Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Handler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewahrleistungsanspriiche zustandig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgemaBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschédigung durch Fremd-
einwirkung und normaler Verschlei sind von der Gewahrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen“ finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un contrdle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que |'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service aprés-
vente et les pieces détachées », a I'adresse www.proxxon.com.

® Avvertenze per I'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si & acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,Assistenza e pezzi di ricambio* sono disponibili
all’indirizzo www.proxxon.com.

(ES Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algin defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafos por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos”
€N WWW.Proxxon.com.

QD) Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen” vindt u
0p WWW.Proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, sa kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
r ionsret, som uc je geelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" a
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det dndé skulle intréffa ndgon defekt ska ni kontakta aterforsaljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast terforséljaren som ér tillgénglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvéndning som t.ex. dverbelastning, skador p& grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Ytterligare information gallande “Service och reservdelar” finns pa
WWW.Proxxon.com.

@ Servisni upozornéni

Vaechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peclivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zavads, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vjrobek koupili. Jen tento
prodejce mize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zéruka se nevztahuje na zavady zplsobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, po$kozeni cizim vlivem nebo normalnim opotrebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily“ najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tam PROXXON (riinleri tiretimden sonra 6zenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, liitfen driind satin aldi§iniz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve Uretici hatalariyla iliskili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asin yiiklenme, yabanc etkisiyle hasar ve normal asinma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

.Servis ve yedek parcalar konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sa poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informacji na temat ,,Serwisu oraz czeéci zamiennych” mozna znalez¢
pod adresem www.proxxon.com.

Cepsucxoe obcnyxusanme

Bee uanenua komnanun PROXXON nocne U3roToBneHiA MPOXOAAT TiATENbHbIA
KoHTponb. Ecnm Bee Xe oBHapyxwTea feceT, obpauTecs K MpoaasLy, y koToporo
nproBpeTeHo M3Renue. IMEHHO OH 0TBEYAET M0 BCEM MPEAYCMATPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3UAM N0 TapaHTMitHbIM 0BA3ATENbCTBAM, KaCAIOLMMCA WCKMIOYUTENbHO
[AeheKTOB MaTEPUANOB 1 U3rOTOBNEHNA.

[apaHTA He pacnpoCTPaHAETCA Ha HEHaANeXaLLee NPUMEHEHNe, Takoe, Hanpumep,
KaK neperpyska, NOBPeX/eHue BCNEACTBUE MOCTOPOHHETO BOAEICTBUA, @ Takke
€CTECTBEHHbI U3HOC.

JlononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepeitcHoe 06cnyxvBsaxye v 3anyacTu' cm. Ha
CaliTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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Deutsch
Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English
Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Francais
Lorsque vous lisez le manuel d’utilisation,
veuillez déplier les pages d'illustration.

Italiano
Per leggere le istruzioni per I'uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espaiiol
Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands
Bij het lezen van de gebruiksaanwijzing
pagina’s met afbeeldingen uitklappen.

Dansk
Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska
Vid Iasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky
Pfi Cteni ndvodu k odsluze rozloZit
stranky s obrazky.

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini diflari gikartin.

Polski
Przy czytaniu instrukciji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pyccxwii
v uTeHMN pyKOBOACTBA N0 SKCMyaTaLym
npocs6a OTKPbIBATL CTPAHNLbI C PUCYHKAMM.
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PROXXON TEILAPPARAT
UT 400

1 Aligemeines

Teilapparate eignen sich, wie der Name schon sagt, zur
Herstellung von Teilungen an Werkstiicken: Typische Bei-
spiele sind Verzahnungen oder Lochkreise. Diese kdnnen
regelméBig oder unregelmaBig sein: Hauptsache, der Ab-
stand ist so wie am Teilapparat eingestellt oder ein Vielfa-
ches davon.

Zum Ausfiihren der gewlinschten Arbeitsaufgabe wird das
in einem Drehfutter bzw. der Planscheibe eingespannte
Werkstiick nach jedem Bearbeitungsvorgang einfach um
den eingestellten Betrag weitergedreht.

Der PROXXON UT 400 ist serienméBig mit einem Schne-
ckengetriebe ausgertistet und wird vornehmlich fiir die Her-
stellung von Zahnradern, Getriebeteilen, Ratschen, Nocken,
usw. eingesetzt.

Es kénnen fast alle Teilungen unter 100 durchgefiihrt wer-
den. Zum Lieferumfang gehdren das Befestigungsmaterial
und 4 Teilscheiben mit: 27/42, 33/40, 34/39 und 36/38
Lochkreisteilung.

Obwohl das Gerat vor allem fiir das Drehmaschinensystem
PD 400 (in Kombination mit der Vertikalfrdse PD 230) und
das Frasmaschinensystem FF 500/BL von PROXXON entwi-
ckelt wurde, ist die horizontale und vertikale Befestigung
praktisch auf jedem geeigneten Nutentisch méglich.

Falls die beiliegenden Nutensteine nicht passen (sie sind auf
das System PD 400 und FF 500/BL mit den entsprechenden
Kreuztischen abgestimmt), miissen vom Benutzer andere Nu-
tensteine mit passender Gewindebohrung beschafft werden.

2 Lieferumfang (Fig 1)

Pos.1  Teilapparat
Pos.2  Befestigungsmaterial
Pos.3  Teilscheiben

3 Befestigung und Montage

Arbeiten mit der PD 400 und der Frase PF 230

Der Teilapparat UT 400 kann direkt auf dem Planschlitten
der Drehmaschine PD 400 befestigt werden.

Dazu muss zunéchst der Oberschlitten mit dem Stahlhalter
abmontiert werden.

Dazu die beiden Innensechskantschrauben laut Fig. 2 her-
ausschrauben und Oberschlitten sowie die Vierkantmutter
in der Nut entnehmen:

Bei entnommenem Oberschlitten werden die Nuten und
Gewindebohrungen sichtbar, mittels derer der Teilapparat
befestigt werden kann, siehe Pos. 1 und 2 in Fig. 3.

Ein Nutenstein mit lose eingeschraubter M6 x 40-Schraube
(im Lieferumfang enthalten) wird nun in die gewiinschte
Nut des Auflagetisches eingeflihrt, siehe Fig. 4. Dann wird

die zweite M6 x 40-Schraube einige Gewindegénge in eine
der Gewindebohrungen Pos. 2 (Fig. 3) eingedreht und der
Teilapparat aufgesetzt wie in Fig. 5 gezeigt. Fig. 6 zeigt den
fertig vertikal montierten Teilapparat.

Fig. 7 zeigt den horizontal montierten Teilapparat. Hierzu
wird dieser mit zwei Schrauben M6 x 25 (im Lieferumfang
enthalten) und den beiden Nutensteinen (ebenfalls im Lie-
ferumfang enthalten) in der gewtinschten Nut Pos. 1 (Fig.
3) befestigt.

Arbeiten mit der FF 500/BL

Bitte beachten: Natiirlich kann der Teilapparat in der glei-
chen Weise auch auf dem Kreuztisch der FF 500/BL be-
festigt werden. Allerdings ist bei der horizontalen Montage
zu beachten, dass hier 4 Innensechskantschrauben M6 x
40 (liegen bei) verwendet werden. Die Lochabstinde im
Grundkorper des Teilapparates und die Nutenabstande sind
in einer Ebene gleich.

Die Fig. 8 und 9 zeigen den Teilapparat in horizontaler bzw.
vertikaler Position.

Zum Abschluss kann das geeignete Spannmittel ange-
schraubt werden. Bitte nur PROXXON-Original-Drehfutter
oder PROXXON-Planscheibe verwenden:

Die Spannmittelaufnahme des Teilapparates ist auf das Zu-
behdr des PROXXON-Zubehdrprogramms abgestimmt. So
konnen beispielsweise alle Drehfutter verwendet werden,
die wir auch fiir unsere Drehmaschine anbieten (siehe Ta-
belle unten), aber z. B. auch unsere Planscheibe. Als Futter
stehen zur Auswahl:

Artikelnummer: | Bezeichnung:

24407 3-Backenfutter, zentrisch spannend

24408 4-Backen-Drehfutter zentrisch
spannend

24410 4-Backen-Drehfutter mit einzeln

verstellbaren Backen

Nahere Informationen {iber unser gesamtes, umfangreiches
Zubehorprogramm fiir Inren UT 400 finden Sie in unserem
Geratekatalog oder unter www.proxxon.com.

4 Arbeiten mit dem Teillapparat:

Der Flansch ist mit einem Zentrierbund mit einer 70 mm-
Passung versehen.

Diese ist zum Befestigen der verschiedenen PROXXON-
3-oder 4-Backen-Futter und der Planscheibe (alles aus
Drehmaschinensystem PD 400) geeignet.

Der Flansch ist am Rand mit Teilstrichen (siehe 1, Fig. 10)
versehen: langer Strich = 10 Grad, kurzer Strich = 5 Grad.
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ACHTUNG!

BEIM DREHEN DES FLANSCHES IMMER DARAUF ACH-
TEN, DASS DIE BEIDEN SECHSKANTSCHRAUBEN (siehe
Fig. 10) GELOST SIND. WAHREND DER BEARBEITUNG
DES WERKSTUCKES (INSBESONDERE BEIM FRASEN)
IST DER FLANSCH DURCH ANZIEHEN DER SECHS-
KANTSCHRAUBEN POS. 2 ZU KLEMMEN.

5 Teilscheiben

Bei dem Teilapparat liegen 4 auswechselbare Teilscheiben
bei, eine ist bereits vormontiert:

Auf Ihnen befinden sich jeweils 2 konzentrische Lochkreise
mit unterschiedlicher Lochanzahl, was bedeutet, dass auch
die Teilung der Lochkreise unterschiedlich ist.

Da jede Teilscheibe, wie gesagt, 2 unterschiedlich geteilte
Lochkreise besitzt, stehen insgesamt 8 mdgliche Teilungen
zur Verfligung. Die Lochanzahl ist auf der Vorderseite der
Teilscheiben eingestanzt. Uber die Bedeutung und die richti-
ge Benutzung der Teilscheiben informiert der folgende Text.

6 Wichtiges und niitzliche Grundlagen

Die Teilung eines Kreises mit diesem Gerét erscheint zu
Beginn relativ kompliziert, ist es aber nicht. Wichtig ist zu
wissen:

DAS SCHNECKENGETRIEBE HAT EINE UNTERSETZUNG
VON 1:40.

Mit anderen Worten: 40 mal muss die Kurbel gedreht wer-
den, bis der Flansch mit dem darauf montierten Spannmit-
tel (Futter) exakt eine Umdrehung durchfiihrt.

Die notwendige Zahl der Kurbelwellenumdrehungen wird
grundsétzlich nach folgender Formel errechnet:

GetrifeLterse_:tzur@ = Erforderliche Kurbeldrehungen
gewiinschte Teilung

Das heiBt fiir uns:

Eine ganze Umdrehung der Kurbel bewegt den Flansch um
360°/40=9°. Umgekehrt bedeutet dies, dass wir, um den
Flansch 1° weiterzudrehen, entsprechend die Kurbel 1/9
Umdrehung drehen miissen.

1. Beispiel

Wir wollen eine ,,20-er“-Teilung herstellen. ,,20-er-Teilung*“
bedeutet, dass wir 20 Formelemente (z. B. Bohrungen) mit
dem exakt gleichen Abstand auf einem Vollkreis verteilen
méchten. Dies erfordert natiirlich, dass eine volle Umdre-
hung des Flansches, bzw. des Werkstiicks in 20 einzelne
Schritte unterteilt wird.

Das heiBt: 360° Grad geteilt durch 20 Schritte macht 18° pro
Schritt! Mit der oben vorgestellten Gleichung rechnen wir:

40 _
20 = 2 Kurbeldrehungen

Das heiBt, wenn wir zwei Kurbelumdrehungen ausfiihren,
dreht sich der Flansch, bzw. das Futter, um exakt 18 °, also
den gewiinschten Betrag weiter: Wie wir eben gesehen ha-
ben, dreht sich der Flansch pro Kurbelumdrehung 9°, ergibt
bei 2 vollen Umdrehungen 2 mal 9°= 18°, also genau un-
seren oben ausgerechneten , Teilungsschritt".

Leider geht es nicht immer glatt, wie bei diesem Beispiel. Be-
nétigt man eine 15er Teilung, sieht dies folgendermaBen aus:

2. Beispiel

Nun wollen wir eine ,,15-er"-Teilung herstellen. d. h. einen
vollen Kreis mit 15 Formelementen, z. B. Bohrungen auf ei-
nem Lochkreis, auffiillen.

Bei einer 15-er Teilung betrdgt ein Schritt, um den sich
der Flansch pro ,Bearbeitungsgang” weiterdreht, 360°/15
Schritte=24°/Schritt.

Wenn wir noch mal mit den neuen Werten und der be-
kannten Formel rechnen, stellen wir fest, dass wir mit der
Kurbellibersetzung von 1:40 keine ganzzahlige Anzahl von
Kurbelumdrehungen benétigen:

% = 2,666 Kurbeldrehungen

Wegen des ,krummen“ Restes miissen wir nun eine pas-
sende Teilscheibe aussuchen, mit deren Lochanzahl und
der sich dadurch ergebenden Teilung unser gewiinschter
Umdrehungswinkel ,nachbilden” Iasst.

Zu diesem Zwecke gibt es im Anhang eine Auswahltabelle,
mit der wir einfach die fir unsere Teilung bendtigte Teil-
scheibe finden kénnen.

Die jeweiligen Spalten und Zeilen der Tabelle haben folgen-
de Bedeutung:

7 Bedeutung der Werte in der Auswahltabelle fiir
die Teilscheibe

Spalte a: durchzufiihrende (gewtinschte) Teilung
Spalte b: entsprechende , Schrittweite® in Grad
(360° geteilt durch die Teilung)
Spalte c: erforderliche Anzahl an ,vollen“
Kurbelumdrehungen
Spalte d: zusétzliche Locher, die zum Durchfiihren der

gewdinschten Teilung (mit verschiedenen
Teilscheiben) erforderlich sind.

Die verschiedenen Angaben aus Spalte d sind auch den
jeweils mdglichen Teilscheiben zugeordnet: Es kann ja
durchaus sein, dass man den gewiinschten Kurbelwinkel
mit verschieden Teilscheiben bei unterschiedlich groBer Lo-
chanzahl erzielen kann: Der benétigte gleiche Winkel kann
ja bei unterschiedlicher Teilung der Teilscheibe mit jeweils
verschiedener Lochanzahl gebildet werden.

Suchen wir also in unserer Spalte a den Wert fiir die ge-
wiinschte Teilung, also ,15“. In der dazugehdrigen Zeile
gibt uns die benachbarte Spalte den Wert der Gradschritte
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an, namlich 24° pro Schritt. Daneben steht ,2“, das bedeu-
tet ,2 volle Umdrehungen®, dazu dann noch (ebenfalls da-
neben) 18 Locher auf der 27-er Scheibe (18 ,zusétzliche”
Locher geteilt durch 27 Lécher macht 0,6666, der Wert, der
uns nach der Rechung oben noch zu den beiden vollen Um-
drehungen unter Berlicksichtigung der Flanschiibersetzung
zu unserer bengtigten Schrittweite fehit!).

Oder, anders formuliert:

3 Locher auf der 27er Lochscheibe entsprechen 1/9
Drehung der Kurbel (also einem Grad des Flansches, da
40x9=360 sind, siehe weiter oben). 1/15 Teilung entspricht
24 Grad (15x24=360 Grad). Wir missen daher die Kurbel
24/9 mal drehen. Also, 2 volle Umdrehungen und 18 Lécher
auf der Scheibe mit 27er Teilung.

8 Wie man in der Praxis vorgeht, zeigen wir
anhand dieses Beispiels

Réndelschraube an der Kurbel 16sen und Pin auf den Durch-
messer der 42/27-er Teilscheibe bringen, mit dem gearbei-
tet werden muB: Der 27-er Lochkreis ist hier der innere von
beiden. Réndelschraube wieder festziehen.

1. Gewiinschte Teilung in der Tabelle heraussuchen und
die passende Teilscheibe wéhlen.

2. Bei Bedarf gewahlte Teilscheibe einsetzen. Siehe dazu
Kapitel: ,Auswechseln der Teilscheiben®

3. Werkstiick einspannen und in 0-Position (Ausgangsstel-
lung) bringen. Achtung: Darauf achten, dass der Flansch
frei drehen kann und nicht mit geklemmt ist.

4. Kurbelpin in einem Loch auf dem passenden Lochkreis
einrasten

5. Flansch klemmen, dann ersten Bearbeitungsvorgang
durchfihren.

6. Klemmung wieder losen.

7. Den (oberen) Sektorbegrenzer (1, Fig.11) soweit im Uhr-
zeigersinn drehen, bis er an dem noch eingerasteten
Kurbelpin 3 anschlagt.

8. Den unteren Sektorbegrenzer 2 um die Anzahl der zu-
sétzlich erforderlichen Locher (der Tabellenwert aus
Spalte ,,d“!) im Uhrzeigersinn drehen. Der obere Sektor-
begrenzer bleibt dabei an dem eingerasteten Kurbelpin
angeschlagen.

9. Den Kurbelpin ausrasten und die Kurbel drehen. Die Po-
sition von Sektorbegrenzer A dient dabei als Markierung
fir die urspriingliche Kurbelstellung: Mit seiner Hilfe
konnen also die vollen Umdrehungen abgezéhlt werden.

10. Der Sektorbegrenzer 2 markiert den Abstand entspre-
chend der zusétzlich benétigten Locher: Diese befinden
sich ja jetzt ,eingeschlossen” zwischen den beiden
Sektorbegrenzern: Also drehen wir (iber die vollen Um-
drehungen hinweg (markiert durch Sektorbegrenzer
1) die Kurbel bis zum Anschlag an Sektorbegrenzer 2
und arretieren sie dort. So haben wir mit der Kurbel die
gewiinschte Anzahl der vollen Umdrehungen plus die
bendtigten zusétzlichen Locher zuriickgelegt.

11. Flansch wieder klemmen und Bearbeitung durchfiihren.

12. Flansch nach der Bearbeitung l6sen

13. Die aus den Sektorbegrenzern gebildete ,Schere” dre-
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hen, so dass Sektorbegrenzer 1 wieder an der Kurbel
anschldgt. Sektorbegrenzer 2 dreht sich automatisch
mit. Darauf achten, dass der Abstand der beiden (d. h.
der Winkel der ,Schere) wahrend der Arbeit nicht ver-
&ndert wird! Dieser Abstand wird wéhrend der gesam-
ten Arbeit ,mitgefiihrt”.

14. Kurbelpin aus der Arretierung ziehen, zwei volle Um-
drehungen durchfiihren (bitte an Sektorbegrenzer 1
orientieren) und dariiber hinaus weiterdrehen bis zum
Anschlag an Sektorbegrenzer 2.

15. Flansch wieder klemmen und Bearbeitung durchftihren.

16. Die beschriebenen Schritte wiederholen, bis alle ge-
wiinschten Bearbeitungen durchgefihrt sind.

9 Das Auswechseln der Teilscheiben geschieht
wie folgt (siehe Fig. 12)

1. Réndelschraube 1 losen und Kurbel 2 entfernen. Dis-
tanzstiick 3 abziehen.

2. Die Einheit mit den Sektorbegrenzungen wird ebenfalls
entfernt, siehe Fig. 13.

3. Die Teilscheibe nach dem Ldsen der beiden Kreuz-
schlitzschrauben (1, Fig. 14) entfernen, neue aufstecken
und mit den beiden Schrauben befestigen.

10 Umstecken des Schneckentriebs mitsamt
der Kurbel

Es gibt prinzipiell die Mdglichkeit, den Schneckentrieb mit-
samt der Kurbel umzustecken: Es ist méglich, je nach Mon-
tagesituation oder Arbeitsaufgabe die gesamte Baueinheit
von zwei Seiten des Grundkorpers in die Einsteckoffnung
einzufiihren. Dazu die Madenschraube 1 gemaB Fig. 15 16-
sen. Das gesamte Schneckengetriebe (mit Fiihrungshiilse,
Teilscheibe und Kurbel) herausziehen.

Achtung!

Sehen Sie sich jetzt das Schneckengetriebe mit der Fiih-
rungshiilse genau an (Fig. 16). Sie konnen feststellen, dass
die Hiilse exzentrisch gebohrt wurde.

Dies ist am besten zu erkennen an der schneckenseitigen
Materialstérke der Hiilse. Wenn Sie nun die gesamte Einheit
in die gewiinschte Offnung des Grundkorpers des Teilap-
parats einfiihren, unbedingt darauf achten, dass sich die
starke Materialseite unten befindet Grund: Die Schnecke
steht etwas nach oben weg, lasst sich dadurch aber beim
Einschieben in die Offnung leichter mit der Verzahnung
auf dem Drehflansch (alo der Futteraufnahme des UT 400)
Lverzahnen“.

Wichtig fiir ein ordentliches Arbeiten ist das Vermeiden von
»Spiel“ zwischen Kurbel und Hauptspindel. Eine fast spiel-
freie Verbindung wird hergestellt, indem Sie jetzt nach dem
Einfiihren durch Drehen der gesamten Einheit die Schnecke
nach unten auf das Zahnrad driicken. Drehen Sie um ca.
45 bis 60 Grad, bis Sie Widerstand spiiren. Drehen Sie nun
das ganze wieder 1 bis 2 Grad zuriick (im Interesse einer
Lleichtgangigen® Kurbel) anschlieBend das ganze noch mit
Madenschraube fixieren.



PROXXON DIVIDING HEAD UT 400

1 In general

As already implied by the name, dividing heads are suitable
for manufacturing divisions on work pieces: typical exam-
ples are gear teeth or bolt circles. These can be regular or
irregular: The main thing is that the spacing is as set on the
dividing head or a multiple of it.

To carry out the required task, the work piece clamped in a
lathe chuck or face plate is simply turned further by the set
amount after each machining operation.

The PROXXON UT 400 is equipped with a worm gear as
standard and is mainly used for the manufacture of gear
wheels, gear parts, ratchets, cams, etc.

Virtually all divisions of less than 100 can be executed. De-
livery includes the mounting parts and 4 index plates with:
27/42, 33/40, 34/39 and 36/38 bolt circle divisions.

Although the device was primarily developed for the lathe
system PD 400 (in combination with the vertical miller PD
230) and the PROXXON milling machine system FF 500/BL,
horizontal and vertical mounting is possible on practically
any suitable T-slot table.

