obslugi oraz

budowy obrabiarki, sposobu
pracy. Znajomos$¢ dokumentacji

bezpieczenstwa

techniczno-ruchowej

obowiazuje takie: dozé6r techmiczny zwigzany bezposrednio z eksploa-
tacja danej obrabiarki, pracownik6w utrzymania ruchu oraz kierownika

ruchu.
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Zatwierdzil :
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A. Dane ogélne:

I. Ogélny opis obrabiarki.

Obrabiarka uniwersalna - specjalna typu OUS-1 ‘przeznaczona do wyko-
nywania obrébki mechanicznej skrawaniem cze$ci malej i $redniej wiel-
kosci, jest obrabiarka wielkozadaniowa z nieograniczona wielostron-
noéciag zastosowania. Obrabiarka przy ograniczonym miejscu i prostej
obsludze umozliwia wykonywanie réinego rodzaju obrobki skrawaniem,
stosowanych w uniwersalnych warsztatach mechanicznych, warsztatach

~ szkolnych, oraz w szkolach ogélnoksztalcacych do celéw politechnizaciji

nauczania.

Gléwna zaleta obrabiarki jest to, ze obrabiany detal moze by¢ wyko-
nywany z jednego zamocowania, tym samym sa wyrugowane klopo-
tliwe zmiany bazy technologicznej, wystepujace przy przejéciu z jednej
obrabiarki na druga. '
Uniwersalno$¢ obrabiarki polega na tym, ze mozna na niej wykonygwac

1. W zastosowaniu tokarki:

a) toczenie wzdluzne pélwykanézajace i wykanczajace stali, zeliwa
i materialéw kolorowych o érednicy do 60 mm przy zamocowaniu

w uchwycie samocentrujacym,

b) toczenie poprzeczne péhwykanczajgce i wykanczajace wyzej wymie-
niongch materialéw o $rednicy do 160 mm przy zamocowaniu
w uchwycie 4-szczekowym,

c) toczenie stozkéw,

d) toczenie prawego i lewego gwintu metrycznego o skoku h—=0,5 -3 mm
(mozliwos¢ wprowadzenia toczenia gwintéw Whitwortha i modutowych)

2. W zastosowaniu wiertarki: wiercenie i rozwiercanie otworéw $lepych

i przelotowych srednicy od 10 mm, poosiowo do osi obrabiarki i pod katem,

3. W zastosowaniu frezarki pionowej i poziomej wgkongwaé:

a) operacje frezowania poziomego i pod katem, frezem palcowym
o $rednicy do 16 mm,

b) operacje frezowania pionowego i pod katem frezem palcowym
o $rednicy do 16 mm,

c) frezowanie rowkéw wpustowych o srednicy freza do 6 mm.

Zatwierdzil: Opracowal: Sprawdzik: Str. 7
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Opré6cz wymienionych operacji frezowania, mozna na obrabiarce wykonywac
wiele innych robét frezarskich, stosujac wyposazenie specjalne (podzielnice ze sto-

lem obrotowym).

Wyposazenie specjalne modernizuje obrabiarke w sensie specjalnym ponie-
waz umozliwia na wykonywanie: operacji dlutowania, szlifowania otworéw i wal-

kéw oraz wykonywanie réznego rodzaju operacji frezarskich.

Loze Rys. 01-00 obrabiarki ustawione na specjalnym stole drewnianym wy-
konane z zeliwa, posiada dwa rowki teowe, sluzace do zamocowania glowicy

konika, suportu, kolumny oraz wyposazenia normalnego i specjalnego.

Glowica Rys. 04-00 wraz z ukladem napedowym moze by¢ mocowana bezpo-
érednio na lozu wzglednie kolumnie. Konstrukcja wrzeciona obracajacego sie
w dwdéch tozyskach stozkowo-rolkowych zezwala na calkowite usuwanie luzéw pro-
mieniowych i osiowych. Koficéwka wrzeciona M33 wykonana wg. PM / M-55050
wewnatrz ze stozkiem Morse’a Nr. 2 umozliwia na szgbkie mocowanie uchwytéow
wzglednie kla. W tylnej czeséci glowic zamocowane jest 3-stopniowe kolo pasowe
z rowkami klinowymi, sluzace do przenoszenia obrotéw wrzeciona oraz kolo zebate

stuzace do uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzdluznego.

