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1. Zakres instrukcji

Instrukcja obejmuje charakterystyke, eksploatacje i konserwacje imadet maszynowych
precyzyjnych modutowych typu FPZ.

2. Przeznaczenie imadet maszynowych precyzyjnych modutowych

Imadta maszynowe precyzyjne modutowe przeznaczone sg do precyzyjnych prac
frezarskich i szlifierskich na obrabiarkach CNC i standardowych. Konstrukcja, doktadnoS¢ oraz
jakoS¢ wykonania imadet zapewnia precyzyjne ustawienie przedmiotu obrabianego
i zamocowanie go z duzg sitg. Pozwala to na zastosowanie zespotdw imadet montowanych
bezposrednio na stole obrabiarki umozliwiajgcych mocowanie przedmiotdw o duzych
gabarytach lub obrébke w zestawach.

3. Budowa imadel maszynowych precyzyjnych modutowych

Budowe imadet maszynowych precyzyjnych modutowych typu FPZ przedstawiono na rys. 1.

Rys. 1. Budowa imadet maszynowych precyzyjnych FPZ

01 kulka stalowa 07 listwa dociskowa 14 sprezyna

02 $ruba 08 szczeka ruchoma (I) 15,16 |wkiadka

03 obsada 09, 10 | wktadki 17 szczeka stata (II)
04 $ruba blokujgca 11 szczeka stata (III) 18, 19, | podstawa

05, 06 | Sruby mocujace 12, 13 |$ruby mocujgce 20
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4. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne imadel maszynowych
precyzyjnych modutowych

Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne imadet maszynowych precyzyjnych
modutowych typu FPZ przedstawiono na rys. 2 i w tabeli 1.
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Rys. 2. Podstawowe wymiary imadet maszynowych precyzyjnych modutowych FPZ
S h L H A H, L, D Waga
Model
[mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [ka]
FPZ 100 - I - 3,4
FPZ 100 - II 100 30 140 63 75 |35+0,01 78 3,3
FPZ 100 - III - -
FPZ 125 -1 - 6,3
FPZ 125 - II 125 40 160 78 95 |40+0,01 78 5,8
FPZ 125 - III - -
FPZ 150 -1 - 14,2
FPZ 150 - II 150 50 230 98 125 |50+0,01| 90 16 12,6
FPZ 150 - III - -
FPZ 175 -1 - 20,8
FPZ 175 - II 175 60 240 117 145 |58+0,01| 98 17,8
FPZ 175 - III - -
FPZ 200 - I - 29,8
FPZ 200 - II 200 65 300 133 170 |70+0,01| 112 30,0
FPZ 200 - III - -

Tab. 1. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne imadet maszynowych precyzyjnych modutowych FPZ
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5. Eksploatacja imadel maszynowych precyzyjnych
5.1. Przygotowanie imadia do eksploatacji

» sprawdzi¢ kompletnos$¢ dostawy

+ usungc¢ $rodek konserwujacy

« uwolni¢ imak (03) luzujac Srube blokujaca (04)

« przestawi¢ imak (03) w pozycje zgodnie z rozmiarem potwyrobu, przy tym kulka
stalowa musi trafi¢ do dotku w podstawie

 dokreci¢ $rube blokujacg (04) ustalajac pozycje kulki i imaka

« nastepnie poluzowac Srube blokujgcg (04) o jeden obrot

« przesuniecie szczeki ruchomej oraz zaci$niecie czesci w imadtu realizuje sie za
posrednictwem obrotu $ruby (02) za pomoca klucza.

5.2. Ustalenie imadel na obrabiarce

Do ustalenia imadta na obrabiarce stuzg poprzeczne lub wzdtuzne kanatki i wpusty
ustalajace.

5.3. Mocowanie imadet na obrabiarce

Imadta maszynowe precyzyjne mozna mocowac wzdtuz i w poprzek stotu obrabiarki.
tapy bedace na wyposazeniu standardowym pozwalajg ha mocowanie imadet w poprzek stotu
obrabiarki o wymiarach zgodnych z rys. 4 i tabelg 2. Rozmieszczenie tap przedstawiono na
rys. 3.
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Przy obrobce lekkiej Przy obrobce ciezkiej
Rys. 3. Mocowanie imadet typu FPZ na stole obrabiarki

Na rys. 4 przedstawiono wtasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki. Poza stot
obrabiarki moze wystawac tylko nieobcigzona czes¢ korpusu (czeS¢ korpusu za obsadg).
Przypadki przedstawione na rys. 5 sg niedopuszczalne.
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Rys. 4. Wiasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki

Wielkos¢ Wymiary stotu obrabiarki
imadta a M
100 12 M10x35-10,9
125 12 M10x35-10,9
150 18 M16x45-10,9
175 18 M16x45-10,9
200 18 M16x45-10,9

Tab. 2. Wymiary stotu obrabiarki
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Rys. 5. Niedopuszczalne potozenie imadfa na stole obrabiarki

5.4. Mocowanie przedmiotow obrabianych

Wktadki szczekowe powinny by¢ osadzone w szczekach imadta z luzem gwarantujgcym
prawidtowe mocowanie przedmiotu obrabianego. WielkoS¢ luzu powinna wynosi¢ L=0,2 mm

(£0,01mm).

Rys. 6. Doktadno$¢ ustawienia wkitadek szczekowych
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Ustawianie wktadek szczekowych:
« poluzowac Sruby (6, 13) i ustawi¢ wielkoS¢ luzu L=0,2 (£0,01) mm
« za pomocg czujnika pomiarowego sprawdzi¢ rownolegtos¢ powierzchni wkiadki
szczekowej w stosunku do podstawy korpusu, ktéra powinna wynosi¢ £0,01mm

Czynnosci ustawcze wykonac dla szczeki statej i ruchome;j.