If the enclosed slot nuts do not fit (they are coordinated to
the PD 400 and FF 500/BL system with the corresponding
compound tables), the user must procure other slot nuts
with matching tapped holes.

2 Scope of delivery (Fig. 1)

Pos. 1 Dividing head
Pos. 2 Mounting parts
Pos. 3 Index plates

3 Fastening and assembly

Working with the PD 400 and the PF 230 milling cutter

The dividing head UT 400 can be mounted directly on the
cross slide of the lathe PD 400.

The top slide with the tool post must first be removed.

Unscrew the two Allen screws as shown in Fig. 2 and re-
move the top slide and the square nut in the groove:

removing the top slide reveals the grooves and tapped
holes by means of which the dividing head can be mounted,
see Pos. 1 and 2 in Fig. 3.

A slot nut with loosely screwed in M6 x 40 screw (included)
is now inserted into the required groove of the support ta-
ble, see Fig. 4. The second M6 x 40 screw is then screwed
several threads into one of the tapped holes Pos. 2 (Fig.
3) and the dividing head is fitted as shown in Fig. 5. Fig. 6
shows the completed vertically assembled dividing head.

Fig. 7 shows the horizontally assembled dividing head. This
is fastened with two M6 x 25 screws (included) and both slot
nuts (also included) in the required groove, Pos. 1 (Fig. 3).

Working with the FF 500/BL

Please note: The dividing head can, of course, also be
mounted by the same method on the compound table FF
500/BL. With horizontal assembly, however, please note
that 4 Allen screws M6 x 40 (included) must be used in this
case. The hole spacing in the base body of the dividing head
and the slot clearances are the same in one plane.

Fig. 8 and 9 show the dividing head in horizontal and verti-
cal position.

Lastly, the suitable clamping device can be screwed on.
Please use only PROXXON original lathe chuck or PROXXON
face plate:

The clamping device holder of the dividing head is coordi-
nated to the accessories of the PROXXON accessories pro-
gramme. For example, it is possible to use all lathe chucks
that we also offer for our lathes (see table below), but also,
e.g., our face plate. The chucks available:

Article number: | Designation:

24407 3-jaw chuck, centrically clamped
24408 4-jaw lathe chuck, centrically clamped
24410 4-jaw lathe chuck with individually

adjustable jaws

You will find more information on our entire comprehensive
accessories programme for your UT 400 in our device cata-
logue or at www.proxxon.com.

4 Working with the dividing head

The flange is provided with a centring collar with a 70 mm fit.

This is suitable for fastening the various PROXXON 3- or
4-jaw chucks and the face plates (all from the lathe system
PD 400).

The edge of the flange has graduation marks (see 1, Fig.
10): long mark = 10 degrees, short mark = 5 degrees.

ATTENTION!

WHEN TURNING THE FLANGE; ALWAYS ENSURE THAT
BOTH HEXAGON SCREWS (see Fig. 10) ARE LOOSENED.
WHILE MACHINING THE WORK PIECE (ESPECIALLY
WHEN MILLING), THE FLANGE MUST BE CLAMPED BY
TIGHTENING THE HEXAGON SCREWS POS. 2.



5 Index plates

The dividing head comes with 4 interchangeable index
plates, one of which is already pre-mounted:

Each of them has 2 concentric bolt circles with a different
number of holes, which means that the division of the pitch
circles is also different.

Given that each index plate, as mentioned above, has 2 dif-
ferently divided bolt circles, a total of 8 possible divisions
are available. The number of holes is stamped on the front
of the index plates. The following text provides information
on the meaning and correct use of the index plates.

6 Important and useful basics

The division of a circle with this device may seem relatively
complicated at first, but it is not. Important to know:

THE WORM GEAR HAS A REDUCTION RATIO OF 1:40.

In other words: The crank must be turned 40 times until
the flange with its mounted clamping device (chuck) makes
exactly one revolution.

The required number of crankshaft revolutions is always
calculated using the following formula:

w = Required crank revolutions
Required divisiong
For us this means:
A full revolution of the crank moves the flange by
360°/40=9°. Conversely, this means that in order to turn
the flange 1° further, we must turn the crank by a 1/9 revo-
lution.

1. Example

We want to establish a “20” division. “20 division” means
that we want to distribute 20 form elements (e.g. holes)
with exactly the same spacing on a full circle. This of course
requires that one full revolution of the flange, or work piece,
is divided into 20 individual steps.

That means: 360° degrees divided by 20 steps equals 18°
per step! Based on the equation presented above, we cal-
culate:

@ _ .
20 = 2 crank revolutions

This means that if we make two revolutions of the crank,
the flange, or the chuck, will turn further by exactly 18°,
i.e. the required amount: As we have just seen, if the flange
rotates 9° per crank revolution, this results in 2 times
9° = 18° for 2 full revolutions, i.e. exactly our “division
step” calculated above.

But it doesn’t always work out smoothly, as in this example.
A division of 15 would look like this:
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2. Example

We now want to create a “15” division, i.e. fill a full circle
with 15 shape elements, e.g. drill holes on a bolt circle.

For a 15 division, one step by which the flange contin-
ues to turn further per “machining process” is 360°/15
steps=24°/step.

If we calculate again with the new values and the known
formula, we find that we do not need an integral number of
crank revolutions with the crank ratio of 1:40:

% = 2,666 crank revolutions
Because of the “odd” remainder, we now must choose a
suitable index plate whose number of holes and the result-
ing division can “reproduce” our desired rotation angle.

There is a selection table in the appendix for this purpose,
which helps us to easily find the index plate required for
our division.

The respective columns and lines of the table have the fol-
lowing meaning:

7 Meaning of the values in the selection table
for the index plate

Columna:  (required) division to be performed

Column b:  corresponding “increment” in degrees (360°
divided by the division)

Columnc:  required number of “full” crank revolutions

Columnd:  additional holes required for performing

the required division (with different index
plates).

The various specifications from column d are also assigned
to the possible index plates: It is quite possible to achieve
the required crank angle by using different index plates with
different numbers of holes: The required identical angle can
be formed with different divisions of the index plate, each
with a different number of holes.

So in our column a we look for the value for the required
division, i.e. “15”. In the corresponding row, the adjacent
column gives us the value of the degree steps, namely 24°
per step. Next to it is “2”, which means “2 full revolutions”,
plus (also next to it) 18 holes on the 27 disc (18 “additional”
holes divided by 27 holes equals 0.6666, which, according
to the calculation above, is the value we are missing for the
two full revolutions, taking into account the flange ratio to
our required step size!)

Or, put another way:

3 holes on the 27 perforated disc correspond to 1/9 turn
of the crank (i.e. one degree of the flange, as 40x9=360,
see above). 1/15 division corresponds to 24 degrees
(15x24=360 degrees). So we have to turn the crank 24/9
times. Meaning, 2 full revolutions and 18 holes on the disc
with 27 division.



8 This example shows how to approach this in
practice

10 Re-inserting the worm gear together with
the crank

Loosen the knurled screw on the crank and move the pin to
the diameter of the 42/27 index plate which must be used:
The 27 bolt circle here is the inner of the two. Retighten
knurled screw.

1. Find the required division in the table and select the ap-
propriate index plate.

2. If necessary, insert the selected index plate. See the
chapter: “Changing the index plates”

3. Clamp work piece and move to 0-position (initial positi-
on). Attention: Make sure that the flange can turn freely
and is not jammed.

4. Engage the crank pin in a hole on the appropriate bolt

circle.

Clamp flange, then perform first machining operation.

Loosen the clamp.

Turn the (upper) sector limiter (1, Fig.11) clockwise until

it strikes the still engaged crank pin 3.

8. Turn the lower sector limiter 2 clockwise by the number
of additional holes required (the table value from co-
lumn “d”!) The upper sector limiter remains in contact
with the engaged crank pin.

9. Disengage the crank pin and turn the crank. The po-
sition of sector limiter A serves as a marking for the
original crank position: with its help, the full revolutions
can be counted.

10. The sector limiter 2 marks the spacing according to the
additionally required holes: these are now “enclosed”
between the two sector limiters: so we turn the crank
beyond the full revolutions (marked by sector limiter 1)
until the limit stop at sector limiter 2 and lock it there.
This completes the required number of full revolutions
with the crank, plus the additional holes required.

11. Clamp flange again and carry out machining.

12. Loosen flange after machining

13. Turn the “scissors” formed by the sector limiters so that
sector limiter 1 strikes the crank again. Sector limiter 2
rotates along automatically. Make sure that the distance
between the two (i.e. the angle of the “scissors”) is not
changed during work! This distance is “carried along”
during the entire work.

14. Pull the crank pin from the latch, perform two full re-
volutions (please refer to sector limiter 1) and continue
turning until the limit stop at sector limiter 2.

15. Clamp flange again and carry out machining.

16. Repeat the described steps until all required machining
operations are performed.

Noo

9 The index plates are changed as follows (see
Fig. 12)

1. Release knurled screw 1 and remove crank 2. Pull off
spacer 3.

2. The unit with the sector limits is also removed, see Fig. 13.

3. Remove the index plate after loosening the two Phillips
screws (1, Fig. 14), fit new ones and secure with the
two screws.

It is basically possible to reposition the worm gear together
with the crank: depending on the assembly situation or
task, it is possible to insert the entire assembly unit into the
insertion opening from two sides of the base body.

Loosen the headless screw 1 according to Fig. 15. Pull out
the entire worm gear (with guide sleeve, index plate and
crank).

Attention: Now take a close look at the worm gear with the
guide sleeve (Fig. 16). You can see that the sleeve has been
drilled eccentrically.

This can best be seen by the material thickness of the
sleeve on the worm side. If you now insert the entire unit
into the required opening of the base body of the dividing
head, make sure that the strong material side is at the bot-
tom. Reason: the worm is positioned slightly upwards, but
this makes it easier to “intermesh” with the teeth on the
rotary flange (the feed receiver of the UT 400) when insert-
ing it into the opening.

Avoiding “play” between crank and main spindle is impor-
tant for proper working. After insertion, a nearly backlash-
free connection is established by turning the entire unit and
pressing the worm downwards onto the gear wheel. Turn by
approx. 45 to 60 degrees until you feel resistance. Now turn
the entire unit back by 1 to 2 degrees (in the interest of a
“smooth-running” crank) and then fix with a headless screw.
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DIVISEUR PROXXON UT 400

1 Généralités

Comme leur nom I'indique, les diviseurs servent a réaliser
des divisions sur des piéces : Les dentures ou cercles de
trous en sont des exemples typiques. Ces divisions peuvent
étre régulieres et irréguliéres : Le principal est que I'écart
soit réglé comme sur le diviseur ou qu'il représente un mul-
tiple de cet écart.

Pour réaliser la tache souhaitée on imprime simplement,
a la piéce serrée dans un mandrin ou sur le plateau circu-
laire, un quantum de rotation supplémentaire aprés chaque
opération d’usinage.

Le PROXXON UT 400 est équipé de série d’une transmission a
vis sans fin et s’utilise principalement pour fabriquer des pi-
gnons, des pieces de transmission, des cliquets, cames, etc.

Presque toutes les divisions inférieures a 100 sont réali-
sables. Sont compris dans le matériel livré la quincaille-
rie de fixation et 4 disques diviseurs dotés de cercles de
trous correspondant aux divisions suivantes : 27/42, 33/40,
34/39 et 36/38.

Bien que I'appareil ait été développé pour le systéme de
tours PD 400 (associé a la fraiseuse verticale PD230) et le
systéme de fraiseuses FF 500/BL de PROXXON, la fixation
horizontale et verticale est possible sur pratiquement toute
table a gorges appropriée.

Si les coulisseaux joints ne vont pas (ils sont harmonisés
avec le systeme PD 400 et la FF 500/BL équipés des tables
croisées correspondantes), I'utilisateur doit se procurer
d’autres coulisseaux présentant un alésage fileté approprié.

2 Fourniture (fig. 1)

Pos. 1 Diviseur
Pos. 2 Quincaillerie de fixation
Pos. 3 Disque diviseurs

3 Fixation et montage

Travailler avec le PD 400 et la fraiseuse PF 230

Le diviseur UT 400 peut étre directement fixé sur le chariot
plan du tour PD 400.

A cette fin, il faut commencer par démonter le chariot supé-
rieur avec le porte-outil.

A cette fin, dévisser les deux vis Allen sur la fig. 2 et retirer
le chariot supérieur et I'écrou carré présent dans la gorge :
Aprés avoir retiré le chariot supérieur, les rainures et les
alésages taraudés permettant de fixer le diviseur de-
viennent visibles, voir les pos. 1 et 2 de la fig. 3.

Introduire maintenant, dans la gorge souhaitée de la table
d’appui, un coulisseau a vis M6 x 40 (livrée d’origine) vissée
sans serrer, voir fig. 4. Visser ensuite de quelques tours la
deuxieme vis M6 x 40 dans I'un des alésages taraudés pos.
2 (fig. 3) puis poser le diviseur comme indiqué dans la fig.
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5. La fig. 6 montre le diviseur fini de monter a la verticale.
La fig. 7 montre le diviseur monté & I'horizontale. A cette fin,
ce dernier est fixé dans la gorge souhaitée, pos. 1 (fig. 3)
a I'aide de deux vis M6 x 25 (livrées d’origine) et des deux
coulisseaux (également livrés d’origine).

Travailler avec la FF 500/BL

Remarque importante : Le diviseur peut également étre fixé
de la méme maniére sur la table croisée de la FF 500/BL. Il
faut toutefois se rappeler, en cas de montage a I'horizontale,
d’utiliser ici les 4 vis Allen M6 x 40 (livrées d’origine). Les es-
pacements des trous dans le corps de base du diviseur et les
espacements des gorges sont identiques sur un méme plan.

Les fig. 8 et 9 montrent le diviseur en position horizontale
et verticale.

Pour terminer, il est possible de visser le moyen de ser-
rage approprié. Merci de n’utiliser qu’un mandrin PROXXON
d’origine ou un plateau circulaire PROXXON :

Le logement pour le moyen de serrage du diviseur est har-
monisé avec les accessoires issus de la gamme d’acces-
soires PROXXON. Ainsi par exemple peuvent étre utilisés
tous les mandrins que nous proposons aussi pour notre
tour (voir le tableau ci-dessous), mais aussi par ex. notre
plateau circulaire. Les mandrins suivants sont disponibles :

N° d’article : | Désignation d’appareil :

24407 Mandrin a 3 mors, serrage concentrique

24408 Mandrin a 4 mors, serrage concentrique

24410 Mandrin & 4 mors réglables individuel-
lement

Dans notre catalogue d’appareils ou sur www.proxxon.com,
vous trouverez des informations détaillées sur I'ensemble de
notre vaste gamme d’accessoires destinés a votre UT 400.

4 Travailler avec I’appareil diviseur

Le flasque est équipé d’un collet de centrage a dispositif
d’ajustement 70 mm.

Ce dernier convient pour fixer différents mandrins PROXXON
a 3 ou 4 mors et le plateau circulaire (tous provenant du
systéme de tour PD 400).

Le bord du flasque présente des traits de graduation (voir
1, fig. 10) : trait long = 10 degrés, trait court = 5 degrés.

ATTENTION !

AU MOMENT DE FAIRE TOURNER LE FLASQUE,
TOUJOURS VEILLER A DESSERRER PREALABLEMENT
LES DEUX VIS HEXAGONALES (voir fig. 10). PENDANT
L'USINAGE DE LA PIECE (PENDANT LE FRAISAGE NO-
TAMMENT), IL FAUT BRIDER LE FLASQUE EN SERRANT
LES VIS HEXAGONALES POS. 2.



5 Disques diviseurs

Au diviseur sont joints 4 disques diviseurs interchangeables ;
un disque est déja prémonté :

Sur ces disques se trouvent respectivement 2 cercles de
trous concentriques présentant des nombres de trous diffé-
rents, ce qui signifie que la division des cercles de trou est
également différente.

Vu que chaque disque présente comme indiqué 2 cercles
de trous différemment divisés, le nombre total possible de
divisions disponibles s’éléve a 8. Le nombre de trous est
poingonné sur le devant des disques diviseurs. Le texte qui
suit vous informe sur la signification et I'utilisation correcte
des disques diviseurs.

6 Principes fondamentaux importants et utiles

Au début, la division d’un cercle avec cet appareil pourra
paraitre relativement compliquée, or ce n’est pas le cas. Il
importe de savoir que :

LA TRANSMISSION A VIS SANS FIN A UNE DEMULTIPLI-
CATION DE 1:40.

En d’autres termes : il faut imprimer 40 tours a la manivelle
pour que le flasque avec le moyen de serrage monté dessus
(le mandrin) exécute précisément un tour complet.

Le nombre nécessaire de tours de manivelle se calcule fon-
damentalement selon la formule suivante :

Démultiplication
7‘1? !a_transmlsglqn = Nombre de tours de manivelle nécessaires
Division souhaitée

Pour nous, cela signifie que :

un tour complet de la manivelle déplace le flasque de
360°/40 = 9°. Inversement, cela signifie que pour faire
tourner le flasque d’un degré supplémentaire, il faut impri-
mer 1/9e de tour a la manivelle.

1er exemple

Nous voulons réaliser une « division de 20 ». Une « division
de 20 » signifie que nous voulons répartir de maniére exac-
tement équidistante 20 éléments formés (des alésages par
ex.) sur un cercle complet. Cela suppose naturellement de
subdiviser un tour complet du flasque et/ou de la piece en
20 étapes individuelles.

Cela signifie donc : 360 degrés divisés par 20 pas donnent
18° par pas ! A I'aide de I'équation présentée plus haut,
nous calculons donc :

@ _ .
20 = 2 tours de manivelle

Cela signifie que si nous exécutons deux tours de manivelle,
le flasque et/ou le mandrin se déplace exactement de 18°,
donc du quantum souhaité : Comme nous venons de le voir,
le flasque tourne de 9° par tour de manivelle, donc 2 tours
complets donnent 2 fois 9° = 18°, donc exactement notre «
pas de division » calculé plus haut.

Malheureusement, les choses ne se passent pas toujours
aussi bien que dans cet exemple. Si I'on veut une division
de 15, les choses se présentent comme suit :

2e exemple

Nous voulons maintenant réaliser une « division de 15 »,
c’est-a-dire garnir un cercle complet de 15 éléments de
forme, par ex. d’alésages sur un cercle de trous.

Avec une division de 15, le flasque exécute par « opération
de travail » un pas de rotation supplémentaire de 360°/15
pas = 24° par pas.

Si nous calculons encore une fois avec les nouvelles
valeurs et la formule connue, nous constatons qu’avec la
démultiplication de manivelle de 1:40 nous n’avons pas
besoin d’un nombre entier de tours de manivelle :

% = 2,666 tours de manivelle

Le nombre restant, « malcommode », nous oblige mainte-
nant a choisir un disque diviseur adéquat dont le nombre de
trous et la division qui en résulte permettent de « reproduire
» notre angle de rotation souhaité.

A cette fin, un tableau de sélection situé en annexe nous
permet de trouver facilement le disque diviseur requis pour
notre division.

Les colonnes et lignes respectives du tableau ont la signi-
fication suivante :

7 Signification des valeurs dans le tableau de
sélection du disque diviseur

Colonne a: Division (souhaitée) a réaliser

Colonne b:  «Largeur de pas » correspondante, en
degrés (360° divisés par la division)

Colonne ¢:  Nombre nécessaire de tours « complets » de
manivelle

Colonne d:  Trous supplémentaires nécessaires pour

réaliser la division souhaitée (avec différents
disques diviseurs).

Les différentes indications provenant de la colonne d sont
également assignées aux disques diviseurs respectivement
possibles : Il est également parfaitement possible d’obtenir
I'angle de manivelle souhaité avec différents disques divi-
seurs présentant des nombres de trous différemment éle-
vés : L'angle identique requis peut étre reproduit avec une
division différente du disque diviseur présentant un nombre
de trous respectivement différent.

Nous cherchons donc dans notre colonne a la valeur de la
division souhaitée, donc « 15 ». Sur la ligne afférente, la
colonne voisine nous indique la valeur des pas en degrés,
a savoir 24° par pas. A cté se trouve « 2 », qui signifie « 2
tours complets » ; ensuite sont indiqués (également a coté)
18 trous sur le disque de 27 (18 trous « supplémentaires »
divisés par 27 trous, ce qui donne 0,6666 c.-a-d. la valeur
qui nous manque, selon le calcul ci-dessus, pour les deux
tours complets en tenant compte de la démultiplication de
flasque pour la largeur de pas dont nous avons besoin !).
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Ou pour formuler cela autrement :

3 trous sur le disque de 27 trous correspondent a 1/9e de
tour de manivelle (donc a un degré du flasque vu que 40x9
= 360, voir plus haut). Une division 1/15 représente 24
degrés (15x24 = 360 degrés). Nous devons donc tourner la
manivelle 24/9 fois. Donc 2 tours complets et 18 trous sur
le disque a division de 27.

8 L'exemple ci-aprés montre comment procéder
dans la pratique

Desserrer la vis moletée sur la manivelle et amener la
broche sur le diamétre du disque diviseur de 42/27 avec
lequel il faut travailler : Des deux cercles, celui de 27 trous
est le cercle intérieur. Revisser fermement la vis moletée.

1. Chercher la division souhaitée dans le tableau et choisir
le disque diviseur adéquat.

2. Mettre le disque diviseur en place suivant besoin. Voir
a ce sujet le chapitre : « Remplacement des disques
diviseurs »

3. Serrer la piece a usiner et 'amener en position 0 (po-
sition de départ). Attention : Veiller a ce que le flasque
puisse tourner librement et qu’il ne soit pas bridé.

4. Faire encranter la broche de manivelle dans un trou sur
le cercle de trous adapté.

5. Brider le flasque puis exécuter la premiére opération
d’usinage.

6. Défaire ensuite le bridage.

7. Tourner le limiteur (supérieur) de secteur (1, fig. 11)
dans le sens horaire jusqu’a ce qu'il bute contre la bro-
che 3 de manivelle encore encrantée.

8. Dans le sens horaire, tourner le limiteur inférieur de
secteur 2 du nombre de trous supplémentaires néces-
saires (c.-a-d. de la valeur dans la colonne « d » du
tableau !). Ce faisant, le limiteur supérieur de secteur
reste en butée contre la broche de manivelle encrantée.