Naped Rys. 07-00sklada sie z silnika elektrycznego o mocy 0,3 KW i h=1380
obr /min. oraz kola pasowego, 2 stopniowego zamocowanego na walku silnika
i kola poéredniego 4-stopniowego. Calo$¢ ukladu zamocowana jest na wsp6lnym

walku, ktéry z kolei zamocowany jest bezposérednio w glowicy.

Zmiane obrot6éw wrzeciona uzyskujemy poprzez przekladanie paséw klino-
wych, jak réwniei poprzez zmiane poloienia kél pasowych. Zmiane kierunkéw

obrotéw (lewy, prawy) otrzymujemy bezposrednio z silnika.

Wieza Rys. 02-00 skladajaca sie z zespolu suportéw, ktére umozliwiajg uzys-
kanie reczne posuwy wzdluzne i poprzeczne, oraz mechaniczne posuwy wzdhuz-
ne. Mozliwo$¢ ustawienia suportu gérnego pod katem do osi obrabiarki, pozwala
wykonywac¢ na obrabiarce powierzchnie stozkowe. Imak 4-nozowy mozna mocowac

w dowolnym polozeniu na gérnym suporcie w jednym z trzech rowkéw teowych.

Str. 8 Opracowal: Sprawdzit: Zatwierdzit:
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Kolumna Rys. 03-00. Ruch posuwisty pionowy przesuwki osadzonej na shu-
pie kolumny, uzyskujemy przy pomocy recznej dzwigni. Dokladny posuw wzdluz—
ny regulowany jest przy pomocy przektadni silnikowej z dokladnoscia do 0,04 mm.

Na przesuwce zamoéowana jest tarcza katowa, przy pomocy ktérej mozna

> ustawi¢ glowice pod katem.

Konik Rys. 05-00 mocowany bezposrednio na lozu obrabiarki przy pomocy
r dzwigni mimo$rodowej, moze by¢ przesuwany wzdluznie po- zluzowaniu mimosrodu,
lub przez pokrecenie pokrettem. Wrzeciono konika osadzone . przesuwnie

w korpusie posiada w przedniej czeéci stozek Morse‘a 2.

Gitare Rys. 06-00 z kompletem ko6t zmianowych dla skoku od 0,5 +~ 2

mocuje sie bezposrednio do loza obrabiarki.

II. Wielko$ci, charakterygstyczne obrabiarki.

1. Dane podstawowe.

Wznios kléw s e
Srednica toczenia nad lozem . . . 170 mm
Srednica toczenia nad suportem . . . 90 mm
Rezstaw > Idow=""+53 e 5 oGl g 258 mm
Zakres przesuwu suportu wzdluznego - 190 mm
Zakres przesuwu suportu poprzecznego

(reczny) . z - = 3 : : : 130 mm

Minimalne poziome polozenie osi glowicy nad
lozem przy zamocowaniu na przesuwce
solmmny -, 5 . . L g 98 mm -

Minimalne pionowe polozenia czola glowicy nad
lozem przy zamocowaniu na przesuwce 5 mm

— Przesuw -pionowy glowicy . . . 262 mm
— Najwieksza odleglos¢ czola: wrzeciona

od plaszczyzny loza . . . . . 267 mm

" — Najwieksza $rednica wiercenia . . 10 mm

. 2. Wrzeciono.

— Srednica wewnetrzna wrzeciona g 15 mm
— Stozek wewnetrzny w koncéwce wrzeciona MS 2

— Fakfes -pezelaien = . o . 14
Obroty wrzeciona /obr./min/ : 123,166, 195, 264, 305,
412, 484, 654, 770, 1070, 1200, 1620, 2530, 4000,

"Opracowatl: Sprawdzit: Zatwierdzil : Str. 9
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3. Suport
Zakres przesuwu suportu wzdluznego mechanicznie do toczenia gwin-
téw metrycznych lewych i prawych. . . . . . . —190 mm

III.