Po zakonczeniu obrobki przedmiotu nalezy:
« oczysci¢ prowadnice korpusu, wkiadki szczekowe, szczeki i Srube pociggowa,
+ doktadnie oczysci¢ szczeliny miedzy wkladkami szczekowymi a szczekami,

Jezeli w trakcie mocowania przedmiotu wkiladki szczekowe nie osiadajq na
prowadnicach szczek nalezy:

« zdemontowac wkiadki szczekowe,

« oczysci¢ i posmarowac¢ smarem powierzchnie wspodtpracujace ze szczeka,

« za pomoca srub mocujacych wkiladki szczekowe ustawic¢ wiasciwg wielkos¢

wymiaru L.

Niedopuszczalne jest uderzanie mtotkiem po wkitadkach szczekowych, przedmiocie
obrabianym, prowadnicach korpusu i kluczu podczas mocowania przedmiotu
obrabianego.
Nie wolno przedtuzac ramienia klucza.

Ksztatt, grubosS¢ i sposdb mocowania przedmiotéw w szczekach imadta przedstawiony
na rys. 7. jest niedopuszczalny. Prawidtowa praca wktadek szczekowych nastepuje gdy
zaciskanie przedmiotu zachodzi na odcinku AB (rys7.). GruboS¢ przedmiotéw mocowanych w
szczekach imadta (wymiar P, rys. 7.) nie powinna by¢ mniejsza niz 1/3h (wymiar h wg rys 2.).
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Rys. 7. Niedopuszczalne ksztatty przedmiotu obrabianego
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Na rys. 8, rys. 9, rys. 10 przedstawiono przypadki mocowania przedmiotéw obrabianych o
ksztattach nieregularnych.
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Rys. 8. Sposdb mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym

Wiasciwg skuteczno$¢ mocowania przedmiotu obrabianego uzyskuje sie gdy Smin > 1/2S.

/

Smin

Rys. 9. Sposdb mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym
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Mocowanie przedmiotu o zbieznosci mniejszej niz 1:100 moze byc¢ skuteczne pod warunkiem,
ze przedmiot mocowany jest na catej dtugosci szczek.
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Rys. 10. Sposdb mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym

Wktadke szczekowq nalezy osadzi¢ na prowadnicach szczeki podczas:
* mocowania przedmiotu brzegami szczek
* mocowania przedmiotu przy wykorzystaniu powierzchni rowkowanej szczeki statej
« mocowanie przedmiotu wktadkami szczekowymi pryzmowymi i wktadkami szczekowymi
ze stopniem
* mocowanie wktadkami szczekowymi z nacieciami

Przy mocowaniu watkdw za pomocg wktadki szczekowej pryzmowej druga wktadka
szczekowa musi by¢ gtadka.

6. Wyposazenie imadet maszynowych precyzyjnych

6.1. Wyposazenie standardowe

Element wyposazenia Ilos¢ sztuk

Klucz imbusowy

tapa dociskowa

Klucz nasadowy

Zderzak

Wopust ustalajgcy

NN = =N

Sruby do wpustéw ustalajacych

Fot. 1. Standardowe wyposazenie imadet precyzyjnych typu FPZB
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W skfad wyposazenia standardowego imadta maszynowego precyzyjnego oprocz kluczy, $rub i
tap dociskowych wchodzi rowniez zderzak. Przykrecany do boku szczeki statej pozwala
pozycjonowac przedmioty obrabiane w kierunku réwnolegtym do powierzchni wktadek
szczekowych.

Fot. 2. Sposdb mocowania zderzaka na szczece statej
6.2. Wyposazenie dodatkowe

W wyposazeniu dodatkowym imadet maszynowych precyzyjnych znajdujg sie
nastepujgce elementy:

a) wkiadki szczekowe

Fot. 3. Wkiadki szczekowe gtadkie Fot. 4. Wkiadki szczekowe pryzmowe  Fot. 5. Wkiadki szczekowe rowkowane
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7. Konserwacja imadel maszynowych precyzyjnych modutowych

Po zakonczeniu pracy nalezy:

+ oczysci¢ imadto,

+ zdemontowac¢ wkiadki szczekowe,

« oczysci¢ wkiadki szczekowe oraz szczeki,

« posmarowac niewielkg iloscig smaru powierzchnie wktadek szczekowych
wspotpracujgcych ze szczekami,

« za pomocg $rub mocujgcych wkiadki szczekowe ustawi¢ wiasciwg wielkos¢ wymiaru L
(pkt. 5.4),

+ zabezpieczy¢ imadto srodkiem antykorozyjnym.

8. Warunki bezpieczenstwa pracy

» Kazdy obstugujacy przyrzad przed przystgpieniem do jego eksploatacji powinien
zapoznac sie z niniejszg instrukcjg i SciSle jej przestrzegad.

« Po zauwazeniu nieprawidtowosci dziatania lub uszkodzenia przyrzadu, nalezy
natychmiast przerwac prace i poinformowac o tym dozor.

« Naprawy i remonty przyrzadu mogg by¢ dokonywane tylko przez osoby majace
odpowiednie kwalifikacje.

 obstugujacy powinien stosowac sie do lokalnych przepiséw BHP.

9. Uwagi koncowe
» Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji zapewnig dtugg i niezawodng
prace przyrzadu.

* W wyniku nie przestrzegania niniejszej instrukcji, zadne reklamacje wynikajgce z tego
tytutu nie bedg uwzgledniane przez producenta.
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