9. Décranter la broche de manivelle et tourner cette derni-
ere. La position du limiteur de secteur A sert ce faisant
de marquage de la position d’origine de la manivelle :
Donc avec son aide, les tours complets peuvent étre
comptés.

10. Le limiteur de secteur 2 marque I’écart conformément
au nombre de trous supplémentaires requis : Ces trous
sont maintenant « cernés » par les deux limiteurs de
secteur : Donc nous tournons la manivelle de deux tours
complets (marqués par le limiteur de secteur 1) jusqu’a
la butée contre le limiteur de secteur 2 et la stoppons
la-bas. Nous avons décrit avec la manivelle le nombre
souhaité de tours complets, plus les tours supplémen-
taires requis.

11. Rebrider le flasque et effectuer I'usinage.

12. Détacher le flasque apres I'usinage

13.Tourner les « ciseaux » formés par les limiteurs de
secteur afin que le limiteur de secteur 1 bute de nou-
veau contre la manivelle. Le limiteur de secteur 2 tourne
automatiquement avec. Veiller a ce que I'écart entre les
deux (c’est-a-dire I'angle des « ciseaux ») ne soit pas
modifié pendant le travail ! Cet écart « suit » pendant
I'intégralité du travail.
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14. Sortir la broche de manivelle de son dispositif d’arrét,
imprimer deux tours complets (orientez-vous s.v.p.
sur le limiteur de secteur 1) puis continuez de tourner
jusqu’a la butée contre le limiteur de secteur 2.

15. Rebrider le flasque et effectuer I'usinage.

16. Répéter les étapes décrites jusqu’a ce que tous les usi-
nages soient accomplis.

9 Le remplacement des disques diviseurs a lieu
comme suit (voir fig. 12)

1. Desserrer la vis moletée 1 et retirer la manivelle 2. Re-
tirer la piece d’écartement 3.

2. Enlever également I'unité avec délimitations des
secteurs, voir fig. 13.

3. Retirer le disque diviseur apres avoir desserré les deux
vis a empreinte cruciforme (1, fig. 14), I'enfiler a nou-
veau et le fixer a I'aide des deux vis.

10 Enficher ailleurs la transmission a vis sans
fin avec la manivelle

Il est fondamentalement possible d’enficher ailleurs la
transmission a vis sans fin avec la manivelle : Il est pos-
sible, suivant la situation de montage ou la tache de travail,
d’introduire I’ensemble de I'unité par les deux cotés du bati
dans 'orifice d’enfichage.

A cette fin, desserrer la vis sans téte 1 selon la fig. 15.
Extraire I'ensemble de la transmission a vis sans fin (avec
douille de guidage, disque diviseur et manivelle).

Attention : examinez maintenant attentivement la transmis-
sion a vis sans fin avec la douille de guidage (fig. 16). Vous
pouvez constater que la douille a été alésée excentrée.
Cela se reconnait le mieux a I'épaisseur de la matiére de
la douille sur le c6té de la vis sans fin. Si maintenant vous
introduisez I'ensemble de I'unité dans I'orifice souhaité du
corps de base du diviseur, veillez impérativement a ce que
le coté épais de la matiére se trouve en bas. Motif : la vis
sans fin fait un peu saillie vers le haut, mais de la sorte elle
« engréne » plus facilement avec la denture sur le flasque
rotatif (donc le logement de mandrin de I'UT 400) pendant
I'insertion dans I'orifice.

Limportant, pour travailler correctement, est d’éviter qu’il y
ait du « jeu » entre la manivelle et la broche principale. Une
jonction presque sans jeu est établie si, apres I'introduction
en tournant de I'ensemble de I'unité, vous poussez la vis
sans fin vers le bas sur le pignon. Imprimez une rotation
d’env. 45 a 60 degrés jusqu’a sentir une résistance. Main-
tenant, tournez I'ensemble en arriére de 1 a 2 degrés (afin
que la manivelle n’oppose pas de résistance mécanique),
puis fixez ensuite 'ensemble en position a I'aide de la vis
sans téte.



(I™) APPARECCHIO DIVISORE UT 400 PROXXON

1 Informazioni generali

Come suggerisce il nome, gli apparecchi divisori sono adatti
a realizzare divisioni sui pezzi: Esempi tipici sono dentature
per ingranaggi o diametri di foratura. Questi possono essere
regolari o irregolari: La cosa principale & che la distanza sia
quella impostata sull’apparecchio divisore o un multiplo di
essa.

Per eseguire il lavoro desiderato, il pezzo bloccato in un
mandrino autocentrante o in una piattaforma viene sempli-
cemente ruotato della quota impostata dopo ogni operazio-
ne di lavorazione.

I PROXXON UT 400 & dotato di serie di un ingranaggio con
vite senza fine e viene utilizzato soprattutto per la produzio-
ne di ruote dentate, parti di ingranaggi, cricchetti, camme,
eccentrici, ecc.

Con questo apparecchio si possono eseguire quasi tutti i
frazionamenti al di sotto di 100. La fornitura comprende il
materiale di fissaggio e 4 dischi divisori: per diametro di
foratura 27/42, 33/40, 34/39 e 36/38.

Nonostante I'apparecchio sia stato sviluppato soprattutto
per il sistema tornio PD 400 (in combinazione con la fre-
satrice verticale PD 230) e la fresatrice FF 500/BL della
PROXXON, il fissaggio orizzontale e verticale & possibile
praticamente su qualsiasi tavolo scanalato adatto.

Se i dadiaT in dotazione non sono adatti (essi sono abbinati
al sistema tornio PD 400 e alla fresatrice FF 500/BL con i
corrispondenti tavoli a croce), I'utente deve procurarsi altri
dadi a T con un foro filettato adatto.

2 Fornitura (Fig. 1)

avvitata allentata, vedi Fig. 4. Poi avvitare la seconda vite
M6 x 40 qualche passo di filetto in uno dei fori filettati Pos. 2
(Fig. 3) e appoggiare I'apparecchio divisore come mostrato
in Fig. 5. Fig. 6 mostra I’apparecchio divisore finito montato
verticalmente.

Fig. 7 mostra I'apparecchio divisore finito montato orizzon-
talmente. A tale scopo, I'apparecchio divisore viene fissato
nella scanalatura desiderata, Pos. 1 (Fig. 3), utilizzando due
viti M6 x 25 (in dotazione) e i due dadi a T (tasselli scorre-
voli) (anch’essi in dotazione).

Lavorare con la fresatrice FF 500/BL

Da notare che: L'apparecchio divisore puo essere montato
allo stesso modo anche sulla tavola a croce della fresatrice
FF 500/BL. Tuttavia, per il montaggio orizzontale occorre
tenere presente che vanno utilizzate 4 viti a esagono incas-
sato M6 x 40 (in dotazione). La distanza tra i fori nel corpo
base dell’apparecchio divisore e la distanza tra le scanala-
ture & la stessa su un unico piano.

Fig. 8 e Fig. 9 mostrano I'apparecchio divisore nella posizio-
ne orizzontale o verticale.

Infine, & possibile avvitare I'attrezzo di serraggio adatto.
Utilizzare solo mandrini autocentranti originali PROXXON o
piattaforme PROXXON:

L'alloggiamento dell’attrezzo di serraggio dell’apparecchio
divisore & adattato agli accessori compresi nella gamma
di accessori PROXXON. Cosi, ad esempio, possono essere
utilizzati tutti i mandrini autocentranti che offriamo anche
per il nostro tornio (vedi tabella sottostante), ma anche,
p.e., la nostra piattaforma. Come mandrino sono disponibili
a scelta:

Pos. 1 Apparecchio divisore

Pos. 2 Materiale di fissaggio Numero articolo: | Denominazione;

Pos. 3 Dischi divisori 24407 Mandrino autocentrante a 3 griffe

3 Fissaggio e montaggio 24408 Mandrino autocentrante a 4 griffe
24410 Mandrino a 4 griffe singolarmente

Lavorare con il sistema tornio PD 400 e la fresatrice-
foratrice PF 230

L"apparecchio divisore UT 400 pud essere montato diretta-
mente sulla slitta trasversale del tornio PD 400.

Per fare ci0, € necessario prima rimuovere la slitta superio-
re con torretta portautensili.

A tale scopo, svitare le due viti a esagono incassato come
illustrato in Fig. 2 e rimuovere la slitta superiore e il dado
quadrato nella scanalatura:

Una volta rimossa la slitta superiore, diventano visibili le
scanalature e i fori filettati, per mezzo dei quali & possibile
fissare I"apparecchio divisore, vedi Pos. 1 e 2 in Fig. 3.

Nella scanalatura desiderata del tavolo portapezzi viene
quindi inserito un dado a T con vite M6 x 40 (in dotazione)

regolabili

Ulteriori informazioni sulla nostra intera e vasta gamma di
accessori per il vostro apparecchio divisore UT 400 sono
disponibili sul nostro catalogo utensili o sul sito www.
proxxon.com.

4 Lavorare con I’apparecchio divisore

La flangia & dotata di un collare di centraggio con attacco
da 70 mm.

Questo & adatto per il fissaggio dei vari mandrinia 3 0 4
griffe PROXXON e della piattaforma (tutti del sistema tornio
PD 400).

La flangia e dotata di tacche (vedi 1, Fig. 10) sul bordo:
tacca lunga = 10 gradi, tacca corta = 5 gradi.
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ATTENZIONE!

GIRANDO LA FLANGIA, FARE SEMPRE ATTENZIONE
CHE ENTRAMBE LE VITI A TESTA ESAGONALE (vedi
Fig. 10) SIANO ALLENTATE. PER LA LAVORAZIONE DEL
PEZZO (SOPRATTUTTO ALLA FRESATURA) LA FLANGIA
DEVE ESSERE BLOCCATA SERRANDO LE VITI A TESTA
ESAGONALE POS. 2.

5 Dischi divisori

L'apparecchio divisore & dotato di 4 dischi divisori inter-
cambiabili, uno dei quali & gia premontato:

su ciascuno di essi vi sono 2 diametri di foratura concentrici
con un numero di fori diverso, il che significa che anche la
divisione dei diametri di foratura é diversa.

Poiché ogni disco divisore ha, come gia detto, 2 diametri
di foratura divisi diversamente, sono disponibili un totale
di 8 possibili divisioni. Il numero di fori & stampato sulla
facciata anteriore dei dischi divisori. Il testo seguente for-
nisce informazioni sul significato e sull’utilizzo corretto dei
dischi divisori.

6 Informazioni di base importanti e utili

La divisione di un cerchio con questo apparecchio puo
sembrare relativamente complicato all’inizio, ma non lo é.
Importante da sapere:

L'INGRANAGGIO CON VITE SENZA FINE HA UN RAPPOR-
TO DI RIDUZIONE DI 1:40.

In altre parole: la manovella deve essere girata 40 volte fin-
ché la flangia con I'attrezzo di serraggio (mandrino) monta-
to su di essa effettua esattamente un giro.

Il numero di giri richiesto della manovella viene calcolato
principalmente in base alla seguente formula:

Rapporto di riduzione _ .. . e
Divisione desiderata — giri di manovella richiesti

Per noi, cio significa:

Un intero giro della manovella muove la flangia di
360°/40=9°. Al contrario, cio significa che per poter ruotare
ulteriormente la flangia di 1°, dobbiamo girare di conse-
guenza la manovella 1/9 di giro.

Esempio 1

Vogliamo realizzare una divisione da «20». «divisione da
20» significa che vogliamo distribuire 20 elementi sagomati
(p.e. fori) con esattamente la stessa distanza su un cerchio
intero. Naturalmente, cio richiede che una rotazione com-
pleta della flangia o del pezzo in lavorazione venga suddivi-
sa in 20 singoli passi.

Cio significa: 360° gradi divisi per 20 passi fanno 18° per
passo! Con la formula presentata sopra, calcoliamo:

40
20 = 2 giri di manovella
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Cio significa che se effettuiamo due giri di manovella, la
flangia, o il mandrino, ruota esattamente di 18°, cioé la quo-
ta desiderata. Come abbiamo appena visto, la flangia ruota
di 9° per ogni giro di manovella, il risultato & 2 volte 9° =
18° per 2 giri completi, cioé esattamente il nostro «passo di
divisione» calcolato sopra.

Purtroppo non sempre tutto fila liscio, come in questo
esempio. Se si ha bisogno di una divisione di 15, cio avvie-
ne nel modo seguente:

Esempio 2

Dunque vogliamo realizzare una divisione «da 15», cioé ri-
empire un cerchio completo con 15 elementi sagomati, p.e.
dei fori su un diametro di foratura.

Con una divisione da 15, un passo con cui la flangia con-
tinua a ruotare per ogni «passaggio di lavorazione» € di
360°/15 passi=24°/passo.

Se calcoliamo di nuovo con i nuovi valori e la formula nota,
constatiamo che con il rapporto di manovella di 1:40 non
abbiamo bisogno di un numero intero di giri della manovella:

% = 2,666 giri di manovella

A causa del resto «storto», ora dobbiamo scegliere un disco
divisore adatto, con il cui numero di fori e la divisione risul-
tante & possibile «riprodurre» il nostro angolo di rotazione
desiderato.

A questo scopo, in allegato & disponibile una tabella di se-
lezione con la quale possiamo facilmente trovare il disco
divisore necessario per la nostra divisione.

Le rispettive colonne e righe della tabella hanno il signifi-
cato seguente:

7 Significato dei valori della tabella di selezione
per il disco divisore

Colonna a: divisione (desiderata) da eseguire

Colonna b: corrispondente «passo» in gradi (360° diviso
per la divisione)

Colonna c¢:  numero di «interi» giri di manovella richiesti
Colonna d: fori aggiuntivi, necessari per effettuare la divi-
sione desiderata (con diversi dischi divisori).

| differenti dati della «colonna d» sono assegnati anche ai
possibili dischi divisori. E possibile che I'angolo di mano-
vella desiderato possa essere raggiunto con diversi dischi
divisori con un numero di fori differente. L'angolo uguale
richiesto puo essere formato, con diverse divisioni del disco
divisore, anche con un numero differente di fori.

Cerchiamo quindi nella nostra «colonna a» il valore per la
divisione desiderata, cioé «15». Nella riga corrispondente,
la colonna adiacente ci da il valore dei passi in gradi, cioé
24° per passo. Accanto troviamo «15», che significa «2 giri
interi»; inoltre (anche accanto) 18 fori sul disco da 27 (18
fori «aggiuntivi» divisi per 27 fori fanno 0,6666: il valore
che ci manca, secondo il calcolo sopra riportato, ai due giri



interi considerando il rapporto di trasmissione della flangia
al nostro passo richiesto!)

Oppure, per dirlo diversamente:

3 fori sul disco divisore da 27 corrispondono a 1/9 di giro
della manovella (cioe a un grado della flangia, perché
40x9=360, vedi sopra). La divisione 1/15 corrisponde a 24
gradi (15x24=360 gradi). Percio dobbiamo girare la mano-
vella per 24/9 volte. Quindi, 2 giri interi e 18 fori sul disco
con divisione da 27.

8 Questo esempio mostra come procedere
nella pratica

Allentare la vite zigrinata sulla manovella e portare il pin
al diametro del disco divisore 42/27 con il quale si deve
effettuare la lavorazione: Il diametro di foratura da 27 qui
¢ quello interno di entrambi. Stringere nuovamente la vite
a testa zigrinata.

1. Cercare la divisione desiderata nella tabella e selezio-
nare il disco divisore adatto.

2. Se necessario, utilizzare il disco divisore selezionato.
Vedi a tal proposito il capitolo: «Sostituzione dei dischi
divisori»

3. Serrare il pezzo e portarlo alla posizione 0 (posizione
di partenza). Attenzione: fare attenzione che la flangia
possa ruotare liberamente e non sia bloccata.

4. Innestare il pin della manovella in un foro sul diametro
di foratura (cerchio) adatto.

5. Bloccare la flangia, poi eseguire la prima operazione di
lavorazione.

6. Allentare di nuovo il bloccaggio.

7. Girare il limitatore di settore (superiore) (1, Fig. 11) in
senso orario finché batte il pin 3 della manovella che &
ancora innestato.

8. Girare il limitatore di settore inferiore 2 in senso orario
per il numero di fori aggiuntivi necessari (= valore di
tabella nella colonna «d»!). Durante cio, il limitatore del
settore superiore rimane attaccato al pin della mano-
vella innestato.

9. Disinnestare il pin della manovella e girare la manovella.
La posizione del limitatore di settore A serve come mar-
catura per la posizione originale della manovella: con
il suo aiuto e possibile quindi contare tutti i giri interi
che si fanno.

10. Il limitatore di settore 2 effettua la marcatura della di-
stanza in corrispondenza dei fori aggiuntivi richiesti.
Questi sono ora «racchiusi» tra i due limitatori di set-
tore: quindi giriamo la manovella per giri interi (marcati
dal limitatore di settore 1) fino alla battuta del limitatore
di settore 2 e la blocchiamo li. In questo modo, con la
manovella abbiamo coperto il numero desiderato di giri
interi piu i fori aggiuntivi richiesti.

11. Bloccare di nuovo la flangia ed eseguire la lavorazione.

12. Allentare la flangia dopo la lavorazione

13. Girare la «forbice» formata dai limitatori di settore in
modo tale che il limitatore di settore 1 sia di nuovo a
battuta della manovella. Il limitatore di settore 2 gira au-
tomaticamente insieme. Fare attenzione che la distanza

tra i due (cioé I'angolo della «forbice») non venga modi-
ficata durante il lavoro! Questa distanza viene «riportata
» per tutta la durata del lavoro.

14. Estrarre il pin della manovella dall’'innesto, fare due giri
interi (orientarsi al limitatore di settore 1) e continuare a
girare fino alla battuta sul limitatore di settore 2.

15. Bloccare di nuovo la flangia ed eseguire la lavorazione.

16. Ripetere i passi descritti finché tutte le lavorazioni desi-
derate sono state effettuate.

9 La sostituzione dei dischi divisori avviene
come segue (vedi Fig. 12)

1. Allentare la vite a testa zigrinata 1 e rimuovere la mano-
vella 2. Sfilare il distanziatore 3.

2. Anche I'unita con i limitatori di settore viene rimossa,
vedi Fig. 13.

3. Rimuovere il disco divisore dopo aver svitato le due viti
con intaglio a croce (1, Fig. 14), infilarne un altro e fis-
sarlo con le due viti.

10 Cambio di posizione dell’ingranaggio con vite
senza fine insieme alla manovella

In linea di principio, sussiste la possibilita di riposiziona-
re I'ingranaggio a vite senza fine insieme alla manovella.
A seconda della situazione di montaggio o del compito di
lavoro, & possibile infilare I'intero gruppo nell’apertura di
inserimento da due lati del corpo base.

A tale scopo, svitare la vite senza testa 1 secondo Fig. 15.
Estrarre il completo ingranaggio a vite senza fine (con bus-
sola guida, disco divisore e manovella).

Attenzione: a questo punto, osservare attentamente I'ingra-
naggio a vite senza fine con la bussola guida (Fig. 16). Puoi
constatare che la bussola ¢ stata forata in modo eccentrico.
Cio lo si nota meglio dallo spessore del materiale della
bussola sul lato della vite senza fine. Nel momento in cui
si inserisce I'intera unita nell’apertura desiderata del corpo
base dell’apparecchio divisore, assicurarsi che il lato con
materiale pit robusto si trovi nella parte inferiore, motivo:
la vite senza fine & posizionata leggermente verso I'alto,
tuttavia cio rende piu facile «ingranarla» con la dentatura
della flangia girevole (quindi dell’alloggiamento mandri-
no dell’apparecchio divisore UT 400) quando la si spinge
nell’apertura.

Per un lavoro corretto & importante evitare del «gioco» tra
manovella e fuso operatore. Un accoppiamento quasi privo
di gioco viene realizzato premendo la vite senza fine verso il
basso sulla ruota dentata dopo I'inserimento, girando tutto
il gruppo. Girare di circa 45-60 gradi fino a percepire una
resistenza. Ora girare il tutto indietro di 1 0 2 gradi (nell’in-
teresse di una manovella «scorrevole») e poi fissare il tutto
con la vite senza testa.
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(ES) APARATO DIVISOR PROXXON UT 400

1 Generalidades

Los aparatos divisores se adaptan, tal como su nombre lo
indica, para la realizacion de divisiones en piezas: Ejemplos
tipicos son dentados y circulos de aguijeros. Estos pueden
ser regulares o irregulares: Lo principal es que la distancia
sea como ajustada en el aparato divisor o un mdltiplo de ella.
Para la ejecucion de la tarea deseada, la pieza es sujetada
en un plato de torno o bien un plato de arrastre, y tras cada
procedimiento de mecanizado se avanza en una distancia
ajustada.

EI PROXXON UT 400 esta equipado de serie con un engra-
naje helicoidal y se emplea preferentemente para la fabri-
cacion de ruedas dentadas, piezas de engranajes, carracas,
levas, etc.

Se pueden realizar practicamente todas las divisiones infe-
riores a 100. Al alcance de suministro pertenecen el mate-
rial de fijacion y 4 discos divisores con: 27/42, 33/40, 34/39
y 36/38 divisiones de circulo de agujeros.

Si bien el aparato ante todo ha sido desarrollado para el sis-
tema de torno PD 400 (en combinacion con la fresa vertical
PD 230) y el sistema de maquinas fresadoras FF 500/BL de
PROXXON, la fijacion horizontal y vertical es practicamente
posible sobre cualquier mesa ranurada apropiada.

En caso que los tacos de corredera adjuntos no sean ade-
cuados (estan ajustados al sistema PD 400 y FF 500/BL con
las mesas en cruz correspondientes), por parte del usuario
se deben, en caso necesario, obtener tacos de corredera
con taladros roscados adecuados.

2 Volumen de suministro (Fig. 1)

Pos.1 Aparato divisor
Pos.2 Material de fijacion
Pos. 3 Discos divisores

LN~

3 Fijacion y montaje

Trabajar con el PD 400 y la fresa PF 230

El aparato divisor UT 400 puede ser fijado directamente
sobre el carro transversal del torno PD 400.

Para ello se debe desmontar primero el carro superior con
el portaherramientas.

Ademas, desenroscar ambos tornillos de hexagono interior
segun Fig. 2 y extraer el carro superior asi como la tuerca
cuadrada de la ranura:

Con el carro superior retirado se hacen visibles las ranuras
y los taladros roscados mediante los cuales se puede fijar
el aparato divisor, véase Pos. 1y 2 en Fig. 3.