Zakres toczenia gwintu metrycznego prawego i lewego o skoku h=0,5 - 2 mm
Przgjeto nominalng wielko$¢ noza mocowanego w imaku nozowym

O.-DUPekrOIl .. ..o .oive e saaR et santa eansn Bl
. Konik
Przesuw tulei z polozenie min. demax. . . . . . =G

Gniazdo w tulei stozek Morse’a Nr. 2

Inne dane:

Ciezar obrabiarki bez stolu i wyposazenia -

Ciezar obrabiarki wraz ze stolem i wyposazeniem normalnym -—
Zajmowana powierzchnia samej obrabiarki. . . . . . 280x61l5
Zajmowana powierzchnia obrabiarki wraz ze stolem . . . 595x 1150
Wyposazenie normalne obrabiarki

Uchwyt 4-szczekowy

Imak 4-nozowy z kluczem do $rub dociskowych

Luneta : 2

Tarcza zabierakowa = 80 do uchwytu samocentrujacego

Dwa kly stale ze stozkiem Morse’a Nr. 2

Lampa (o$wietlenie indywidualne obrabiarki) wraz z przewodem
Wpylacznik do lampy oraz gniazdko 24 V

Transformator 24 V

Whylacznik obrabiarki 30A typu ZSZ Czestochowa

Uchwyt samocentrujacy 3-szczekowy typu Cushman g 80

Przewdd elektryczny ogumowany 3-zylowy z wtyczka

St6} do obrabiarki

Komplet két zebatych do gitary . . . . . | S TN
14. Dokumentacja techniczno-ruchowa
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IV. Wyposazenie specjalne obrabiarki

Podzielnica uniwersalna

Imadlo maszynowe

Uchwyt do dlutowania

Wrzeciennik szlifierski wraz z uchwytem
Uchwyt do ciecia

Wytaczadlo

= S

w a g a: Wpyposazenie specjalne dostarczamy na podstawie dodatkowego
zamO6wienia klienta

Str. 10 Opracowal: Sprawdzit: Zatwierdzil:
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V. Ogé6lne przepisy odbioru obrabiarki

VI

VIL

Obrabiarkc transportuje sie w skrzyni drewnianej.

Wyposazenie zapakowane jest oddzielnie i przymocowane do dna skrzyni,
w celu zabezpieczenia jej od przesuwania sie w skrzyni. Na bokach skrzyni
umieszczone sa napisy o sposobie transportu i rozpakowania skrzyni, do
ktérych nalezy sie $ci$le zastosowaé. Po przetransportowaniu obrabiarki na-
lezy ja ostroznie wypakowaé ze skrzyni, sprawdzajac wyposazenie wedlug
kwitéw przesytkowych.

W wypadku ewentualnego uszkodzenia w czasie transportu, nalezy
sprawdzi¢ komisgjnie rodzaj uszkodzenia, po czym protokél przestaé¢ do
wytworcy. :

Obrabiarke naleiy transportowaé wg wskazan podanych na skrzyni.

Ustawienie obrabiarki

W celu osiagniecia dobrej pracy obrabiarki, nalezy ja wlasciwie usta-
wi¢ na stole. :

Yoze obrabiarki nalezy wypoziomowaé na stole, nastepnie stét usztywni¢
u podstawy. Uziemi¢ silnik i podlaczyé instalacje elektrgczna.

W razie remontu lub zmiany zawieszenia silnika stosowaé $ruby o dhu-
gosci 15 mm.

Uruchomienie obrabiarki

Przed uruchomieniem obrabiarki nalezy:

Oczysci¢ zwilzong szmata w benzynie wszystkie cze$ci natluszczone lub
pokryte smarem chronigcym przed rdzewieniem (uzywanie papieru $cierne-
go i skrobakéw jest niedopuszczalne).