Un taco de corredera con un tornillo M6 x 40 enroscado flo-
jo (incluido en el volumen de suministro) se introduce ahora
en la ranura deseada de la mesa de apoyo, véase Fig. 4. A
continuacion se enrosca un segundo tornillo M6 x 40 algu-
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nos pasos de rosca en uno de los taladros roscados Pos. 2
(Fig. 3) y se coloca el aparato divisor como se muestra en
la Fig. 5. Fig. 6 muestra el aparato divisor completamente
montado en posicion vertical:

Fig. 7 muestra el aparato divisor completamente montado
en posicion horizontal: Para ello, este se fija con dos torni-
llos M6 x 25 (incluidos en el volumen de suministro) y am-
bos tacos de corredera (asimismo incluidos en el volumen
de suministro) en la ranura deseada Pos. 1 (Fig. 3).

Trabajar con la FF 500/BL

Por favor observe: Naturalmente el aparato divisor también
puede ser fijado de manera similar sobre la mesa en cruz
de la FF 500/BL. Sin embargo se debe observar durante
el montaje horizontal que aqui se emplean 4 tornillos de
hexagono interior M6 x 40 (estan adjuntos). Las distancias
entre los orificios en el cuerpo basico del aparato divisor
y las distancias entre las ranuras son iguales en un nivel.

Las Fig. 8 y 9 muestran el aparato divisor en posicion hori-
zontal o bien vertical.

Finalmente se puede atornillar el elemento de sujecion
apropiado. Por favor, emplear nicamente plato de torno
original PROXXON o plato de arrastre PROXXON:

El alojamiento del medio de sujecion del aparato divisor
esta ajustado a los accesorios del programa PROXXON. De
este modo se pueden emplear por ejemplo todos los platos
de torno que también ofrecemos para nuestros tornos (véa-
se tabla abajo) pero p.ej. también nuestro plato de arrastre.
Como mandril se dispone a eleccion:

Numero de articulo: | Denominazione:

24407 Mandril de 3 mordazas, de suje-
cion centrada

24408 Mandril de torno de 4 mordazas
de sujecion centrada

24410 Mandril de torno de 4 morda-

zas con mordazas de regulacion
individual

Mas informacién sobre nuestro extenso programa de acce-
sorios completo para su UT 400 la encontrard en nuestro
catalogo de aparatos o bajo www.proxxon.com.

4 Trabajar con el aparato divisor:

La brida esta provista con un collar de centrado con un
ajuste de 70 mm.

Esta es apropiada para la fijacion de diversos platos PROX-
XON de 3 0 4 mordazas y del plato de arrastre (todos del
sistema de torno PD 400).

La brida esté provista en el borde con lineas de graduacion (véa-
se 1 Fig. 10): linea larga = 10 grados, linea corta = 5 grados.



ATENCION!

AL GIRAR LA BRIDA OBSERVAR SIEMPRE QUE AMBOS
TONILLOS HEXAGONALES (véase Fig. 10) ESTEN
SUELTOS. DURANTE EL MECANIZADO DE LA PIEZA (ES-
PECIALMENTE AL FRESAR) LA BRIDA DEBE SER FIJADA
APRETANDO LOS TORNILLOS HEXAGONALES POS. 2

5 Discos divisores

Al aparato divisor de le adjuntan 4 discos divisores de re-
cambio, uno ya esta premontado:

Sobre ellos se encuentran en cada caso 2 circulos de
agujeros conceéntricos con diferente cantidad de orificios,
lo que significa, que también la division de los circulos de
agujeros es diferente.

Debido a que cada disco divisor, como ya hemos mencio-
nado, posee 2 circulos de agujeros de division diferente, se
dispone en total de 8 divisiones posibles. La cantidad de
orificios esta grabada sobre el lado anterior de los discos
divisores. Sobre el significado y el uso correcto de los dis-
cos divisores le informa el siguiente texto.

6 Fundamentos utiles e importantes

La division de un circulo con este aparato parece de ini-
cio relativamente complicada, pero no lo es. Es importante
saber:

EL ENGRANAJE HELICOIDAL TIENE UNA DESMULTIPLI-
CACION DE 1:40.

En otras palabras: Se debe girar 40 veces la manivela. has-
ta que la brida con el elemento de sujecion (plato) montado
sobre ella ejecute exactamente una vuelta.

La cantidad necesaria de vueltas de manivela se calcula
fundamentalmente de acuerdo a la siguiente formula:

Desmultiplicacion

del engranaje
Divisién deseada

= Vueltas necesarias de la manivela

Esto para nosotros quiere decir:

Una vuelta completa de la manivela mueve la brida en
360°/40=9°. A la inversa esto significa que nosotros, para
avanzar la brida por 1°, debemos girar la manivela 1/9 de vuelta.

1. Ejemplo

Queremos establecer una division “de 20”. Una “division
de 20” significa que queremos distribuir 20 elementos de
conformacion (p.ej. taladros) con la distancia exacta entre
si sobre un circulo completo. Esto requiere naturalmente
que una vuelta completa de la brida o bien de la pieza se
divida en 20 pasos individuales.

Esto significa: j360° grados dividido por 20 pasos resultan en
18° por paso! Con la ecuacion arriba presentada calculamos:

40 _ )
20 = 2 vueltas de manivela

Esto quiere decir que, cuando ejecutamos dos vueltas de
manivela la brida o bien el mandril, gira exactamente 18°
en avance, o0 sea la cantidad deseada: Como acabamos de
ver, cuando la brida gira 9° por vuelta de manivela, resultan
en 2 vueltas completas 2 veces 9° = 18°, 0 sea exactamen-
te nuestro ,,paso de division“ arriba calculado.

Lamentablemente no siempre todo es tan directo como en
este ejemplo. Si se necesita una division de 15, esto se
presenta de la siguiente manera:

2. Ejemplo

Ahora queremos realizar una division ,de 15“ , esto es,
llenar un circulo completo con 15 elementos de conforma-
cion, p.ej. taladros sobre un circulo de agujeros.

En una division de 15 un paso en el que la brida avanza
por ,paso de trabajo” es igual a, 360°/15 pasos=24°/paso.

Si nosotros ahora calculamos una vez mas con los nuevos
valores y la formula conocida, comprobaremos que con una
desmultiplicacion de 1:40 no necesitamos una cantidad en-
tera de vueltas de manivela:

% = 2,666 vueltas de manivela

Debido a este resto ,,desigual“ debemos ahora seleccionar
un disco divisor apropiado, con cuya cantidad de orificios y
la division resultante de ella permita ,reproducir nuestro
angulo de rotacion.

Para esta finalidad se dispone en el apéndice una tabla de
seleccion, con la que podemos encontrar de forma sencilla
el disco divisor necesario para nuestra division.

Las correspondientes columnas y filas de la tabla tienen el
siguiente significado:

7 Significado de los valores en la tabla de
seleccion para el disco divisor

Columna a:  division (deseada) a ser realizada

Columna b: ,anchura de paso“ correspondiente en
grados (360° dividido por las divisiones)

Columnac: cantidad necesaria de vueltas de manivela
,completas”

Columna d: orificios adicionales que son necesarios

para la ejecucion de la division deseada
(con diferentes discos divisores).

Las diferentes indicaciones de la columna d estan también
asignadas a los discos divisores correspondientes posibles:
Puede ser absolutamente, que el angulo de manivela de-
seado se pueda alcanzar con diferentes discos divisores
con diversa cantidad de orificios: El angulo similar necesa-
rio ya puede ser formado con diferentes divisiones del disco
divisor en cada caso con diferente cantidad de orificios.

Buscamos entonces en la columna a, el valor para la divi-
sion deseada, 0 sea “15”. El la fila correspondiente la co-
lumna adyacente nos indica el valor en grados, o sea 24°
por paso. A un lado dice “2”, esto quiere decir “2 vueltas
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completas”, a ello ademas (asimismo al lado) 18 orificios
sobre el disco de 27 (j18 orificios “adicionales” divididos
por 27 orificios resultan en 0,6666, el valor que, de acuerdo
al calculo arriba, nos falta a ambas vueltas completas para
nuestra anchura de paso necesaria bajo consideracion de
la transmision de la brida!).

0, dicho de otra manera:

3 orificios sobre el disco divisor de 27 corresponden a 1/9
de vuelta de la manivela (o sea un grado de la brida, debido
a que 40x9=360, ver arriba). Una division 1/15 corresponde
a 24 grados (15x24=360 grados). Por esta razon debemos
girar la manivela 24/9. 0 sea, 2 vueltas completas y 18 ori-
ficios sobre el disco con division de 27.

8 Como se procede en la practica se lo
mostramos a través de este ejemplo

13. Girar la ,tijera“ formada por los dos limitadores de sec-
tor, de manera que el limitador de sector 1 nuevamen-
te haga tope en la manivela. El limitador de sector 2
acompafia automaticamente. jObservar que la distancia
entre ambos (esto es el angulo de la ,tijera“) no sea
modificada durante el trabajo! Esta distancia se ,,acom-
pafia“ durante la totalidad del trabajo.

14, Tirar la clavija de la manivela de la inmovilizacion, rea-
lizar dos vueltas completas (por favor, orientarse por el
limitador de sector 1) y continuar girando mas alla hasta
el tope en el limitador de sector 2.

15. Fijar nuevamente la brida y ejecutar el mecanizado.

16. Repetir los pasos descritos hasta que el mecanizado
deseado haya sido ejecutado.

9 La sustitucion de los discos divisores se
produce de la siguiente manera (véase Fig.12)

Soltar el tornillo moleteado en la manivela y llevar la clavija
al diametro del disco divisor de 42/27, con el que se debe
trabajar: El circulo de agujeros de 27 es en este caso el in-
terior de ambos. Apretar nuevamente el tornillo moleteado.

1. Elegir la division deseada en la tabla y seleccionar el
disco divisor apropiado.

2. En caso necesario colocar el disco divisor selecciona-
do. Véase para ello capitulo: ,Sustitucion de los discos
divisores*

3. Sujetar la pieza y llevarla a la posicion 0 (posicion ini-
cial). Atencion: Observar, que la brida pueda girar libre-
mente y no esté atascada.

4. Encastrar la clavija de la manivela en un orificio sobre el
circulo de agujeros apropiado.

5. Fijar la brida, luego ejecutar el primer procedimiento de
mecanizado.

6. Soltar nuevamente la fijacion.

7. Girar el limitador (superior) de sector (1, Fig.11) en el
sentido de las agujas del reloj, hasta que haga tope con
la clavija de la manivela 3 adn encastrada.

8. Girar el limitador inferior de sector 2 la cantidad adi-
cional de orificios necesarios (jel valor de la tabla de la
columna ,d“!) en el sentido de las agujas del reloj. En
este caso el limitador superior de sector queda a tope
con la clavija de manivela encastrada.

9. Desencastrar la clavija de la manivela y girar esta ul-
tima. La posicion del limitador de sectores A sirve en
este caso como marca para la posicion original de la
manivela: Con su ayuda se pueden contar ahora las
vueltas completas.

10. El limitador de sector 2 marca la distancia de acuerdo
a los orificios adicionalmente necesarios: Estos se en-
cuentran ahora ,encerrados“ entre ambos limitadores
de sectores: Entonces, giramos mas alla de las vueltas
completas (marcadas por el limitador de sector 1) la
manivela hasta el tope en el limitador de sector 2 y la
inmovilizamos alli. De esta manera hemos dejado atras
con la manivela, la cantidad deseada de vueltas com-
pletas mas los orificios adicionales necesarios.

11. Fijar nuevamente la brida y ejecutar el mecanizado.

12. Soltar la brida tras el mecanizado
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1. Soltar el tornillo moleteado 1 y retirar la manivela 2.
Extraer la pieza distanciadora 3.

2. Launidad con los limitadores de sectores asimismo se
retira, véase Fig. 13.

3. Retirar el disco divisor tras soltar ambos tornillos con
ranura en cruz (1, Fig. 14), colocar el nuevo y fijarlo con
ambos tornillos.

10 Transponer el accionamiento helicoidal junto
con la manivela

Existe fundamentalmente la posibilidad de transponer el
accionamiento helicoidal junto con la manivela: Es posible,
segun la situacion de montaje o la tarea de trabajo, intro-
ducir la unidad constructiva completa desde dos lados del
cuerpo basico en la abertura de insercion.

Para ello soltar el tornillo prisionero 1 conforme a la Fig. 15.
Extraer el engranaje helicoidal completo (con casquillo de
guia, disco divisor y manivela).

Atencion: Observe ahora con detenimiento el engranaje he-
licoidal con el casquillo de guia (Fig. 16). Puede comprobar
que el casquillo ha sido taladrado excéntricamente.

Esto puede ser reconocido de la mejor manera por el grosor
de material del casquillo del lado del tornillo helicoidal. Si
ahora introduce la unidad completa en la abertura deseada
del cuerpo bésico del aparato divisor, observe imprescindi-
blemente que el lado de material mas grueso se encuentre
abajo, la razon: El tornillo helicoidal sobresale algo hacia arri-
ba, pero esto, sin embargo, le permite “engranarse” con mas
facilidad sobre el dentado de la brida giratoria (o sea el aloja-
miento del mandril del UT 400) al introducirlo en la abertura.

Es importante para un trabajo correcto de evitar ,juego”
entre la manivela y el husillo principal. Una union casi exen-
ta de juego se establece presionando ahora hacia abajo
sobre la rueda dentada, tras la introduccion por giro de la
unidad completa del tornillo helicoidal. Gire aprox. 45 a 60
grados hasta que perciba una resistencia. Gire ahora todo
de nuevo hacia atras 1 a 2 grados (para garantizar que la
manivela sea ,,de marcha mas suave*) a continuacion fijar
aln todo con el tornillo prisionero.



(ND PROXXON VERDEELMACHINE UT 400

1 Algemeen

Verdeelmachines zijn, zoals de naam al zegt, bestemd voor
het maken van verdelingen op werkstukken: Typische voor-
beelden zijn vertandingen of gatencirkels. Deze kunnen
regelmatig of onregelmatig zijn: het belangrijkste is dat de
afstand hetzelfde is als die ingesteld op de verdeelmachine
of een veelvoud daarvan.

0Om de gewenste taak uit te voeren, wordt het in een draai-
klauwbank of spanplaat geklemde werkstuk na elke bewer-
king gewoon met het ingestelde getal rondgedraaid.

De PROXXON UT 400 is standaard uitgerust met een worm-
wiel en wordt voornamelijk gebruikt voor de productie van
tandwielen, tandwielonderdelen, ratels, nokken, enz.

Bijna alle verdelingen onder de 100 kunnen worden uitge-
voerd. Bevestigingsmateriaal en 4 verdeelschijven worden
meegeleverd. 27/42, 33/40, 34/39 en 36/38 gatencirkel-
verdeling.

Hoewel het apparaat in eerste instantie is ontwikkeld voor
het draaibanksysteem PD 400 (in combinatie met de verti-
cale freesmachine PD 230) en het freesmachinesysteem FF
500/BL van PROXXON, is horizontale en verticale montage
op vrijwel elke geschikte sleuftafel mogelijk.

Als de meegeleverde sleuftafels niet passen (ze zijn afge-
stemd op het PD 400 en FF 500/BL systeem met de bijbe-
horende kruissleden), moet de gebruiker andere sleuftafels

verticaal gemonteerde verdeelmachine.
Fig. 7 toont de horizontaal gemonteerde verdeelmachine.
Hiervoor wordt deze met twee M6 x 25 schroeven (meege-
leverd) en de twee T-moeren (eveneens meegeleverd) in de
gewenste sleuf pos. 1 (fig. 3) vastgezet.

Werken met de FF 500/BL

Let op: Natuurlijk kan de verdeelmachine op dezelfde wijze
ook op de kruisslede van de FF 500/BL worden bevestigd. Bij
horizontale montage worden echter 4 inbusschroeven M6 x
40 (meegeleverd) gebruikt. De gatafstanden in de basis van
de verdeelmachine en de sleufafstanden zijn in één vlak ge-
lijk.

Fig. 8 en 9 geven de verdeelmachine weer in horizontale
respectievelijk verticale positie.

Ten slotte kan het juiste spanmiddel vastgeschroefd wor-
den. Gebruik alleen de originele PROXXON-draaiklauwbank
of PROXXON-spanplaat:

De spanmiddelopname van de verdeelmachine is afge-
stemd op de accessoires van het PROXXON-accessoire-
assortiment. Zo kunnen bijvoorbeeld alle draaibanken die
we 00k voor onze draaimachine aanbieden (zie ondersta-
ande tabel) worden gebruikt, maar ook bijvoorbeeld onze
spanplaat. De volgende klauwplaten zijn beschikbaar voor
selectie:

Artikelnummer: | Denominazione:

met bijpassende schroefboorgaten aanschaffen. 24407 3-Klauwplaat, centrische klemming
24408 4-draaiklauwplaat centrische klem-
2 Leveringsomvang (fig. 1) ming
24410 4-draaiklauwplaat met individueel

Pos.1 verdeelmachine
Pos. 2 bevestigingsmateriaal
Pos. 3 verdeelschijven

W

3 Bevestiging en montage

Werken met de PD 400 en de frees PF 230

De verdeelmachine UT 400 kan direct op de dwarsslede
van de draaimachine PD 400 worden gemonteerd.

Hiervoor moet eerst de bovenste slede met de klemplaat
worden verwijderd. Draai de twee inbusschroeven los zo-
als aangegeven in fig. 2 en verwijder de bovenste slede en
de vierkante moer in de sleuf: Wanneer de bovenste slede
wordt verwijderd, worden de sleuven en schroefboorgaten
waarmee de verdeelmachine kan worden bevestigd zicht-
baar, zie pos. 1 en 2 in fig. 3.

Een T-moer met los ingedraaide M6 x 40 schroef (meege-
leverd) wordt nu in de gewenste sleuf van de machineta-
fel gestoken, zie fig. 4. Vervolgens wordt de tweede M6 x
40-schroef enkele slagen in een van de schroefboorgaten
in pos. 2 geschroefd (fig. 3) en wordt de verdeelmachine
gemonteerd zoals weergegeven in fig. 5. Fig. 6 toont de

instelbare bekken

Voor meer informatie over ons complete, uitgebreide assor-
timent accessoires voor uw UT 400, verwijzen wij naar onze
machinecatalogus of naar www.proxxon.com.

4 Werken met de verdeelmachine

De flens is voorzien van een centreerkraag met een 70 mm
passing.

Deze is geschikt voor het bevestigen van de verschillende
PROXXON 3- of 4-klauwplaten en de spanplaat (allemaal uit
het draaimachinesysteem PD 400).

De flens is op de rand voorzien van graduatielijnen (zie 1,
fig. 10): lange lijn = 10 graden, korte lijn = 5 graden.

LET OP!

LET ER BIJ HET DRAAIEN VAN DE FLENS ALTIJD OP DAT
DE TWEE ZESKANTBOUTEN (zie fig. 10) ZIJN LOSGE-
DRAAID. TIJDENS DE BEWERKING VAN HET WERKSTUK
(VOORAL BIJ HET FREZEN) MOET DE FLENS WORDEN
VASTGEZET DOOR AANDRAAIEN VAN DE ZESKANTBOU-
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TEN POS. 2 OM TE KLEMMEN.

5 Verdeelschijven

De verdeelmachine wordt geleverd met 4 verwisselbare ver-
deelschijven, waarvan er één al voorgemonteerd is:

Daarop bevinden zich telkens 2 concentrische gatencirkels
met een verschillend aantal gaten, wat betekent dat ook de
verdeling van de gatencirkels verschillend is.

Aangezien iedere verdeelschijf, zoals gezegd, 2 verschillende
gedeelde gatencirkels telt, zijn er in totaal 8 mogelijke ver-
delingen. Het aantal gaatjes is aan de voorzijde van de ver-
deelschijf gestanst. De volgende tekst geeft informatie over
de betekenis en het juiste gebruik van de verdeelschijven.

6 Belangrijke en nuttige basisprincipes

De verdeling van een cirkel met dit apparaat lijkt op het
eerste gezicht misschien relatief ingewikkeld, maar dat is
het niet. Belangrijk om te weten:

HET WORMWIEL HEEFT EEN REDUCTIE VAN 1:40

Met andere woorden: De kruk moet 40 maal gedraaid wor-
den tot de flens met het daarop gemonteerde spanmiddel
(klauwplaat) precies een omwenteling voltooid heeft.

Het noodzakelijke aantal krukasomwentelingen wordt in
principe op basis van de volgende formule berekend:

w = Vereiste krukverdraaiingen
Gewenste verdeling
Dat betekent voor ons:

Een volledige omwenteling van de kruk verplaatst de flens
360°/40=9°. Omgekeerd betekent dit dat we, om de flens
1° verder te draaien, de kruk 1/9 omwenteling moeten
draaien.

1 Voorbeeld:

Wij willen een “20 verdeling” verkrijgen. ,20 verdeling“
betekent dat we 20 vormelementen (bijv. boorgaten) met
exact dezelfde afstand op een volledige cirkel willen verde-
len. Dit vereist natuurlijk dat één volledige omwenteling van
de flens, of het werkstuk, wordt verdeeld in 20 afzonderlijke
stappen.

Dat wil zeggen: 360° graden verdeeld door 20 stappen
maakt 18° per stap! Met de hierboven voorgestelde verge-
lijking berekenen wij:

% = 2 krukomwentelingen

Dit betekent dat als we twee krukomwentelingen maken,
de flens, of de klauwplaat, precies 18° zal draaien, d.w.z.
het gewenste getal verder: Zoals we net gezien hebben,
draait de flens 9° per krukomwenteling, wat resulteert in 2
maal 9°= 18° voor 2 volle omwentelingen, dus precies onze
hierboven berekende ,verdeelstap“.
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Helaas verloopt het niet altijd even soepel, zoals in dit voor-
beeld. Als een 15 verdeling vereist is, ziet het er zo uit:

2 Voorbeeld:

Nu willen we een 15 verdeling” maken, d.w.z. een volledi-
ge cirkel vullen met 15 vormelementen, bijv. boorgaten op
een gatencirkel.

Bij een verdeling in 15 bedraagt een stap, waarbij de
flens per ,bewerkingsgang“ verder draait, 360°/15 stap-
pen=24°/stap.

Als wij nog een keer met de nieuwe waarden en de beken-
de formule rekenen, zien we dat er met de krukoverbren-
ging van 1:40 geen sprake is van een heel aantal krukom-
wentelingen.

% = 2,666 krukomwentelingen
Vanwege de ,gebroken’ rest moeten wij nu een passende
verdeelschijf zoeken waarmee het aantal gaten en de daa-
ruit verkregen verdeling onze gewenste omwentelingshoek
»hagevormd“ kan worden.

Hiervoor staat in de bijlage een selectietabel, waarin we
makkelijk de voor onze verdeling vereiste verdeelschijf
kunnen vinden.

De gegeven kolommen en rijen van de tabel hebben de vol-
gende betekenis:

7 Betekenis van de waarden uit de selectietabel
voor de verdeelschijf

Kolom a: (gewenste) uit te voeren verdeling

Kolom b: corresponderende ,,stapgrootte” in graden
(360° gedeeld door de verdeling)

Kolom c: vereist aantal ,,volle* krukomwentelingen

Kolom d: extra gaten die vereist zijn om de gewenste

verdeling te maken (met verschillende
verdeelschijven).

De verschillende gegevens uit kolom d komen weer terug
bij de mogelijke verdeelschijven: De gewenste krukhoek kan
immers met verschillende verdeelschijven bij een verschil-
lend aantal gaten bereikt worden: De vereiste gelijke hoek
kan echter bij een andere verdeling van de verdeelschijf met
een telkens verschillend aantal gaten gevormd worden.

Wij zoeken in onze kolom a de waarde voor de gewenste
verdeling, dus ,,15“. In de bijbehorende rij geeft de kolom
ernaast de waarde van de gradenstappen aan, namelijk
24° per stap. Daarnaast staat ,2“, dat betekent ,2 volle
omwentelingen®, verder nog (ook daarnaast) 18 gaten op
de 27 schijf (18 ,,extra“ gaten gedeeld door 27 gaten geeft
0,6666, de waarde die na de berekening hierboven nog bij
beide volle omwentelingen, waarbij rekening wordt ge-
houden met de flensoverbrenging voor onze vereiste stap-
grootte, ontbreekt!).

0f anders geformuleerd:



3 gaten op de 27 gatenschijf komen overeen met 1/9 ver-
draaiing van de kruk (d.w.z. één graad van de flens, omdat
40x9=360, zie boven). 1/15 verdeling komt overeen met 24
graden (15x24=360 graden). Wij moeten daarom de kruk
24/9 maal draaien. Dus 2 volle verdraaiingen en 18 gaten
op de schijf met 27 verdeling.

8 Hoe men in de praktijk te werk gaat wordt aan
de hand van dit voorbeeld weergegeven

Kartelschroef van de kruk losdraaien en pen op de diameter
van de 42/27-verdeling waarmee gewerkt moet worden,
brengen: De 27 gatencirkel is hier de binnenste van beide.
Kartelschroef weer vastdraaien..

1. Gewenste verdeling in de tabel opzoeken en de geschi-
kte verdeelschijf kiezen.

2. Indien noodzakelijk de gekozen verdeelschijf gebruiken.
Zie hoofdstuk: ,Verwisselen van de verdeelschijven”

3. Werkstuk inspannen en in 0-stand (uitgangspositie)

brengen. Let op: Zorg ervoor dat de flens vrij kan draai-

en en niet wordt vastgeklemd.

Zet de krukpen in een gat op de geschikte gatencirkel.

Zet de flens vast, voer daarna de eerste bewerkingsstap uit.

Maak de klemming weer los.

Draai de (bovenste) sectorbegrenzer (1, fig.11) met de

klok mee totdat deze niet verder kan bij de nog vastge-

klikte krukpen 3.

8. Draai de onderste sectorbegrenzer 2 voor het aantal ver-
eiste extra gaten (de tabelwaarde uit kolom ,,d“!) met de
wijzers van de klok mee. De bovenste sectorbegrenzer
blijft daarbij tegen de vastgeklikte krukpen zitten.

9. Haal de krukpen eruit en draai de kruk. De stand van
sectorbegrenzer A dient daarbij als markering voor de
oorspronkelijke krukinstelling: Met behulp hiervan kun-
nen zo de volle omwentelingen afgeteld worden.

10. Sectorbegrenzer 2 markeert de afstand die overeen-
komt met de vereiste extra gaten: Deze zijn nu immers
»ingesloten” tussen de beide sectorbegrenzers: Dus
draaien wij via de volle omwentelingen (gemarkeerd
door sectorbegrenzer 1) de kruk tot de aanslag op sec-
torbegrenzer 2 en zetten deze daar vast. Zo hebben we
met de kruk het gewenste aantal volle omwentelingen
plus de vereiste extra gaten vastgelegd.

11. Zet de flens weer vast en voer de bewerking uit.

12. Draai de flens na bewerking los

13. Draai de door de sectorbegrenzers gevormde ,,schaar®,
zodat sectorbegrenzer 1 weer tegen de kruk aanloopt.
Sectorbegrenzer 2 draait automatisch mee. Let erop dat
de afstand van beide (d.w.z. de hoek van de ,schaar*)
tijdens het werken niet gewijzigd wordt! Deze afstand
wordt tijdens het hele werk ,meegenomen”.

14.Trek de drukpen uit de vergrendeling, voer twee volle
omwentelingen uit (hierbij oriénteert u zich op sector-
begrenzer 1) en draai daarna verder tot de aanslag op
sectorbegrenzer 2.

15. Zet de flens weer vast en voer de bewerking uit.

16. Herhaal de beschreven stappen tot alle gewenste be-
werkingen uitgevoerd zijn.

No o~

9 Het verwisselen van verdeelschijven gaat als
volgt (zie fig. 12)

1. Draai de kartelschroef 1 los en verwijder kruk 2. Haal de
afstandhouder 3 eraf.

2. De unit met de sectorgrenzen wordt ook verwijderd, zie
fig. 13.

3. Verwijder de verdeelschijf na het losdraaien van de
twee kruiskopschroeven (1, fig. 14), plaats nieuwe en
bevestig deze met de twee schroeven.

10 Omzetten van het wormwiel samen met
de kruk

In principe is het mogelijk om het wormwiel samen met de
kruk om te zetten: Afhankelijk van de montagesituatie of
taak is het mogelijk om de hele unit vanaf twee zijden van
de basis in de insteekopening te brengen.

Draai hiervoor de stelschroef 1 volgens fig. 15 los. Trek het
hele wormwiel (met geleidebus, verdeelschijf en kruk) eruit.

Let op: Kijk nu nauwkeurig naar het wormwiel met de gelei-
debus (fig. 16 ). U kunt zien dat de bus excentrisch geboord is.
Dit is het beste te zien aan de materiaaldikte aan de worm-
zijde van de bus. Als u nu de hele unit in de gewenste
opening in de basis van de verdeelmachine steekt, zorgt
u ervoor dat de dikke materiaalzijde zich aan de onderkant
van de basis bevindt: De worm staat iets omhoog, daardoor
kan hij bij het inschuiven in de opening gemakkelijker op de
tanden van de draaiflens (dus de klauwplaatopname van de
UT 400) worden ingehaakt.

Om netjes te werken is het belangrijk dat er bijna geen
»Speling“ is tussen de kruk en de hoofdspil. Een bijna spe-
lingvrije verbinding wordt gemaakt door de worm na het
inbrengen naar beneden op het tandwiel te drukken door
de hele unit te draaien. Draai hem ca 45 tot 60 graden tot
u weerstand voelt. Draai nu het geheel weer 1 tot 2 graden
terug (om een ,lichtlopende” kruk te verkrijgen) zet daarna
het geheel nog vast met de stelschroef.
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PROXXON DELAPPARAT UT 400

1 Generelt

Delapparater er velegnede, som navnet siger, nar man skal
lave deling af emner: Typiske eksempler er fortandinger og
boltcirkler. De kan vaere regelmassige eller uregelmaessige:
Det vigtigste er, at afstanden er som indstillet pa delappa-
ratet eller en stgrre udgave af denne.

For at udfere den gnskede arbejdsopgave bliver emnet, som
er fastspaendt i en kloplan hhv. en planskive, simpelthen
drejet i den indstillede sterrelse efter hver arbejdsgang.

PROXXON UT 400 er som standard forsynet med et snekke-
gear og bruges farst og fremmest til fremstilling af tandhjul,
dele til gear, skralder, kamme osv.

Neesten alle delinger under 100 kan gennemfgres. Der
folger fastgorelsesmateriale og 4 delskiver med: 27/42,
33/40, 34/39 og 36/38 boltcirkeldeling.

Selvom apparatet fortrinsvis er udviklet til drejesystemet PD
400 (i kombination med vertikalfreeseren PD 230) og freese-
systemet FF 500/BL fra PROXXON, sa er det muligt at fast-
gere det horisontalt og vertikalt pa praktisk talt alle relevante
notborde.

Hvis de vedlagte notsten ikke passer (de passer til systemet
PD 400 og FF 500/BL med de tilsvarende krydshorde), sa mé
man anskaffe andre notsten med en passende gevindboring.

2 Leverancens omfang (fig. 1):

Pos. 1 Delapparat
Pos. 2 Fastgorelsesmateriale
Pos. 3 Delskiver

3 Fastgorelse og montering

Arbejde med PD 400 og fraeseren PF 230

Delapparatet UT 400 kan szttes fast direkte pa PD 400 dre-
jemaskinens tvarslede.

| sa fald skal man fgrst afmontere oversleeden med stélhol-
deren. Og sa skruer man begge de indvendige sekskant-
skruer ud iht. fig. 2 og tager oversladen og firkantmatrikken
i noten af.

Nar man tager oversleeden af, kan man se noterne og ge-
vindboringerne, og det er ved hjelp af dem, at man kan
fastgere delapparatet, se pos. 1 og 2 i fig. 3.

Sa saxtter man en notsten med en lgst fastgjort M6 x
40-skrue (er med i leverancen) ind i den gnskede not pa ar-
bejdsbordet, se fig. 4. Derefter skruer man den anden M6 x
40-skrue et par omdrejninger ned i en af gevindboringerne
pos. 2 (fig. 3), og setter den fast pa delapparatet som vist i
fig. 5. Fig. 6 viser det vertikalt feerdigmonterede delapparat.

Fig. 7 viser det horisontalt monterede delapparat. Derefter
seettes denne fast med to M6 x 25-skruer (er med i leve-
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rancen) og begge notsten (ogsa med i leverancen) i den
pnskede not pos. 1 (fig. 3).

Arbejde med FF 500/BL

Bemark: P& samme méade kan delapparatet naturligvis
0gsa sattes fast pa krydsbordet pa FF 500/BL. Her skal
man dog veere opmaerksom pa, at man skal bruge 4 ind-
vendige sekskantskruer M6 x 40 (falger med). Hulafstanden
i hoveddelen pa delapparatet og notafstandene er ens pa
samme niveau.

Fig. 8 og fig. 9 viser delapparatet i hhv. horisontal og vertikal
position.

Til sidst kan man skrue en egnet spaendeanordning pa.
Anvend kun originale PROXXON-kloplaner eller PROXXON-
planskiver:

Holderen til spaendeanordningerne pa delapparatet passer
til PROXXON-tilbehgret. Det betyder, at man eksempelvis
kan anvende alle kloplaner, som vi ogsé tilbyder til vores
drejebaenke (se tabel nedenfor), men f.eks. ogsa vores
planskive. Fglgende kloplaner er tilgeengelige:

Artikelnummer: | Betegnelse:

24407 3-bakket kloplan med centrisk op-
spanding

24408 4-bakket kloplan med centrisk op-
spanding

24410 4-bakket kloplan med individuelt ind-
stillelige bakker

Du kan finde mere information om alt tilbeharet il UT 400 i
vores udstyrskatalog eller pa www.proxxon.com.

4 Arbejde med delapparatet

Flangen er forsynet med en centreringsring med en 70 mm
tilpasning.

Den er velegnet til at fastgere de forskellige PROXXON 3-
eller 4-bakkede kloplaner og planskiven (fra drejebanksy-
stemet PD 400).

Flangen har delstreger pa kanten (se 1, fig. 10): en lang streg
=10 grader, en kort streg = 5 grader. .

0BS!

NAR MAN DREJER PA FLANGEN, SKAL MAN SIKRE SIG,
AT BEGGE SEKSKANTSKRUER (se fig. 10) ER LOSNEDE.
UNDER BEARBEJDNING AF EMNET (ISAR VED FRAS-
NING) SKAL FLANGEN FASTGORES VED AT SPANDE
SEKSKANTSKRUEN POS. 2.



5 Delskiver

Der folger 4 udskiftelige delskiver med sammen med del-
apparatet, og den ene er allerede formonteret.

De har hver to koncentriske boltcirkler med forskelligt antal
huller, og det betyder, at deling af boltcirklerne ogsé bliver
forskellig.

Eftersom hver delskive som sagt har to forskelligt opdelte
boltcirkler, sa er der i alt 8 mulige delinger til radighed.
Antal huller er stanset ind pa forsiden af delskiverne. | det
folgende finder du information om betydningen af og den
rigtige anvendelse af delskiverne.

6 Vigtig og nyttig grundviden

Deling af et cirkelformet emne med dette apparat virker
i forste omgang relativt kompliceret, men det er det ikke.
Vigtigt at vide:

SNEKKEGEARET HAR EN REDUKTION PA 1:40.

Med andre ord: Man skal dreje kranken 40 gange, indtil
flangen er blevet drejet ngjagtigt en hel omgang ved hjeelp
af den spaendeanordning (kloplan), der er monteret pa den.

Man beregner grundleggende det ngdvendige antal om-
drejninger pa kranken med falgende formel:

Gewenste
verdeling Gearreduktio _ Antal ngdvendige
Den gnskede deling omdrejninger pa kranken

Det betyder:

En hel omdrejning pa kranken beveger flangen
360°/40=9°. Omvendt betyder det, at vi tilsvarende skal
dreje kranken 1/9 for at dreje flangen 1° mere.

1. Eksempel

Vi vil gerne lave en "20’er”-deling. En "20’er”-deling be-
tyder, at vi gnsker at fordele 20 formelementer (f.eks. bo-
ringer) med preecis den samme afstand pa en hel cirkel.
Det kreaever naturligvis, at vi opdeler en hel omdrejning pa
flangen hhv. emnet i 20 individuelle trin.

Det betyder: 360° grader divideret med 20 trin er lig med
18° pr. trin. Ved hjeelp af ligningen ovenfor kan vi derfor
regne fplgende ud:

% = 2 omdrejninger pa flangen

Det betyder, at nar vi laver to omdrejninger pé kranken, sa
drejer flangen, hhv. kloplanen sig praecis 18 ° videre, dvs.
det gnskede antal: Som vi netop har set, drejer flangen sig
9° pr. omdrejning af kranken, og med to hele omdrejninger
giver det 2 gange 9° = 18°, dvs. pracis det "delingstrin”,
som vi regnede ud ovenfor.

Desveerre er det ikke altid sa enkelt som i dette eksempel.
Hvis man har brug for en 15’er-deling, ser det sdledes ud:

2. Eksempel

Nu vil vi gerne lave en "15’er”-deling, dvs. udfylde en hel
cirkel med 15 formelementer, f.eks. boringer pa en boltcir-
kel. Ved en 15’er-deling udger et trin, som flangen drejer
videre med pr. "arbejdsgang”, 360°/15 trin = 24°/trin.

Hvis vi endnu engang regner det ud med de nye vardier og
den formel, vi kender, kan vi se, at vi med krankforholdet
pé 1:40 ikke behgver et helt antal omdrejninger af kranken:

% = 2,666 omdrejninger pa flangen
Pa grund af den "skaeve” restveerdi skal vi nu finde en pas-
sende delskive med et antal huller og deraf falgende deling,
der kan "lave” den gnskede omdrejningsvinkel.

Til dette formal er der i bilaget en tabel, hvor man kan finde
den delskive, der er brug for til vores deling.
De respektive spalter og linjer i tabellen betyder fglgende:

7 Betydning af veerdier i tabellen over delskiven

Spalte a: den (gnskede) deling, der skal foretages

Spalte b: tilsvarende "trinstarrelse” i grader (360°
divideret med delingen)

Spalte c: det ngdvendige antal "hele” omdrejninger
pé kranken

Spalte d: ekstra huller, som er ngdvendige ved den

pnskede deling (med forskellige delskiver).

De forskellige angivelser i spalte d er ogsa tilpasset de mu-
lige delskiver. Det kan jo sagtens veere, at man kan opna
den gnskede krankvinkel med forskellige delskiver ved et
varierende stort antal huller. Den samme vinkel, der er brug
for, kan jo laves med forskellig deling af delskiven med et
forskelligt antal huller.

Derfor kigger vi i spalte a efter veerdien for den gnskede
deling, dvs. "15”. | den tilhgrende linje stér gradveerdien i
spalten ved siden af, nemlig 24° pr. trin. Ved siden af stér
der ”2”, hvilket betyder "2 hele omdrejninger”. Og sa yder-
ligere (ligeledes ved siden af) 18 huller pa 27’er-skiven (18
"ekstra” huller divideret med 27 huller er lig med 0,6666.
Det er den veerdi, vi efter beregningen ovenfor mangler at
leegge til de to hele omdrejninger, nar vi tager hgjde for flan-
geforholdet for at opna den trinsterrelse, vi har brug for).

Eller sagt p& en anden made:

3 huller pa 27’er-hulskiven svarer til 1/9 drejning af kran-
ken (dvs. en grad pa flangen, da 40 x 9 = 360, se ovenfor).
1/15 deling svarer til 24 grader (15 x 24 = 360 grader) Der-
for skal vi dreje kranken 24/9 gange. Dvs. 2 hele omdrejnin-
ger og 18 huller pa 27’er-skiven.
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8 Felgende eksempel viser, hvordan man gear i
praksis

Man lgsner fingerskruen pa kranken og setter stiften pa
diameteren pa den 42/27’er-delskive, der skal arbejdes
med: Her er 27°er-boltcirklen den inderste af de to. Set
fingerskruen fast igen.

1. Find den gnskede deling i tabellen og veelg den rigtige
delskive.

2. Indszt den valgte delskive efter behov. Se mere i kapit-
let: "Udskiftning af delskiver”

3. Spend emnet fast og set i 0-postion (udgangsposition).
0BS: Man skal sikre sig, at flangen kan dreje frit og ikke
er klemt fast.

4. Set krankstiften fast i et hul pa den passende boltcirkel.

5. Klem flangen fast og set den forste arbejdsproces i
gang.

6. Lasn op igen.

7. Den gverste sektorafgreenser (1, fig. 11) drejes sa me-
get i urets retning, at den rammer den stadigt fastgjorte
krankstift 3.

8. Den nederste sektorafgreenser 2 drejes det ngdvendige
antal yderligere huller i urets retning (veerdien fra spalte
”d” i tabellen!). Den gverste sektorafgranser er stadig
sat i ved den fastgjorte krankstift.

9. Tag krankstiften op og drej kranken. Sektorafgraenser
A's position fungerer som markering for den oprindelige
indstilling pa kranken: Udfra denne kan man tzlle de
fulde omdrejninger.

10. Sektorafgreenser 2 markerer afstanden i henhold til det
ekstra antal huller, vi har brug for. Nu er denne jo "lukket
inde” mellem begge sektorafgraensere: S& derfor drejer
vi kranken udover de hele omdrejninger (markeret med
sektorafgraenser 1) frem til anslag pa sektorafgreenser
2, 09 laser den der. S& har kranken tilbagelagt det gns-
kede antal hele omdrejninger plus de ekstra huller, vi
har brug for.

. Flangen klemmes fast igen, og arbejdsprocessen gen-
nemfores.

12. Efter arbejdsprocessen lgsnes flangen

13. Drej “"saksen”, som formes af sektorafgreenserne, sa
sektorafgreenser 1 rammer kranken igen. Sektoraf-
greenser 2 drejer automatisk med. Det er vigtigt, at af-
standen mellem de to (dvs. vinklen pa "saksen”) ikke
@ndrer sig under arbejdet! Denne afstand "falger med”
under hele arbejdsprocessen.

14. Man traekker krankstiften ud af lasen, foretager to hele
omdrejninger (og orienterer sig efter sektorafgraenser 1)
og drejer videre frem, til man rammer sektorafgraenser 2.

15. Man klemmer flangen fast igen og gennemferer arbe-
jdsprocessen.

16. 16. Man gentager de beskrevne trin, indtil man er fer-
dig med det @nskede arbejde.

1

—_
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9 Sadan udskifter man delskiver (se fig. 12)

1. Lasn fingerskruen 1 og fjern kranken 2. Treek afstands-
stykket 3 af.

2. Fjern ligeledes enheden med sektorafgreensningerne,
se fig. 13.

3. Fjern delskiven, nar begge krydskervskruer er lgsnede
(1, fig. 14), st den nye skive pé og skru den fast med
begge skruer.

10 Udskiftning af snekkegearet inklusive
kranken

Man kan principielt godt udskifte snekkegearet inklusive
kranken: Afheaengigt af den enkelte monterings- eller ar-
bejdsopgave er det muligt at indsaette hele modulet i ind-
settelsesabningen fra to sider af hoveddelen.

S skal man lgsne pinolskruen 1 iht. fig. 15. Og derefter
treekker man hele snekkegearet ud (med indferingshylster,
delskive og krank).

0BS: Kig nu ngje efter pa snekkegearet med indfaringshyl-
steret (fig. 16). Man kan se, at hylsteret er blevet excentrisk
boret.

Dette kan bedst ses pa snekkens materialestyrke i hylste-
ret. Nar man herefter indferer hele enheden i den gnskede
abning pa hoveddelen pa delapparatet, er det vigtigt, at den
steerke materialeside er nederst. Hvorfor? Snekken stikker
lidt ud foroven, og nar man skubber den ind i abningen,
falder den bedre "i hak” med fortandingen pa drejeflangen
(dvs. patronindfgringen i UT400). derved falder den bedre
"i hak”.

For at opna et ordentligt stykke arbejde, er det vigtigt at
undga "spil” mellem kranken og hovedspindelen. Man op-
nér en nesten spilfri forbindelse, hvis man drejer pa hele
modulet efter indfarelse og derefter trykker snekken nedad
mod tandhjulet. Man drejer ca. 45-60 grader, indtil man
meerker modstand. Og sé& drejer man det hele 1-2 grader
tilbage igen (hvis man ensker en ”letigbende” krank) og
derefter fikserer man det hele med en pinolskrue.