Nastepnie nalezy naoliwi¢ prowadnice suportu, slup kolumny i tuleje
konika oraz sprawdzi¢ plynno$¢ przesuwania sie wspomnianych elementéw.
Czeéci ktére zluzowaly sie podczas transportu nalezy dokreci¢. Sprawdzi¢
stan zamocowania ko6l pasowych oraz oslony na walku napedu.

Stwierdzi¢ prawidlowosé pracy silnika, pewnosé dziatania wytacznikéw oraz
prawidlowosé¢ kierunkéw obrotéw wrzeciona. Z kolei uruchomié obrabiarke na

najnizszych obrotach na przeciag przgnajmniej jednej godziny a nastepnie w ciagu

Zatwierdzil: Opracowal: - : Sprawdzit: Str. 11
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5-ciu godzin podwyiszaé stopniowe obroty wrzeciona do najwyzszych,
sprawdzajac termperature lozysk znajdujacych sie w glowicy. Po pr6bnym
okresie pracy luzem obrabiarki, sprawdzi¢ ponownie stan zamocowania
poszczeg6lnych zespoléw.

Nastepnie tokarz powinien dla wprawy przez okres 2 godzin wybiera¢
réine obroty i wlaczaé wrzeciono co 5 minut (zapoznawszy si¢ uprzednio
z konstrukcja obrabiarki).

B. Uzytkowanie obrabiarki.

I. Tokarka.

1. Warunki skrawania:

Toczenie wzdluine stali weglowej o Rr=75 KG/mm2, 215 HB, nozem
z plytka ze stali szybkotmacej, obrébka pélwykarnczajaca bez chlodzenia.
Szybkosci skrawania oraz obroty ujete w tabliczkach wyznaczono: gérne
dla érednicy toczenia & 60 mm i dolne dla $rednicy toczenia 30 mm. Szybkos¢

Posuw Glebokosé skrawania g mm — do -
1.5 1,0 : 0,5 0,2

w mm/obr. v Pz | n Ve ok w Vsl S v Pzi| n
T TR S TN P A IR PT 264| 91 484
455 | 30 l484] 92| 12 |1020
31.3 166 | 57.5 3051 123 654
0,15 = sk BRI
33.2 36.8 195| 77.6 412| 123 | .| 654
184 | 33 |123] 35'8 1356|412 72,5 178 770] 113 | 7’1 1200}
23.9 575 305| o1 484| 123 654
L 184 (218|195 15 2L21eesl g9 (10841000 113| *? |1200|

skrawania V/m/min/, sita na nozuPz/KG/, obrotyn/obr/min./ Warunki
skrawania zostaly opracowane przy zalozeniu wykorzystania mocy obra-
biarki z uwzglednieniem trwaloSci ostrza T= 60 min, wytrzymalosé
trzonka noza o przekroju 8x8 oraz dostosowane do istniejacych obro-
téw obrabiarki.

Pz=200"g'"p 0,75 /KG/

Ne-60-102 1000
Nk —e———-—/m/mln/ = ‘O—X /obr/min/

Str. 12 Opracowal: _ Sprawdzil : : Zatwierdzil:
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Toczenie wzdluzne zeliwa szarego o twardosci do 190 HB nozem z plytka

ze stali szybkeotnacej.

Obrobka pétwykanczajaca.