(SE) PROXXON DELNINGSAPPARAT UT 400

1 Allmént

Som namnet antyder anvénds delningsapparater till att
dela in arbetsstycken i mindre sektioner: Typiska exempel
ar kuggar eller hélcirklar. Dessa kan vara jamna eller orege-
Ibundna: Huvudsaken &r att avstandet motsvarar instélinin-
gen i delningsapparaten eller en multipel av detta.

For det avsedda andamalet spanns arbetsstycket in i en
svarvchuck eller en planskiva och vrids helt enkelt vidare
med det instéllda vardet efter varje bearbetningsmoment.

Serien PROXXON UT 400 &r utrustad med en sndckvéxel
och anvands mest vid tillverkning av kugghjul, véxeldelar,
sparrhakar, kammar etc.

Néstan alla delningar under 100 kan goras. Vid leverans
medféljer infastningsmaterial och 4 delningsskivor: 27/42,
33/40, 34/39 och 36/38 halcirkelsdelning.

Enheten utvecklades framfor allt for svarvmaskinsystemet
PD 400 (i kombination med vertikalfrds PD 230) och frés-
maskinsystemet FF 500/BL fran PROXXON, men horisontell
och vertikal infastning ar méjlig pa praktiskt taget alla 1am-
pliga sparfrasningsbord.

Fig. 7 forestéller en fardigmonterad horisontell delnings-
apparat. Delningsapparaten fixeras med de bada skruvarna
M6 x 25 (bifogas) och de bada sparmuttrarna (dven dessa
bifogas) i det onskade spéret pos. 1 (Fig. 3).

Arbeta med FF 500/BL

Observera: Delningsapparaten kan naturligtvis dven mon-
teras pa samma sétt pa koordinatbordet till FF 500/BL. |
sa fall ska 4 insexskruvar M6 x 40 (bifogas) anvandas vid
montering i horisontellt 1age. Avstandet mellan halen i de-
Iningsapparatens stomme och spéravsténden ar lika stort
pa samma plan.

Fig. 8 och 9 forestéller delningsapparaten i horisontellt resp.
vertikalt lage.

Avslutningsvis kan du skruva fast en 1&mplig spannhylsa.
Anvénd endast PROXXON-originalsvarvchuckar eller PROX-
XON-planskivor:

Delningsapparatens faste for spannhylsor ar avsett for till-
behdr ur PROXXON:s tillbehdrsprogram. Pa sa vis kan t.ex.
alla svarvchuckar anvandas som vi erbjuder till vara svarvar
(se tabellen nedan), men &ven t.ex. var planskiva. Du kan
vdlja bland féljande chuckar:

Om de bifogade spérmuttrarna inte passar (de &r anpassa- Artikelnummer: | Beteckning:
de till systemen PD 400 och FF 500/BL med motsvarande
koordinatbord) méste anvéndaren skaffa andra sparmuttrar | 24407 Chuck ‘med tre backar, centrerad
med gédngade hél som passar. fastspanning

24408 Svarvchuck med fyra backar, centre-
2 Leveransomfattning (fig. 1) rad fastspénning
Pos. 1 Delningsapparat 24410 Svarvghuck med fyra backar och se-
Pos. 2 Infastningsmaterial parat justerbara backar
Pos. 3 Delningsskivor

3 Infastning och montering

Arbeten med PD 400 och frasen PF 230

Delningsapparaten UT 400 kan féstas direkt pa plansliden
till svarven PD 400.

For att gora detta maste du forst ta bort toppsliden med
stalhallaren.

For att gora detta skruvar du loss de bada insexskruvarna en-
ligt Fig. 2 och tar ut toppsliden och fyrkantsmuttern ur spéret.

Nér du har tagit bort toppsliden syns de spar och géngande
hal som anvénds for infastning av delningsapparaten, se
pos. 1 och 2 Fig. 3.

Sétt sedan en sparmutter med l6st inskruvad M6 x 40-skruv
(bifogas) i det onskade sparet pa uppslagsbordet, se Fig. 4.
Sedan ska den andra M6 x 40-skruven vridas in nagra varv
i ett av de gangade halen pos.2 (Fig. 3) och delningsappara-
ten monteras enligt anvisningarna i Fig. 5. Fig. 6 forestéller
en fardigmonterad vertikal delningsapparat.

Mer information om hela vart omfattande tillbehdrsprogram
till UT 400 finns i var utrustningskatalog eller pa www.pro-
xon.com.

4 Arbeta med delningsapparaten

Flansen &r forsedd med en centreringskrage med ett 70
mm passhél.

Kragen kan anvéndas for infastning av olika PROXXON-
chuckar med tre eller fyra backar, samt for planskivan (alla
delar tillhér svarvmaskinsystemet PD 400).

Flansens kanter ar forsedda med delstreck (se 1, Fig. 10):
langa streck = 10 grader, korta streck = 5 grader.

0BS!

KONTROLLERA ALLTID ATT DE BADA SEXKANTSKRU-
VARNA (se Fig. 10) HAR LOSSATS INNAN DU VRIDER
Pé\ F!.I"\NSEN. NAR BEARBETNING AV ARBETSSTYCKET
PAGAR (I SYNNERHET VID FRASNING) SKA FLANSEN
DRAS AT MED HJALP AV SEXKANTSKRUVARNA POS 2.
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5 Delningsskivor

Fyra utbytbara delningsskivor bifogas som tillbehor till del-
ningsapparaten. En av skivorna ar redan monterad.

P varje skiva finns det tvd koncentriska hélcirklar med
olika manga hal, vilket innebér att dven halcirkelns indel-
ning varierar.

Eftersom varje delningsskiva som sagt har tva halcirklar med
olika indelning finns det totalt atta mdjliga delningsalternativ.
En pragling p& delningsskivans framsida anger hur manga
hal delningsskivan har. Féljande text innehaller information
om delningsskivornas syfte och hur de ska anvéndas.

6 Viktiga och praktiska principer

Det kan till en borjan verka krangligt att dela in cirklar med
apparaten, men det ar det inte. Viktig information:

SNACKVAXELN HAR EN UTVAXLING PA 1:40.

Med andra ord: Veven maste vridas 40 génger innan flansen
med pamonterad spannhylsa (chuck) har gatt runt exakt ett varv.

Det antal vridningar som krdvs med veven berdknas princi-
pellt enligt foljande formel:

Utvéxling _ I
Onskad indelning ~ antal vridningar med veven

Det innebér:

Ett helt varv med veven flyttar flinsen 360°/40 = 9°.
Omvént innebér detta att man maste vrida veven 1/9 varv
for att flytta flansen 1°.

1. Exempel

Man vill &stadkomma en indelning pa 20 st. 20 st. inne-
bér att 20 formelement (t.ex. hal) ska placeras med exakt
samma avstand pa en helt rund cirkel. For att &stadkomma
detta maste naturligtvis ett helt varv med flansen resp. ar-
betsstycket delas in i 20 separata steg.

Det innebar: 360° grader dividerat med 20 steg = 18° per
steg! Enligt samma formel erhalls vardena: antal vridningar
med veven

% = 2 vridningar med veven

Det innebdr att om veven vrids tva varv vrids flansen resp.
chucken exakt 18 °, alltsd med det dnskade vardet: Som
vi vet vrids flansen 9° per vridning med veven, vilket ger
tva fulla varv tva ganger 9° = 18°, alltsé exakt dubbelt s&
mycket som det berdknade “delningssteget” ovan.

Tyvérr &r vérdet inte alltid jimnt, som i det hdr exemplet:
Om skivan ska delas in i 15 delar ser det ut sé& hér:

2. Exempel

Nu ska vi gora en indelning i 15 delar, d.v.s skapa en hel-
cirkel med 15 formelement, t.ex. borrhal pa en hélcirkel.
Med 15 delar &r den strécka som fldnsen ska vridas per
"bearbetningssteg” 360°/15 steg = 24°/steg.
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Om vi nu gor en berakning med de nya vardena och den
bekanta formeln konstaterar vi att antalet vridningar med
veven vid en transmission pa 1:40 inte &r ett heltal:

% = 2,666 vridningar med veven

Pa grund av "marginalen” maste man nu hitta en passande
delskiva, med ett antal hal och en resulterande indelning
som kan anvéndas till att "kopiera” den dnskade rotations-
vinkeln.

For detta syfte finns det en urvalstabell i bilagan, dar man
enkelt kan hitta den delningsskiva som behovs for indel-
ningen.

Kolumnerna och raderna i tabellen har féljande betydelse:

7 Vérdenas betydelse i urvalstabellen for
delningsskivor

Kolumna:  den (6nskade) indelning som ska goras

Kolumnb:  den motsvarande "stegvidden” i grader
(360° dividerat med indelningen)

Kolumnc:  det antal "fulla varv” som ska vridas med
veven

Kolumnd:  de ytterligare hal som krévs for att erhalla

den dnskade indelningen (med olika del-
ningsskivor).

De olika uppgifterna i kolumn d har &ven tilldelats de olika
tankbara delningsskivorna: Det kan hinda att man kan er-
hélla den onskade vewvinkeln med olika delningssskivor
om antalet hal varierar: Samma vinkel kan skapas med
delningsskivor med olika indelning och motsvarande annat
antal hal:

Forst letar man upp vardet for dnskad indelning i kolumn
a, alltsd "15”. Pa den motsvarande raden anges vardet for
gradsteg i kolumnen intill, ndmligen 24° per steg. Bred-
vid foljer siffran 2", vilket innebdr "2 fulla varv”, och se-
dan (i nasta kolumn) 18 hal pa 27-skivan (18 ytterligare”
hal dividerat med 27 hal ger vérdet 0,6666, som enligt for-
meln ovan maste laggas till de bada fulla varven, med hénsyn
till flanstransmissionen, for att erhalla den stegvidd
som kravs!).

8 Eller, uttryckt pa annat stt:

3 hal pa 27-halsskivan motsvarar 1/9 varv med veven
(alltsa en grad pa flansen, eftersom 40 x 9 = 360, se ovan).
En indelning pa 1/15 motsvarar 24 grader (15 x 24 = 360
grader). Alltsa maste veven vridas 24/9 ganger. Det vill séga
2 fulla varv och 18 hal pa skivan med indelningen 27.

8 Har foljer ett exempel pa hur detta tillimpas i
praktiken

Lossa sparskruven pa veven och sétt stiftet pa diametern till
den 42/27-delningsskiva som ska anvandas. 27-halcirkeln &r
den inre av de béda cirklarna. Skruva fast sparskruven igen.



1. Leta upp den 6nskade indelningen i tabellen och vélj en
lamplig delningsskiva.

2. Montera den valda delningsskivan vid behov. Se kapit-
let: "Byta delningsskiva”

3. Spénn fast arbetsstycket och for det till 0-laget (start-
lage). Observera: Se till att flansen kan rotera fritt och
inte kldms fast.

4. Haka fast vevstiftet i ett hal i den passande halcirkeln.

5. Spann fast flansen och genomfor det forsta bearbet-
ningsforfarandet.

6. Lossa flansen igen.

7. Vrid (den 6vre) sektorsbegransaren (1, Fig.11) medsols
tills den slar emot det fasthakade vevstiftet 3.

8. Vrid den nedre sektorsbegransaren 2 medsols med det
antal hal som ytterligare kravs (vardet i kolumn ”d” i ta-
bellen!). Den 6vre sektorsbegrénsaren star fortfarande
kvar vid det fasthakade vevstiftet.

9. Lossa vevstiftet och vrid pa veven. Positionen pa sek-
torshegrénsare A anvands som markering for vevens
ursprungliga lage: Med hjélp av denna markering kan
man rékna antalet fulla varv.

10. Sektorshegransare 2 markerar det avstand som motsva-
rar de extra hal som kravs: Detta avstand &r nu "instangt”
mellan de bada sektorshegransarna: Alltsé ska veven,
utover de fulla varven (markeras av sektorshegransare 1),
vridas till stoppet vid sektorsbegransare 2 och hakas fast
dér. P4 sa vis har veven tillryggalagt den dnskade antalet
fulla varv plus det extra antal hal som krévs.

11. Spann fast flansen igen och bearbeta arbetsstycket.

12. Lossa flansen efter bearbetningen

13.Vrid den ”sax” som bildas av sektorshegransarna tills
sektorsbegransare 1 slar emot veven igen. Sektors-
begréansare 2 féljer med automatiskt. Se noga till att
avstandet mellan de bada begransarna (dvs. “saxens”
vinkel) inte fordndras under arbetets gang! Detta
avstand "foljer med” under hela arbetsprocessen.

14. Dra upp vevstiftet ur laset, vrid veven tva fulla varv (an-
vand sektorshegransare 1 som réaknehjdlp) och sedan
ytterligare fram till stoppet vid sektorsbegrénsare 2.

15. Spann fast flansen igen och bearbeta arbetsstycket.

16. Upprepa stegen i beskrivningen tills all 6nskad bearbet-
ning har slutforts.

9 Sa har gor du for att byta delningsskiva
(se Fig. 12)

1. Lossa sparskruven 1 och ta bort veven 2. Ta bort dis-
tansskivan 3.

2. Avldgsna dven enheten med sektorsbegransarna, se Fig 13.

3. Lossa de bada stjarnskruvarna (1, Fig. 14) och ta bort
delningsskivan. Sétt pa den nya delningsskivan och fést
den med de bada skruvarna.

10 Flytta snidckdrivningen med veven monterad

| princip ar det mdjligt att flytta snackdrivningen med veven
monterad: Beroende pa monteringssituationen eller arbet-
suppgiften kan hela modulen séttas in i insattningshélet i
basen fran tva sidor.

Lossa gripskruven 1 enligt Fig. 15. Dra ut hela sndckdri-
vningen (inklusive inforingshylsa, delningsskiva och vev).

Observera: Titta noga pa snéckdrivningen och inforingshyl-
san (Fig. 16). Du ser att hylsan ar excenterformad.

Detta ar ldttast att skonja pa den del av hylsan som vilar
mot snickan. Nér du sétter in hela enheten i det 6nskade
halet i delningsapparatens bas ska du se till att den tjoc-
ka delen sitter nedat. Anledning: Snackan skjuter upp lite
grann upptill, men hakar pa sa vis lattare fast i kuggarna
pé vridflansen (alltsa chucken till UT 400) nér du satter in
den i hlet.

For att erhalla ett bra resultat r det viktigt att inget "spel”
uppstar mellan veven och huvudspindeln. En nastan spel-
fri forbindelse erhdlls om du satter in sniackenheten, vrider
den och trycker ner den pa kugghjulet. Vrid enheten ca 45
till 60 grader, tills du kénner att det tar emot. Vrid sedan hela
enheten 1 eller 2 grader &t andra hallet (for att gora veven
“lattrorligare”) och fixera modulen igen med gripskruven.
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(€2) DELICi PRISTROJ PROXXON UT 400

1 VSeobecné informace

Délici pfistroje jsou, jak jiz nazev napovida, uréené k
rozdéleni obrobku na pfislusny pocet dild: Typickymi
pfiklady jsou ozubeni nebo délici kruznice. Mohou byt
pravidelné nebo nepravidelné: Hlavni véc, vzdélenost, je
nastavena jako na délicim pfistroji nebo jako nasobek.
Pro provedeni poZadovaného tkolu se obrobek upnuty ve
sklicidle, resp. licni desce po kazdém obrabécim procesu
jednoduse otoCi 0 nastavenou hodnotu.

Pristroj PROXXON UT 400 je ze sériové vyroby vybaveny
Snekovou prevodovkou a primarné se pouZziva k vyrobé
ozubenych kol, dildl k pfevodiim, racen, atd.

Lze provést takika vSechna rozdéleni nizsi nez 100. K
obsahu dodavky upeviiovaci material a 4 délici kotouce:
Rozdéleni délici kruZnice 27/42, 33/40, 34/39 a 36/38.

| kdyz bylo zafizeni vyvinuto predevSim pro soustruh PD
400 (v kombinaci s vertikalni frézkou PD 230) a frézku FF
500/BL PROXXON, je horizontélni a vertikalni upevnéni
mozné prakticky ke kazdému vhodnému stolu s drazkami.
Pokud pfiloZzené vodici vioZky nevyhovuiji (jsou urcené
pro systém PD 400 a FF 500/BL s odpovidajicimi
kiizovymi stoly), musi si uZivatel obstarat jiné vodici
vlozky s vhodnym zavitovym otvorem.

2 Obsah dodavky (obr. 1)

Poz. 1 Délici pfistroj
Poz. 2 Upeviovaci materidl
Poz. 3 Délici kotouce

3 Upevnéni a montaz

Prace s PD 400 a frézkou PF 230

Délici pristroj UT 400 Ize upevnit pfimo na pfi¢né sané
soustruhu PD 400.

Za timto Gcelem je tfeba nejprve odmontovat horni sané
s drzakem noze.

VySroubujte oba Srouby s vnitfnim Sestihranem podle
obr. 2 a odeberte horni sané a Ctyfhrannou matici v
drézce:

U odebranych hornich sani jsou vidét drazky a zavitové
otvory, jejichZ prostrednictvim Ize upevnit délici pfistroj,
viz poz. 1 a2 naobr. 3.

Vodici vlozka s volné naSroubovanym Sroubem M6 x 40
(soucdst obsahu dodavky) se nyni zavede do poZadované
drazky alozného stolu, viz obr. 4. Potom se zaSroubuje
druhy Sroub M6 x 40 nékolika otdtkami do jednoho
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ze zavitovych otvorli poz. 2 (obr. 3) a nasadi se délici
pfistroj, jak ukazuje obr. 5. Obr. 6 ukazuje vertikdlné
namontovany délici pfistroj.

Obr. 7 ukazuje horizontalné namontovany délici pfistroj.
Za timto acelem se upevni pomoci dvou Sroubti M6 x
25 (soucast obsahu dodavky) a dvou vodicich vlozZek
(rovnéz soucést obsahu dodavky) do pozadované drazky
poz. 1 (obr. 3).

Prace s FF 500/BL

Mgjte prosim na paméti: Délici pfistroj Ize samoziejmé
stejnym zpiisobem upevnit také na kfizovy stil FF 500/
BL. PFi horizontalni montdZi je vSak tfeba dbat na to,
aby byly pouZzity 4 Srouby s vnitfnim Sestihranem M6
x 40 (pfilozené). Vzdalenosti otvorii v zakladnim télese
déliciho zafizeni a vzdalenosti vodicich vlozek jsou v
jedné rovingé stejné.

Obr. 8 a 9 ukazuji délici pfistroj v horizontélni, resp.
vertikalni poloze.

Na zavér Ize naSroubovat vhodny upinaci prostfedek.
PouZzivejte, prosim, pouze origindlni sklicidlo PROXXON
nebo licni desku PROXXON:

Upina¢ upinaciho pfipravku déliciho pfistroje je upraven
pro pfisluSenstvi z programu pfisluSenstvi PROXXON.
Tak Ize napfiklad pouzit vSechna sklicidla, ktera nabizime
také pro naSe soustruhy (viz tabulku niZe), ale napF. i nasi
licni desku. Jako sklicidla jsou na vybér:

Gislo vyrobku: | Oznaéeni:

24407 Tricelistové sklicidlo, s centrickym
upnutim

24408 Ctyitelistové sklicidlo, s centrickym
upnutim

24410 Ctyreelistové skligidlo s jednotlivé
prestavitelnymi celistmi

pfisluenstvi pro vas UT 400 naleznete v naSem katalogu
zafizeni nebo na www.proxxon.com.

4 Préce s délicim pristrojem

Prirubu je tfeba opatfit stfedicim nakruzkem s licovanim
70 mm.

To je vhodné pro upevnéni rlznych tii a CtyfCelistovych
sklicidel PROXXON a licni desky (vSe ze soustruhu PD 400).

Prirubu je tfeba na okraji opatfit délicimi Carkami (viz
1, obr. 10): dlouhé ¢arka = 10 stupnid, krétkd ¢arka = 5
stupiid.



POZOR!

PRI OTACENI PRIRUBY JE TREBA VZDY DAVAT POZOR,
ABY BYLY POVOLENE OBA SROUBY SE SESTIHRANNOU
HLAVOU (viz obr. 10). BEHEM OBRABEN| OBROBKU (ZEJ-
MENA PRI FREZOVANi) JE TREBA PRIRUBU UPNOUT
DOTAZENIM SROUBU SE SESTIHRANNOU HLAVOU POZ. 2.

5 Délici kotouce

K délicimu pfistroji jsou pfilozené 4 vyménitelné délici
kotouce, jeden je jiz pfedmontovan:

Na nich se nachdzi vidy 2 soustfedné délici kruznice s
rliznym poctem otvoril, coz znamend, Ze se lisi i rozdéleni
délicich kruznic.

JelikoZ ma kazdy délici kotou¢ 2 riizné rozdélené délici
kruznice, je k dispozici celkem 8 riznych rozdéleni. Pocet
otvoril je vyrazen na predni strané délicich kotouci.
0 vyznamu a spravném pouZivani délicich kotouci
informuje nasledujici text.

6 Dulezité a uzitené principy

Rozdéleni kruznice timto pfistrojem vypada zpocatku
relativné komplikované, ale ve skutecnosti tomu tak neni.
Diilezité je védét:

SNEKOVA PREVODOVKA PREVOD 1:40.

Jinymi slovy: Klika se musi otoCit 40 krét, nez pfiruba
s namontovanym upinacim prostiedkem (skliidlo)
provede pfesné jednu otacku.

Potfebny pocet otacek klikové hridele se vypocita podle
nasledujiciho vzorce:

Regukce F’evodqvk . = Potfebna otoceni klikou
PoZadované rozdéleni

Pro nés to znamené:

Jedno celé otoceni klikou pohne pfirubou o 360°/ 40 =
9°. Naopak to znamena, Ze pro otoCeni pfiruby o 1° se
musi to€it klikou o 1/9 otacky.

1. Priklad

Chceme provést rozdéleni na ,dvacetiny”. Rozdéleni na
~dvacetiny® znamend, Ze chceme v pIném kruhu rozdélit
20 tvarovych prvkl (napf. otvorl) o naprosto stejné
vzdalenosti od sebe. To ovSem vyZaduje, aby byla jedna
pind otacka pfiruby, resp. obrobku rozdélena na 20
jednotlivych krokd.

To znamend: 360° rozdéleno na 20 krokd ¢ini 18° na
krok! Pomoci vySe uvedené rovnice vypocitame:

40 i
50 = 2 otoCeni klikou

To znamend, Ze kdyZ provedeme dvé otdcky Kliky,
pooto€i se pfiruba, resp. skli¢idlo pfesné o 18°, tedy o

pozadovanou hodnotu: Jak jsme pravé vidéli, otoGi-li
se pfiruba na jednu otacku kliky o 9°, dosdhneme pfi 2
plnych otdckach 2 krat 9°= 18°, tedy presné nas vyse
vypocteny ,krok rozdéleni“.

BohuZel to nejde vzdy tak hladce jako v tomto pfikladu.
KdyZz potfebujeme rozdéleni na patnactiny, vypada to
néasledovné:

2. Priklad

Chceme dosahnout rozdéleni na ,patnactiny,” tzn.
chceme vyplnit kruh 15 tvarovymi prvky, napf. otvory na
jedné délici kruznici.

V/ pfipadé rozdéleni na patndctiny Cini jeden krok, o ktery
se pootodi pfiruba na jeden ,obrabéci krok” 360° / 15
krokil = 24°/krok.

KdyZz s novymi hodnotami pouZijeme znamy vzorec,
zjistime, ze s pfevodem 1:40 nebude vysledkem otacek
kliky celé Cislo:

% = 2,666 otogeni Klikou

Kvili ,neukoncenému“ zbytku musime nyni vyhledat
vhodny délici kotou¢, s jehoZz poctem otvorli a z ného
vyplyvajicim rozdélenim bude mozné ,napodobit*
pozadovany (hel otaceni.

Pro tento Gcel je priloZena tabulka, diky které mizeme
snadno najit délici kotou¢ pro naSe rozdéleni.

Jednotlivé sloupce a fadky tabulky maji nésledujici
vyznam:

7 Vyznam hodnot v tabulce pro délici kotou¢

rozdéleni, které ma byt provedeno
(pozadované)

odpovidajici ,,Sitka kroku® ve stupnich
(360° déleno rozdéleni)

potfebny pocet ,,pinych” otacek kliky
pfidavné otvory, které jsou nezbytné
pro provedeni poZadovaného rozdéleni
(rGiznymi délicimi kotougi).

Sloupec a:
Sloupec b:

Sloupec c¢:
Sloupec d:

Riizné (idaje ze sloupce d jsou pfirazeny také k dotyénym
potencidlnim  délicim kotou¢im: Je docela dobre
mozné, ze pozadovaného dhlu otoceni kliky bude mozné
dosdhnout pomoci riiznych délicich kotoucd pfi riizné
velkych podtech otvorii: PoZadovany stejny Ghel Ize
vytvofit i pfi riizném rozdéleni déliciho kotouce vidy s
rliznym poétem otvord.

Takze v naSem sloupcia hleddme hodnotu pro poZzadované
rozdéleni, tedy ,15“. V pfislu§ném radku nam sousedni
sloupec uddva hodnotu krok( stupné, a sice 24° na
jeden krok. Je zde uvedeno ,2“, coZ znamend, Ze ,2
plné otacky” k tomu pak jesté (rovnéz vedle) 18 otvori
na kotouci 27 (18 ,dalSich“ otvor(i déleno 27 otvor( je
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0,6666, coz je hodnota, kterd nam podle vypoCtu vyse s
ohledem na prevod jeSté chybi pfi potfebné Sifce kroku
ke dvéma plnym otackam!).

Nebo jinak feceno:

3 otvory na dérovaném kotouci 27 odpovidaji 1/9 otoceni
kliky (tj. jednomu stupni pfiruby, protoze 40 x 9 = 360, viz
vy$e). Rozdéleni 1/15 odpovidd 24 stupriim (15 x 24 =
360 stupiiti). Proto musime klikou otocit 24/9 krét. Tedy,
2 plné otdcky a 18 otvorli na disku s délenim na 27.

8 Jak postupovat v praxi, si ukazeme v tomto
prikladu

Povolte Sroub s ryhovanou hlavou na klice a umistéte
kolik na primér déliciho kotouce 42/27, se kterym je
potfeba pracovat: Délici kruznice 27 je ta vnitfni. Sroub s
ryhovanou hlavou zase dotahnéte.

1. Vyhledejte si v tabulce pozadované rozdéleni a vy-
berte vhodny délici kotouc.

2. 'V pfipadé potreby vybrany délici kotou¢ nasadte.
Viz kapitolu: ,Vyména délicich kotouct“

3. Upnéte obrobek a uvedte do nulové polohy (vycho-
ziho postaveni). Pozor: Dbejte na to, aby se pfiruba
mohla volné otaCet a nebyla seviend.

4. Kolik kliky nechte zapadnout do otvoru na vhodné

délici kruznici

Upnéte pfirubu, poté provedte prvni obrébéci krok.

Upnuti zase uvolnéte.

(Hornim) vymezovacem sektoru (1, obr. 11) otoCte

ve sméru pohybu hodinovych rucicek natolik, az

narazi na stale jesté zapadly kolik kliky 3.

8. Spodnim vymezovaCem sektoru 2 otoCte o potiebny
dodatecny podet otvorli (hodnota tabulky ze sloup-
ce ,d“!) ve sméru pohybu hodinovych rucicek.
Horni vymezovac sektoru zdistane dorazeny na za-
padlém koliku kliky.

9. Kolik kliky uvolnéte a klikou otocte. Poloha
vymezovace sektoru A pfi tom slouzi jako oznaceni
ptivodni polohy kliky: S jeho pomoci milZete tedy
spocitat pIné otacky.

10. Vymezovaé sektoru 2 oznacuje vzdalenost podle
otvor{l potfebnych navic: Ty se nyni nachézi ,,uvniti“
mezi obéma vymezovaci sektoru: Oto¢ime tedy kli-
kou o jednu celou otaCku (oznaCeni vymezovaCem
sektoru 1) aZ narazi na vymezovac sektoru 2 a tam ji
zaaretujte. Tak jsme klikou absolvovali poZzadovany
pocet celych otacek plus potfebné otvory navic.

11. PFirubu znovu upnéte a provedte obrabéni.

12. Po obrabéni pfirubu uvolnéte

13. OtoCte o ,srpek” vytvoreny vymezovaci sektoru,
aby vymezova€ sektoru 1 znovu narazil na kliku.
Vlymezovac sektoru 2 se automaticky otaci spolu s
nim. Dbejte na to, aby se béhem prace nezménila
vzdalenost obou vymezovach (tedy Ghel ,,srpku®)!
Tato vzdalenost prochazi celou praci.

14. Vytdhnéte kolik kliky z aretace, provedte dvé piné
otacky (prosim, orientujte se podle vymezovace

Noo
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sektoru 1) a otécejte déle, az k dorazu na vymezovac
sektoru 2.

15. Pfirubu znovu upnéte a provedte obrabéni.

16. Popisované kroky opakujte, dokud se neprovede
vesSkeré pozadované obrabéni.

9 Vyména délicich kotouéti probiha nasledujicim
zpusobem (viz obr. 12)

1. Povolte Sroub s ryhovanou hlavou 1 a odstrarte kli-
ku 2. Stahnéte distancni prvek 3.

2. Jednotka s vymezenimi sektoru se rovnéz odstrani,
viz obr. 13.

3. Po uvolnéni dvou Sroubii s kizovou hlavou (1, obr.
14) odstrafite délici kotou¢, nasadte novy a upevnéte
ob&ma Srouby.

10 Prestaveni Snekové prevodovky spolu s klikou

Principialné existuje moznost prestavit Snekovou
prevodovku spolu s klikou: Podle montazni situace nebo
pracovniho Ukolu Ize zavést celou konstrukéni jednotku
ze dvou stran zdkladniho télesa do zasouvaciho otvoru.

Za timto Gcelem povolte zavrtny Sroub 1 podle obr.
15. Vytahnéte celou Snekovou pfevodovku (s vodicim
pouzdrem, délicim kotoucem a klikou).

Pozor: Nyni si $nekovou pfevodovku s vodicim pouzdrem
pofadné prohlédnéte (viz obr. 16). VSimnete si, Ze
pouzdro ma excentrické vrtani.

Nejlépe je to vidét na tlouSfce materidlu pouzdra na
strané Sneku. Kdyz nyni zavedete celou jednotku
do pozadovaného otvoru zakladniho télesa, davejte
bezpodmine¢né pozor na to, aby se tlustd strana
materidlu nachazela dole Divod: Snek vyéniva trochu
smérem nahoru, diky tomu se ale ozubeni pfi zasunuti do
otvoru snadnéji ,.zakousne“ do otocné pfiruby (uchyceni
sklicidla UT 400).

Pro fadné fungovani je dlezité zamezit ,viili“ mezi klikou
a hlavnim vietenem. Spojeni témér bez viile doséhnete
tim, Ze nyni po zavedeni oto¢enim celé jednotky pfitladite
$nek smérem dolil na ozubené kolo. Otodte ji cca o 45 az
60 stupiit, dokud neucitite odpor. Poté ji otocte o 1 az 2
stupné zpatky (v zajmu ,lehkého chodu® kliky) a poté vSe
zajistéte zavrtnym Sroubem.



PROXXON BOLME KAFASI UT 400

1 Genel bilgiler

BdIme kafalari, adindan da anlasildi§i gibi is pargalarinda
bolinmeler olusturmak icin uygundur: Tipik ornekler
disli veya delik_cemberleridir. Bunlar diizenli veya dii-
zensiz olabilir: Onemli olan mesafenin bolme kafasinda
ayarlandigi veya ayarlanandan c¢ok daha fazlasi kadar
olmasidir.

Istenen galismanin uygulanabilmesi igin torna aynasina
veya diiz aynaya yerlestirilen is pargasi he islem
sonrasinda ayarli miktar kadar déndartlar.

PROXXON UT 400 seri olarak sonsuz vida ile
donatiimigtir ve dncelikle digli carklarin, digli parcalarinin,
mandallarin, kamlari vs. Gretimi igin kullanilir.

Neredeyse 100’den az tiim bolinmeler yapilabilir. Sabit-
leme malzemesi ve 27/42, 33/40, 34/39 ve 36/38 delik
cemberi bolimli 4 bélme pulu teslimat kapsamina da-
hildir.

Cihazin 6zellikle torna makineleri sistemi PD 400 (dikey
freze PD 230 ile kombinasyon halinde) ve PROXXOn
firmasina ait freze makineleri sistemi FF 500/BL igin
gelistiriimis olmasina ragmen yatay ve dikey sabitleme
uygun her oluklu tablada mimkiind(ir.

Ekli T somunlari uygun degilse (PD 400 ve FF 500/BL
sistemine uygun capraz tezgahlar ile uyarlanmistir),
kullanici tarafindan uygun digli deligine sahip bagka T
somunlari temin edilmelidir.

2 Teslimat kapsami (sek 1)

1. Poz.1 Bdlme kafasl
2. Poz. 2 Sabhitleme malzemesi
3. Poz.3 Bélme pulu

3 Sabitleme ve montaj

PD 400 ve freze PF 230 ile calisma

Bo6lme kafasi UT 400 dogrudan PD 400 torna makinesi-
nin dikey kizagina sabitlenebilir.

Bunun igin ilk olarak Ust kizak gelik tutucu ile sokilmelidir.

iki alyan civatasini sek. 2 uyarinca sokiin, st kizadi ve
dort kenarli somunlar yivden gikarin:

Ust kizak cikarildiginda yivler ve disli delikleri goriindr,
bunlarla bélme kafasi sabitlenebilir, bkz. sek. 3'teki poz.
1ve2.

Gevsek bir sekilde takilmig M6 x 40 civatali bir T so-
munu destek tablasinin istenen yivine yerlestirilebilir,
bkz. sek. 4. Ardindan ikinci M6 x 40 civata bir kag digli

turu kadar digli deliklerine poz. 2 (sek. 3) yerlestirilir ve
bolme kafasi sek. 5’te gosterildigi gibi oturtulur. Sek. 6
dikey olarak monte edilmig bolme kafasini gésterir.

Sek. 7 yatay olarak monte edilmig bdlme kafasini goste-
rir. Bu iki M6 x 25 civata (teslimat kapsamina dahildir)
ve iki T somunu (ayni sekilde teslimat kapsamina dahil-
dir) ile istenen yive poz. 1 (sek. 3) sabitlenebilir.

FF 500/BL ile calisma

Litfen dikkate alin: Bolme kafasi ayni sekilde FF 500/
BL'iin capraz tezgahina da sabitlenebilir. Ancak ya-
tay montaj durumunda burada 4 adet M6 x 40 alyan
civatasinin (ektedir) kullanilacagina dikkat edilmelidir.
Bélme kafasinin ana gévdesindeki delik mesafeleri ve
yiv mesafeleri bir diizlemde esittir.

Sek 8 ve 9 yatay ve dikey konumdaki bdlme kafasini
gosterir.

Son olarak uygun baglama malzemesi vidalanabilir. Liit-
fen sadece PROXXON firmasina ait orijinal torna aynasi
veya PROXXON diiz ayna kullanin:

Bélme kafasinin baglama malzemesi yuvasi PROXXON
aksesuar programinin aksesuarina uyarlanmigtir. Bu
sekilde ornegin torna makinelerimiz (bkz. agagidaki ta-
blo) ve diiz aynalarimiz igin de sundugumuz tiim torna
aynalari kullanilabilir. Ayna segenekleri:

Urﬁn numarasi: | Tanim:

24407 3 ceneli torna, merkezi olarak
sikigtirir

24408 4 ceneli torna aynasi, merkezi olarak
sikistirr

24410 Tek tek ayarlanabilir ¢eneye sahip
4 geneli torna aynasi

UT 400 drdintintiz i¢in tim aksesuar programimiz ile
ilgili detayl bilgileri cihaz katalogumuzda veya www.
proxxon.com adresi altinda bulabilirsiniz.

4 Bolme kafasi ile calisma

Flang 70 mm yuvali bir merkezleme mangonu ile
donatilmigtir.

Bu PROXXON firmasina ait farkh 3 veya 4 ceneli
aynalarin ve diiz aynalarin (tima PD 400 torna makinesi
sistemindendir) sabitlenmesi igin uygundur.

Flangin kenari bdlme gizgileri (bkz. 1, sek. 10) ile

donatilmistir: Uzun ¢izgi = 10 derece, kisa ¢izgi = 5 de-
rece.
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DIKKAT!

FLANS GEVRILIRKEN DAIMA iKi ALTIGEN CIVATANIN DA
(bkz. sek. 10) SOKULMUS OLMASINA DIKKAT EDIN. i$
PARGASI iSLENIRKEN (OZELLIKLE FREZE iSLEMINDE)
FLANS, POZ. 2 ALTIGEN CIVATANIN SIKILMASIYLA
SIKISTIRILMALIDIR.

5 Bolme pullari

BdIme kafasinda degistirilebilir 4 bélme pulu vardir, biri
onceden takilmistir:

Bunlarin iizerinde farkli delik sayisina sahip 2 ortak mer-
kezli delik gemberi vardir, bu da delik gemberleri b6lme-
sinin de farkli oldugu anlamina gelir.

Her b6lme pulu 2 farkl bolinmus delik gemberine sahip
oldugundan toplamda 8 béliim mevcuttur. Delik sayisi
bolme pulunun 6n tarafina mihdrlenmistir. Bélme
pullarinin anlami ve dogru kullanimi hakkinda agagidaki
metin bilgi vermektedir:

6 Onemli ve yararl temel bilgiler

Bir cemberin bu cihaz ile b6liinmesi baglangigta son de-
rece karmasik goriinse de degildir. Bilinmesi gerekiyor:

SONSUZ VIDADA 1:40 BiR KUGULME S6Z KONUSUDUR.

Daha farkli anlatacak olursa: Flang (zerinde takil
baglama malzemesi (ayna) ile tam bir tur gergeklestirene
kadar krank 40 defa cevrilmelidir.

Gerekli krank mili donme turu sayisi agagidaki formiile
gore hesaplanir:

Disli hiz azaltma diizenegi
Istenen bélme

= Gerekli krank donme turu

Yani:

Krankin tam tur donmesi flangi 360°/40=9° hareket etti-
rir. Bunun tam tersi olarak, flangi 1° déndiirebilmek igin
krankin 1/9 tur dondtirtilmesi anlami olusur.

1. Ornek

“20°li” bir boliinme elde etmek istiyoruz. “20’li bolin-
me”, 20 form elemanini (6rn. delikler) tam bir daire
iizerinde tam olarak ayni mesafede dagitmak istedigimiz
anlamina gelir. Bu da flangin veya i pargasinin tam don-
me turunun 20 adima béliinmesini gerektirir.

Yani: 360° derece 20 adima bdlindiigiinde adim basina
18° ortaya cikar! Yukaridaki denklem ile hesapliyoruz:

40 "
20 = 2 krank donme turu

iki krank donme turu uygulandiginda flans veya ayna

tam olarak 18 °, yani istenen oranda doner: Gormis
oldugumuz gibi flang, krank dénme turu bagina 9° do-
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nerse, 2 tam turda 2 garpi 9° = 18° ortaya ¢ikar, yani
yukarida hesaplanan “béliinme adimi” kadar.

Ne yazik ki, bu 6rnekte oldugu gibi her zaman sorunsuz
gitmez. 15’li bolmeye ihtiyag duyuluyorsa bu agagidaki
gibidir:

2. Ornek

Simdi “15°li bolinme” elde etmek istiyoruz, yani 15
form elemanli, drn. bir delik gemberindeki delikler, tam
bir gember dolumu.

15’li boliinmede adim, flangin “islem” basina dondigi
kadardir, 360°/15 adim=24°/adim.

Yenidegerlerve bilinen formiilile tekrar hesapladigimizda
1:40 krank mili hiz azalmasi ile tam sayida krank donme
turuna ihtiyag duydugumuzu tespit ediyoruz:

12 = 2,666 krank donme turu
,EQri* artik nedeniyle simdi delik sayisi ve bu sayede
olugan bdlinme ile istedigimiz donme turu agisini
~canlandirabilecegimiz” uygun bir bdlme pulu segme-
miz gerekiyor.

Bu amagla ekte, bolmemiz icin gerekli olan bdlme
kafasini kolayca bulabilecegimiz bir secim tablosu
vardir.

Tablonun ilgili siitun ve satirlarinin anlami soyledir:

7 Bodlme pulu icin secim tablosundaki
degerlerin anlami

Siitun a: Gergeklestirilecek (istenen) béime

Situn b: Derece olarak ilgili “adim genisligi” (360°
boImeye boltnir)

Siitun c: Gerekli “tam” krank dénme turu sayisi

Siitun d: Istenen béimenin gergeklestiriimesi (farkl

bolme pullarrile) i¢in gerekli ek delikler

D siitunundaki farkli bilgiler mimkiin olan bdlme
pullarina da siniflandinimigtir: Istenen krank agisinin,
farkli sayida delige sahip farki bolme pullar ile
elde edilmesi iyi olabilir: Gerekli ayni agi, farkh delik
sayisina sahip bélme pullarinin farkli bdlmelerinde de
elde edilebilir.

A siitunumuzda istenen bdélme degerini ariyoruz, yani
“15”. Buna ait satirda, bitigikteki siitun derece adimlari
degerini belirtir, yani adim basina 24°. Bunun yaninda
»2" yazar, yani ,2 tam dbénme turu“, ayrica (yine
yaninda) 27°li pulda 18 delik (18 ,ilave” delik boli 27
delik esittir 0,6666; yani yukaridaki hesaplamadan sonra
gerekli adim boyumuza yénelik flang aktarimini dikkate
alarak iki tam donis icin gerekli olan deger!).

Veya baska bir deyisle:
27’li delikli pul dzerindeki 3 delik krankin 1/9 dénme



turu ile aynmidir (yani 40x9=360 oldugundan flangin bir
derecesi ile aynidir, bkz. yukarr). 1/15 bdlme 24 derece
ile aynidir (15x24=360 derece). Bu yizden kranki 24/9
defa gevirmeliyiz. Yani 2 tam tur gevirme ve 27’li bél-
meye sahip pul tizerindeki 18 delik.

8 Bu 6rnegi kullanarak, uygulamada nasil
ilerleyecegimizi gosteriyoruz

Kranktaki tirtilli vidayr sékiin ve pini galisiimasi ge-
reken 42/27’li bélme pulunun capina ayarlayin: 27’li
delik cemberi burada ikisinin i¢ kismidir. Tirtilli viday
tekrar sikin.

1. istenen bolmeyi tabloda arayip uygun béime pulu-
nu segin.

2. Gerektiginde bolme pulunu yerlestirin. Bkz. bolim:
“Bolme pullarinin degistiriimesi”

3. Is parcasini sikistinp 0 konumuna (baslangi¢ konu-
muna) alin. Dikkat: Flangin serbest dénmesine ve
birlikte sikigmamasina dikkat edin.

4. Krank pinini uygun delik ¢emberindeki bir delige

oturtun

Flangi sikistirin ve ardindan ilk islemi gerceklestirin.

Kiskact tekrar sokun.

(Ust) sektor simirlayictyr (1, sek. 11), oturtulan

krank pini 3’e dayanana kadar saat yoniinde gevirin.

8. Alt sektor sinirlayici 2yi ayrica gerekli olan delik
sayisi kadar (*d” situnundaki tablo degeri!) saat
yoniinde cevirin. Ust sektdr sinirlayici oturtulan
kran pininde kalir.

9. Krank pinini yerinden ¢ikarip kranki cevirin. A sek-
tor sinirlayicinin konumu, eski krank kolu igin isaret
olarak hizmet eder: Bunun yardimiyla tam dénme
turlar sayilabilir.

10. Sektdr simirlayici 2, mesafeyi ayrica gerekli de-
liklere uygun olarak isaretler: Bunlar iki sektor
sinirlayici arasinda “kilitlidir”: Yani kranki sektor
sinirlayici 2'ye dayanana kadar tam tur gevirip (sek-
tor sinirlayici 1 ile isaretlidir) orada kilitliyoruz. Bu
sekilde krank ile istenen sayida dénme turunu arti
gerekli delik sayisini elde ettik.

11. Flangi tekrar sikistirip islemi gerceklestirin.

12. Flangi islem sonrasinda sokme

13. Sektdr sinirlayicilardan olusan “makasi”, sektor
sinirlayict 1 tekrar kranka dayanacak sekilde gevirin.
Sektor sinirlayici 2 otomatik olarak birlikte déner.
Ikisinin mesafesinin (yani "makas” agisi”) ¢alisma
sirasinda degistiriimemesine dikkat edin! Bu mesa-
fe tiim galigma sirasinda “korunur”.