Do Glebokosé¢ skrawania g mm — do
p mm/obr. 1.5 : 1,0 0,5
do v Pz n \Y% Pz n \Y l Pz n
36,7 195 77,6 412
0,2 s-aaa il Taes | %% 0oy L s 2 e
31,3 166 | 49,8 264 | 91 | 484
e o5 | thiiane Tigss | Mlilamnieans | 90 Yoy
36,7 195 | 57,5 | 305 | 91 | 484
0.4 455 | 0N geed 615207 [pne | W0 10 1 1020
57,5 305 | 77,6 412 | 91 | 484
Bl eip i WD s T e ® | 1020
Pzi= 114 — ¢l, p0,75 [HG/
Toczenie wzdluzne brazu o twardosci 100 + 140 HB nozem z plytka ze stali
szybkotnacej.
Obrébka zgrubna i wykanczajaca.
Porbi Glebokos¢ skrawania g mm — do
p mm/obr. 2 1,5 2 1
do v Pz n v B - v Pz n
232 123 36,7 195 57,5 305
ba e U oeni ] 388 1 %0 | ais | oass |24 | o
31.3 166 49,8 264 % 305
Do ors | %901 305 | 455 | D0 [ mmEel ks [ | 654
36,7 195 57,5 305 706 412
D1 388 P el 20 B | psel | 7
776 412 91 484 123 654
9,05 725202 | oz i Nt Ga0lime | P i
Pz = 55-g - p0,66 /KG/
Posuwy przy obrébce pélwykaﬁézajqcej stali (toczenie wzdluzne)
Gladko$é : Szybkosé skrawania V m / min
Oznaczenie Hsk w mikron. 2 I = I z I % = | Al ' = I =
Posuwy p mmj/obr.
ve | 12,5:6,3 [0,4:0,310,42:0,34]0,46-0,350,48-0,38[0,52-0,420,54-0,46|0,55-0,48
V5 6,3-3,2 JO,21+O,I7 0,22-0,1840,23-0,2 0,25 -0,2 0,26+O,22 0,29-0,23 0;31_;0,23
Vo 3,2-1,6 = = 0,11 0,12 0,14 |0,15-0,11 0,16%0,1'3

Opracowal: Sprmbdzil : Zatwierdzil : Str. 13
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3. Koncowko wrzeciond
- Stogek Morsea 2
X
S m
By
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.4 Rozmieszczernie rowkon teowych
N suporclie gornym
86x41
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5. Samocownanie roza N imaku.
/Rozmieseczenie rowkow teowych w tozu/
g 52
@430
% X
2 2 l 1
b ~N
o~
N
-
v |
3
a 1

B

N
SO

F62 008
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Schemat kinematyczny napedu glowicy.
Rys. 07~ 00
<N
-8
Silnik %
typS—17-4 .‘S'
ng= 1380 225un S
N=03 KW
- £ e e =
= = i
D;=34 Dz=154
3 : o = |
[l 1. amE= ==
D2=54 | w1 Ds=74 Ds*74
l_.l.;l._l Dgs =46 = |
; Dg=114
Obroty gtowicy n/obr/mun/ =
Przetozerne n Przetozere ”? Praetozenie 2.
. D1 - Ds i Di - D5 T TR T
e e B = e et =T s
P A 23| ¢ be s 42 | &, e e L
: 2 O - D08 e D>+ Ds Jo D2
12 > De Do 166 1 o T 484 2 T 1620
. D2 Ds i Dz« D5 o D2 Dy
L5 g 195 ty = e 654 U3 7k fa 2190
. D2 D6 . Dy Ealle : Do+ s
s = = by = Lo
4 i - 264 iy D D> 770 ” D% = D7 2610
L & tyedls i Dy :
L5 DS—-_pQ- 305 £10 —_—D7 1020
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8. Przgklady zastosowania.

Fot. 1

Fot. 1. Toczenie dlugich walkéw mocowanych w samocentrujacym uchwycie

3-szczekowym typu ,,Cushman’a” podpartych z drugiej strony klem
konika. Do tego celu nalezy wykorzysta¢ reczny posuw suportu po-

dluznego i poprzecznego. Imak nozowy zaleznie od potrzeb mozna moco-

waé w jedngym z trzech rowkéw teowych suportu gérnego.

1. Loze Nr. Rys. OUS—01-00
2. Suport Nr. Rys. —02-00
3. Kolumna Nr. Rys. —03-00
4. Gitara Nr. Rys. —04-00
5. Ronik Nr. Rys. —05-00
6. Uklad napedu Nr. Rys. —07-00
7. Imak nozowy Nr. Rys. —09-00
8. Uchwyt samocentrujacy 2 80
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Fot. 2

Fot. 3

Fot. 2. Gwintowanie walka nozem
do gwintu zamocowanym w imaku no-
zowym. Mechaniczny posuw wzdluiny
suportu otrzymujemy z kola zebate-
go umieszczonego na wrzecionie, po-
przez gitare kol zmiénowych poz. 9
Nr. Rys. OUS-06-00, sprzeglo prze-

‘gubowe i $rube pociagowa umiesz-

czona w suporcie.

Fot. 3. Wytaczanie otworu przy
zamocowaniu przedmiotu w uchwy-
cie 4-szczekowym poz. 10 Nr. Rys.
OUS-08-00.

Str. 20
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Fot. 4. Nawiercanie oraz podta-
czanie dlugich walkéw zamoco-

wanych z jednej strony w uchwycie

samocentrujacym, a z drugiej strony

prowadzonych w lunecie poz. 11

Nr. Rys. OUS - 10-00.

Fot. 4

Uwaga: Oprécz wyzej wymienionych przgkladéw zastosowania obrabiarki
w zastosowaniu tokarki, mozna wykonywacé szereg innych operacji np.
toczenie stozka, gwintowanie na stozku, toczenie poprzeczne itp.

Przy zastosowaniu oprzyrzadowania specjalnego: stojaka i uchwytu
do mocowania nozy w stojaku, mocujac glowice na przesuwce wraz
z przedmiotem, mozna wytacza¢ i planowa¢ otwory w przedmiotach
lekkich o $rednicy do s 700 mm.

Do planowania réznego rodzaju przedmiotéw niesymetrycznych
(odkuwek, odlewéw) oraz wytaczania ekscentryczngch otworéw, nalezy

wykorzysta¢ z oprzyrzadowania

teowymi mocowang w uchwycie 4-szczekowym.

specjalnego prowadnice z rowkami

Opracowal :

Sprawdzil :
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II. Wiertarka.
1. Warunki skrawania.

- Wiercenie otworéw @ 0,25-— 1 mm bez smarowania.
Obroty wrzeciona n= 4000 obr/min.
Gleboko$¢ wiercenia 2,5 D.

v posuw p w mm/obr.
® Wiertla w mm :

m/min. stal wegl. mosiadz
0.25 7,15 0,0015 0,012
0,4 11,5 0,002 0,018
0,6 ; 172 0,0025 0,021
08 - | 999 0,0023 0,019
1 28,6 0,0021 0,018

Wiercenie otworéw ze stali weglowej o Rr=27 KG/mm2
wiertlem spiralnym ze stali szybkotnacej, z chlodzeniem
emulcja.

Dla wiertel o $rednicy D=2 +4 m/m

D posuw p mm/obr. obroty wrzeciona w obr/min.
2 0,03 2.530 "

3 0,03 _ 1620

4 0,04 1200

Str. 22 Opracowat : Sprawdzil: Zatwierdzil :
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Wiercenie otworéw ze stali weglowej o Rr=75-
KG/mm2 wiertlem spiralnym ze stali szgbko-
tnacej. Chlodzenie emulcja.
Posuw p - Srednica wiertla D w mm
w 5 8 10
mm/obr. v P n v P = v P n
0,03 25,4 | 36,2 | 1620 19.3 58 770 152 | 72,5 484
0,05 18,9 52 1200 16,4 83 654 12.9 104 412
0,1 16 84,5 | 1020 10,3 135 412 8,3 170 264
V/m/min/: P=84,7-D-p 0,7 /KG/; n obr/min
Powyzsze warunki przgjeto wedlug 'ksiqiki
p.t. ,,Warunki skrawania materialéw narze-
dziami ze stali szybkotnacej” — Praca zbioro-
wa, z uwzglednieniem obrotéw oraz mocy
mozliwych do uzyskania: na obrabiarce.
U w a g a: Wiercenie otworé6w o malej
$rednicy wymaga dokladnego
wycentrowania wiertla.
Warunki nie uwzgledniaja
wiercenia otworéw w przed-
miotach skos$nych.
Opracowal: Sprawdzil: Zatwierdzil : Str. 23
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2. Przyklad zastosowania.

Fot. 5. Wiercenie otworéw przy za-
mocowaniu glowicy na przesuwce ko-
lumny. '

Operacje wiercenia mozna wy-
kongwaé¢ w ukladzie poziomym glo-
wicy wzglednie pionowym.
Mozliwosé regulacji glowicy pod ka-
tem co 15° w prawo lub lewo.

Fot. 5

III. Frezarka.

1. Warunki skrawania.

Frezowanie plaszczyzn w stali weglowej o Rr=75 KG/mm2 frezem pal-
cowym ze stali szybkotnacej, z chlodzeniem, obrobka pohwykariczajaca.

- . Glebokos$¢ skrawaniem g—w mm

D|Z ]| B Pz 0.5 1 1,5
v Eoelnon e e v | P n
0,01 79,5 12,5 | 2530 | 50,9 22,5 1620 {37,7|31,6] 1200
101 4 15
0,03 50,9 | 24,2 1620 | 24,2 43,8 770 120,5:61,5| 654
0,01 50,9 13,8 1620 | 44,8 27,3 770 120,5| 35 654
16 | 5 20
0,03 45,7 26,8 770 25 48,7 484 | 9,6 | 68 305

P=68,2-g "*'B-2'pz*"”-D-** [KG/

Str. 24 Opracowat: Sprawdzil : Zatwierdzil :
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Frezowanie rowkéw w stali weglowej o Rr =75 KG/mm2 frezem
palcowym ze stali szgbkotnacej, z chlodzeniem.

Obrébka pélwykaﬁczajéca.

Glebokosé rowka B - mm

D|Z|g| Pz 2 : 3 4
v P n v Pl vl -p n
0,002 | 24 3.2 2530 24 4,7 | 2530 |} 15,3 63 | 1620
312})3
0,003 24 4,2 2530 | 15,3 6,4 | 1620 | 15,3 8,4 | 1620
0,003} 30,5 | 8,4 1620 | 28,6- | 12,5 1200 | 19,2 16,7 1020
6146 :
0,0051 22,6 12 1200 | 19,2 18 1620 | 19,2 24 1020
D - Srednica freza w mm Pz - posuw na zab w mm
Z - ilos¢ zebow freza V - szybkoéé skraw. m/min
B - szerokosé frezowania w mm p - sila obrotowa w KG

n - ilo$¢ obrotéw obr/min

2. Przyklady zastosowania.

Fot. 6. Frezowanie w ukladzie
poziomym przy zamocowaniu
glowicy na przesuwce kolumny.

Przedmiot obrabiany zamo-
cowany jest na gérnym suporcie.

Stolik obrabiarki poz. 12.
Nr. Rys. OUS-50-00.

Fot. 6

Opracowatl: Sprawdzit: Zatwierdzil : Str. 25
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Fot. 7. Frezowanie w ukladzie - Fot. 8. Frezowanie w ukladzie
pionowym. pod katem.

Fot. 7 Fot. 8

1V. Przpklady uzptkowania obrabiarki przy zastosowaniu
oprzyrzadowania specjalnego.

Fot. 9. Dhitowanie. Na przesuwce
kolumny w specjalngm uchwycie poz.
13. nalezy zamocowac néz do dhuto-
wania, oraz przedmiot zamocowac
na gérnym suporcie.

Rowki w przedmiocie dhutuje
sie przy pomocy recznego ruchu
posuwisto-zwrotnego przesuwki.

Fot. 9

Str. 26 Opracowal: Sprawdzit : Zatwierdzil:
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Fot. 10. Szlifowanie otworéw.

Przedmiot zamocowany w uchwy-
cie samocentrujagcym posiada ruch
obrotowy z napedu glowicy osadzo-
nej na przesuwce.

Wrzeciennik szlifierski poz. 14.
z indywidualngym napedem zamo-
cowany w uchwycie poz. 15. na
gérnym suporcie, posiada ruch obro-
towy z silnika oraz ruch posuwisto
zwrotny przy wykorzystaniu posuwu
suportéw.

Fot. 11. Szlifowanie plaszczyzn przy
zamocowaniu przedmidtu na supor-
cie gérnym oraz uchwytu z wrze-
ciennikiem szlifierskim na przesuwce.

Fot. 10

Fot. 11

Opracowal: Sprawdzil:

Zatwierdzil :
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