14. Krank pinini sabitlendigi yerden cekin, iki tam
donme turu uygulayin (litfen sektér sinirlayici 1’e
bakin) ve sektor sinirlayici 2'ye dayanana kadar ce-
virmeye devam edin.

15. Flang! tekrar sikistirip islemi gergeklestirin.

16. Istenen islemler gerceklestirilene kadar agiklanan
adimlari tekrarlayin.

Noo

9 Badlme pullar asagidaki gibi degistirilir (bkz. Sek. 12)

1. Tirtilll vida 1’i soékiip krank 2'yi cikarin. Mesafe
parcasi 3'U gikarin.

2. Sektdr sinirlamali {inite de ayni sekilde ¢ikarilir, bkz.
Sek. 13.

3. Iki yildiz bagl civata sokiildiikten sonra (1, sek. 14)
bdlme pulunu gikarin, yenisini takip iki civata ile em-
niyete alin.

10 Sonsuz vidali tahrikin krank ile
birlikte degistirilmesi

Sonsuz vidali tahriki krank ile birlikte degistirme imkani
vardir: Montaj durumundan veya ¢alismadan sonra tim
Giniteyi ana gdvdenin iki tarafindan ekleme agikhigina
yerlestirmek mimkiindir.

Bunun i¢in bagsiz vida 1'i sek. 15 uyarinca sokin. Tim
sonsuz viday! (kilavuz kovan, bélme pulu ve krank ile)
digari gekin.

Dikkat: Kilavuz kovanli sonsuz vidaya simdi iyi bakin
(sek. 16). Kovanin eksantrik olarak delindigini tespit
edebilirsiniz.

Bu en iyi kovanin vida tarafindaki malzeme kalinhgindan
tespit edilebilir. Simdi tim Gniteyi bolme kafasinin ana
gbvdesinin istenen agikhigina yerlestirecekseniz malze-
menin kalin tarafinin altta olmasina dikkat edin, nedeni:
Vida biraz yukar bakar, ancak agikliga itildiginde do-
ner flangtaki diglerle (UT 400°(n torna aynasi girigleri
yaninda) “diglenmesi” daha kolaydir.

Diizenli calisma icin krank ve ana mil arasinda
“bosluk”olmasini 6nlemek 6nemli bir husustur. Ne-
redeyse bosluksuz bir baglanti, tim nite gevrilerek
yerlestirildikten sonra vidanin agag dogru disli ¢arkina
bastiriimasi ile elde edilir. Direng hissedene kadar yakl.
45 ila 60 derece cevirin. Simdi tiim 1 ila 2 derece geri
cevirip ("kolay hareketli” krank amaciyla) ardindan ti-
miin{i bagsiz vida ile sabitleyin.
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MASZYNA PODZIALOWA UT 400 firmy
PROXXON

1 Informacje ogdine

Maszyny podziatowe nadaja sig, jak sama nazwa
wskazuje, do wykonywania podziatdw na obrabianych
przedmiotach: typowymi przyktadami sa uzebienia
i kofa otworéw. Moga one byé réwnomierne lub
nierownomierne: rzecz najwazniejsza, zeby odstep
byt taki, jak ustawiony w maszynie podziatowej lub jak
wielokrotnos$é tego ustawienia.

W celu wykonania Zzadanego zadania zamocowany
w uchwycie tokarskim badz na tarczy tokarskiej obrabiany
przedmiot jest po kazdym procesie obrébkowym po
prostu obracany dalej o nastawiong wartos$¢.

Maszyna UT 400 firmy PROXXON jest wyposazona
seryjnie w przektadnig Slimakowa i stosowana zwtaszcza
do wykonywania kot zgbatych, czesci przektadniowych,
grzechotek, krzywek itd.

Zrealizowane moga zostat prawie wszystkie podziaty
ponizej 100. Do zakresu dostawy nalezag materiat
mocujacy oraz 4 tarcze podziatowe: 27/42, 33/40, 34/39
i podziatka kota otworéw 36/38.

Chociaz urzadzenie zostato opracowane przede
wszystkim dla systemu tokarek PD 400 (w potaczeniu
zfrezarka pionowg PD 230) oraz systemu frezarek FF 500/
BL firmy PROXXON, poziome i pionowe zamocowanie
jest mozliwe praktycznie na kazdym odpowiednim stole
rowkowym.

Jezeli zataczone do urzadzenia wpusty przesuwne nie
pasuja (sg one dobrane do systemu PD 400 i FF 500/BL
z odpowiednimi stofami krzyzowymi), uzytkownik musi
postara¢ sig o inne cze$ci czworokatne z pasujacym
otworem gwintowanym.

2 Zakres dostawy (rysunek 1)

Poz. 1 Maszyna podziatowa
Poz. 2 Materiaty mocujace
Poz. 3 Tarcze podziatowe

3 Zamocowanie i montaz

Prace za pomoca PD 400 i frezarki PF 230

Maszyne podziatowa UT 400 mozna zamocowac
bezpos$rednio na saniach poprzecznych tokarki PD 400.

W tym celu nalezy najpierw wyjaé sanie narzedziowe ze
stalowym uchwytem.

Wykreci¢ obie $ruby imbusowe zgodnie z rysunkiem
2 i wyjac sanie narzedziowe oraz nakretki czworokatne
W rowku.

Po zdjeciu san narzgdziowych widoczne s3  rowki
i gwintowane otwory, za pomoca ktdrych mozna zamocowac
maszyne podziatowa, patrz pozycje 1i2 narys. 3.

Wpust pasowany z luzno wkrecong $ruba M6 x 40
(jest w zestawie) nalezy nastepnie wiozy¢ w zadany
rowek w stole podpierajacym, patrz rys. 4. Nastgpnie
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nalezy wkreci¢ druga $rube M6 x 40 na kilka zwojow
gwintu w jeden z gwintowanych otworow poz. 2 (rys. 3)
i zamocowa¢ maszyne podziatowa jak na rys. 5. Rys. 6
przedstawia pionowo zmontowang maszyng podziatowa,
Rys. 7 przedstawia poziomo zmontowang maszyng
podziatowa. W tym celu nalezy ja zamocowac za pomocg
dwdch Srub M6 x 25 (sq w zestawie) i dwoch wpustow
przesuwnych (réwniez sa w zestawie) w odpowiednim
rowku poz. 1 (rys. 3).

Praca z frezarka FF 500/BL

Uwaga: Maszyna podziatowa moze oczywiscie zostat
zamocowana w ten sam sposob na stole krzyzowym FF
500/BL. Jednak w przypadku montazu poziomego nalezy
pamigtac, aby zastosowac 4 Sruby imbusowe M6 x 40
(sa w zestawie). Rozstaw otwordw w korpusie gtéwnym
maszyny podziatowej i rozstaw rowkow w jednej
ptaszczyznie sq takie same.

Rys. 8 i 9 przedstawiaja maszyne podziatowa w pozycji
poziomej i pionowe;j.

Na koniec moze zosta¢ przykrecony odpowiedni element
mocujacy. Nalezy stosowaé wyfacznie oryginalne
uchwyty tokarskie firmy PROXXON albo tarcze tokarskie
firmy PROXXON.

Uchwyt mocujacy maszyny podziatowej jest dopasowany
do akcesoriow z asortymentu akcesoriow PROXXON. Na
przyktad mozna stosowaé wszystkie uchwyty tokarskie,
ktore oferujemy réwniez do naszej tokarki (patrz tabela
ponizej), ale np. takze nasza tarczg tokarska. Jako
uchwyty dostepne sa do wyboru:

Numer artykutu: | Oznaczenie:

24407 Uchwyt  3-szczekowy, mocujacy
centrycznie

24408 Uchwyt  4-szczgkowy obrotowy,
mocujacy centrycznie

24410 Uchwyt  4-szczekowy obrotowy
z indywidualnie regulo wanymi
szczgkami

Wigcej informacji na temat naszego bogatego asortymen-
tu akcesoriow do maszyn UT 400 mozna znalez¢ w nas-
zym katalogu urzadzen lub na stronie www.proxxon.com.

4 Prace z uzyciem maszyny podziatowej

Kotnierz nalezy wyposazy¢é w pierscien oporowy
centrujacy z pasowaniem 70 mm.

Nadaje sie on do zamocowania roznych, 3- lub
4-szczekowych uchwytdw firmy PROXXON oraz tarczy
tokarskiej (wszystko z systemu tokarek PD 400).

Kotnierz ma na brzegu kreski podziatowe (patrz 1, rys.
10): dtuga kreska = 10 stopni, krétka kreska = 5 stopni.



UWAGA!

PRZY OBRACANIU KOLNIERZEM NALEZY ZAWSZE
ZWRACAC UWAGE, ABY OBIE SRUBY Z LBEM
SZESCIOKATNYM (patrz rys. 10) BYLY POLUZOWA-
NE. PODCZAS OBROBKI PRZEDMIOTU (ZWLASZCZA
PRZY FREZOWANIU) KOLNIERZ POWINIEN BYC
ZACISNIETY POPRZEZ DOKRECENIE SRUB Z LBEM
SZESCIOKATNYM POZ. 2.

5 Tarcze podziatowe

Do maszyny podziatowej s dotaczone 4 wymienne tarcze
podziatowe, z ktdrych jedna jest juz wstepnie zamontowana.
Na kazdej z nich znajduija sie 2 koncentryczne kofa otworéw
0 zréznicowanej ilosci otworéw, co oznacza, ze réwniez
podziatka két otwordw jest zréznicowana.

Poniewaz kazda tarcza podziatowa, jak juz wspomniano,
posiada 2 podzielone w zroznicowany sposob kota
otwordw, do dyspozyciji jest facznie 8 mozliwych podziatow.
llo$¢ otwordw jest wyttoczona na przedniej stronie tarcz
podziatowych. O znaczeniu i prawidtowym wykorzystywaniu
tarcz podziatowych informuje ponizszy tekst.

6 Wazne i przydatne podstawy

Podziat kofa za pomoca niniejszego urzadzenia wydaje
sie poczatkowo stosunkowo skomplikowany, jednak taki
nie jest. Waznym jest wiedziec, ze:

PRZEKLADNIA SLIMAKOWA POSIADA PRZELOZENIE
REDUKUJACE 1:40.

Innymi stowy: korba musi zosta¢ obrécona 40 razy,
zanim kotnierz z zamontowanym na nim elementem
mocujacym (uchwytem) wykona dokfadnie jeden obrot.
Niezbedng ilo$¢ obrotdw watu korby oblicza sie wedtug
nastgpujacego wzoru:

Przetozenie
redukujace przektadni _
Zadany podzat - wymagane obroty korba
Oznacza to dla nas:
Petny obroét korby porusza kotnierz o 360°/40 = 9°.
| odwrotnie: aby obrdci¢ kotnierz dalej o 1°, musimy
obrdci¢ korbe odpowiednio o 1/9 obrotu.

1. Przykiad

Chcemy wykonaé podziat ,20”. ,Podziat 20" oznacza,
ze chcemy roztozy¢ 20 elementow ksztattowych (np.
otworéw) na petnym kole w doktadnie takich samych
odlegtosciach. W tym celu oczywiscie petny obrot
kotnierza lub obrabianego elementu nalezy podzielié na
20 pojedynczych krokdw.

Czyli: 360° stopni podzielone na 20 krokdw roéwna sig
18° na jeden krok. Przy pomocy powyzszego réwnania
obliczamy:

40 _
20 = 2 obroty korby

Oznacza to, ze gdy wykonane zostang dwa obroty korby,
kotnierz lub uchwyt obraca si¢ dalej doktadnie o 18°,
a wigc o zadang warto$¢. Jak mozna zaobserwowac
wyzej, na jeden obrot korby kotnierz obraca sie o 9°,
co przy 2 petnych obrotach daje 2 razy 9°= 18°, a wiec
dokfadnie obliczony wyzej ,krok podziatu”.

Niestety nie zawsze idzie tak gtadko jak w tym przykfadzie.
Jezeli wymagany jest podziat 15, wyglada to nastgpujaco:

2. Przyktad

Chcemy teraz wykona¢ petny podziat ,15”, tzn. petne
koto wypetni¢ 15 elementami ksztattowymi, na przyktad
otworami, na kole otwordw.

W przypadku podziatu 15 jeden krok, o ktéry kotnierz
obrdci sig dalej z kazda ,,operacja obrébkowa”, wynosi
360°/15 krokow=24°/krok.

Jezeli przeprowadzimy jeszcze raz obliczenie z nowa
warto$cig i przy uzyciu znanego wzoru, to stwierdzimy,
7e przy przetozeniu redukujacym korby wynoszacym
1:40 nie potrzebujemy zadnej catkowitoliczbowej iloSci
obrotéw korby:

% = 2,666 obrotu korby

Z powodu ,krzywej” reszty musimy teraz wyszukac
pasujacq tarcze podziatowa, za pomocq ktdrej da sig
,zasymulowaé” ilos¢ otwordw i wynikajacy stad podziat
naszych zadanych katéw obrotu. Do tego celu dostepna
jest w zataczniku tabela wyboru, w ktdrej fatwo bedziemy
mogli znalez¢é wymagana dla naszego podziatu tarcze
podziatowa. Poszczeg6ine kolumny i wiersze tabeli maja
nastepujace znaczenie:

7 Znaczenie wartosci w tabeli wyboru dla tarczy
podziatowej

Kolumna a: wykonywany (zadany) podziat

Kolumna b: odpowiednia ,wielko$¢ kroku” wyrazona
w stopniach (360° podzielone przez
podziatke)

wymagana ilos¢ ,,petnych” obrotéw korby
dodatkowe otwory, ktére sa wymagane
do przeprowadzenia zadanego podziatu
(za pomoca réznych tarcz podziatowych).

Kolumna c:
Kolumna d:

Rozne wielkosci zadane z kolumny d sa rowniez
przyporzadkowane do mozliwych tarcz podziatowych:
przeciez jak najbardziej moze sig zdarzy¢, ze zadany kat
korby mozna osiagna¢ z réznymi tarczami podziatowymi
przy zréznicowanej ilosci otworéw: Wymagany taki
sam kat mozna przeciez utworzy¢ przy zréznicowanym
podziale tarczy podziatowej za pomoca zréznicowanej
ilosci otworéw. Wyszukajmy wigec w naszej kolumnie
a warto$¢ dla zadanego podziatu, a wigc ,15”.
W przynaleznym wierszu sasiednia kolumna podaje nam
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warto$¢ krokéw stopniowych, mianowicie 24° na krok.
Obok wystepuije ,,2”, 0znacza to ,,2 petne obroty”, do tego
nastgpnie jeszcze (réwniez obok) 18 otwordw na tarczy
27 (18 ,dodatkowych” otworow podzielonych przez 27
otworéw daje 0,6666, warto$¢, ktorej wedtug obliczenia
u gory brakuje nam jeszcze do obu petnych obrotow
przy uwzglednieniu przetozenia kotnierza do naszej
wymaganej wielkoSci kroku).

Albo, ujmujac inaczej:

3 otwory na tarczy z otworami 27 odpowiadaja 1/9 obrotu
korby (a wigc jednemu stopniowi kotnierza, poniewaz 40
x 9 = 360, zobacz dalej u gory). Podziat 1/15 odpowiada
24 stopniom (15 x 24 = 360 stopni). Dlatego musimy
obrdci¢ korba 24/9 razy. A wigc 2 petne obroty i 18
otwordw na tarczy z podziatem 27.

8 Jak to wyglada w praktyce, pokazemy na takim
przyktadzie

Poluzowaé Srube radetkowang przy korbie i ustawi¢
trzpien na Srednicg tarczy podziatowej 42/27, ktéra ma
byé uzywana: koto otworéw 27 jest tutaj wewnetrznym
z dwdch kot. Dokreci¢ z powrotem $rubg radetkowana.

1. Wyszukaé zadany podziat w tabeli i wybraé pasujaca
tarcze podziatowa.

2. W razie potrzeby zatozy¢ wybrana tarcze podziatowa,
Patrz tez rozdziat: ,Wymiana tarcz podziatowych”.

3. Umiesci¢ obrabiany element w pozycji 0 (pozycja
wyjsciowa). Uwaga: Zwr6ci¢ uwage, aby kotnierz
magt swobodnie obracac sig i nie byt zaci$nigty.

4. Zaczepic trzpien korby za otwér na pasujacym kole
otwordw.

5. Zacisna¢ kotnierz, nastepnie
pierwsza operacjg obrébkowa.

6. Poluzowaé zacisk.

7. Obracac (gorny) ogranicznik sektorowy (1, rys. 11)
W prawo, az uderzy on w jeszcze zaczepiony trzpien
korby 3.

8. Obroci¢ dolny ogranicznik sektorowy 2 w prawo
0 ilo$¢ dodatkowo wymaganych otwordw (warto$¢
z tabeli z kolumny ,d”!). Gorny ogranicznik sekto-
rowy jest wtedy oparty o zaczepiony trzpien korby.

9. Odczepi¢ trzpien korby i obrdci¢ korbg. Pozycja
ogranicznika sektorowego A stuzy jako oznacze-
nie pierwotnego potozenia korby: za jego pomoca
moga wigc zostac zliczone petne obroty korby.

10. Ogranicznik sektorowy 2 znakuje odstep odpo-
wiednio do dodatkowo wymaganych otworéw.
Znajduja sie one przeciez teraz ,zamknigte” miedzy
obu ogranicznikami sektorowymi: a wigc obré¢my
korbe ponad petne obroty (oznaczone przez ogra-
nicznik sektorowy 1) do oporu, az do ogranicznika
sektorowego 2 i tam jq zablokujmy. W ten sposdb
wykonali$my zadang ilo$¢ petnych obrotéw korbg
plus dodatkowo wymagane otwory.

11. Zacisng¢ ponownie kotnierz i wykonac obrébke.

12. Po obrdbce poluzowaé kotnierz.

13. Obrdci¢ utworzone z ogranicznikéw sektorowych
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przeprowadzi¢

»nozyce” tak, zeby ogranicznik sektorowy 1 znowu
opierat sig o korbe. Ogranicznik sektorowy 2 obra-
ca sig automatycznie. Zwraca¢ uwage na to, zeby
odstep obu ogranicznikdw (to znaczy kat ,nozyc”)
nie zostat w trakcie pracy zmieniony! Odstep ten
W czasie catej pracy jest ,wspdtprowadzony”.

14. Wyciagna¢ trzpien korby z blokady, wykona¢ dwa
petne obroty (orientowac sig ogranicznikiem sekto-
rowym 1) i obraca¢ dalej do oporu przy ograniczni-
ku sektorowym 2.

15. Zacisna¢ ponownie kotnierz i wykona¢ obrobke.

16. Powtarzac opisane kroki do momentu, az wszystkie
obrébki zostang wykonane.

9 Wymiana tarcz podziatowych odbywa sie
w nastepujacy sposodb (zobacz rys. 12)

1. Poluzowac $rubg radetkowana 1 i usunac korbg 2.
Sciagna¢ element dystansowy 3.

2. Usuna¢ rowniez jednostke z ograniczeniami sekto-
rowymi, patrz rys. 13:

3. Po poluzowaniu dwéch $rub z rowkiem krzyzowym
(1, rys. 14) usuna¢ tarcze podziatowa, zatozy¢ nowa
i przykrecic ja dwoma Srubami.

10 Przektadanie przekiadni
z korbg

slimakowej wraz

Generalnie istnieje mozliwo$¢ przetozenia przektadni
$limakowej wraz z korba: w zaleznosci od sytuacji
montazowej lub wykonywanego zadania mozliwe
jest wtozenie catego zespotu do otworu wtykowego
z dwoch stron korpusu gtéwnego. W tym celu nalezy
poluzowac wkret bez tha 1, jak na rys. 15. Wyciagnac
cafg przektadnig Slimakowa (z tulejq prowadzaca, tarcza
podziatowg i korba).

Uwaga: Obejrze¢ teraz doktadnie przektadnie Slimakowa
z tulejg prowadzaca (rys. 16). Mozna stwierdzic, ze tuleja
zostata nawiercona mimosrodowo. Najtatwiej mozna to
rozpozna¢ po materiale tulei po stronie $limaka. Gdy
teraz cata jednostka bedzie wktadana do zadanego otworu
w gtéwnym korpusie maszyny podziatowej, nalezy
koniecznie sprawdziC, czy ze mocna strona materiatu
znajduije sie na dole. Powod: Slimak jest lekko skierowany
do gory, ale fatwiej jest ,zazgbi¢ sig” z uzebieniem
podczas wsuwania w otwdr na kotnierzu obrotowym
(uchwycie UT 400). Dla prawidtowej pracy wazny jest
brak ,luzu” miedzy korba a wrzecionem gtéwnym.
Potaczenie prawie bez luzu zostaje utworzone, gdy teraz
po wprowadzeniu przez przekrgcenie catej jednostki
§limak zostanie pchnigty w dét na koto zgbate. Obréci¢
0 okoto 45 do 60 stopni, az pojawi sie opdr. Nastepnie
obréci¢ znowu cato$¢ o 1 do 2 stopni z powrotem (aby
korba ,lekko chodzita”), na koniec unieruchomi¢ jeszcze
wszystko za pomoca wkretu bez tha.



[Jlenutenbhas ronoska PROXXON UT 400

1 06wwas YacTb

Kak MOHATHO ~u3  Ha3BaHWs,  JEMUTENbHble  FOMIOBKM
MpefHasHayeHbl AN BbINOMHEHWS  JENeHuidA  3aroTOBOK:
TUNMYHbIMKA - NpUMEpamMK SBASOTCA  3y6uaTble  COeaMHEHNS
WM OKPYXKHOCTW  LEHTPOB  OTBEpCTUMiA. OHM  MoryT GbiTb
PaBHOMEPHbIMM 1N HEPABHOMEPHbIMI: (HaKTUHECKH, PACCTOSHUE
COOTBETCTBYET PEryNApOBKe AEMATENBHOM FONOBKM MM KPATHO
3TOMY PaccTOSHMIO.

[na  BbinonHeHus  paboyero  3ajaHus  MOCME  Kaxzou
onepauyu 06paboTk 3aKpereHHyld B TOKApHOM MaTpoHe
W, COOTBETCTBEHHO, HA MnaHwanbe 3aroToBKy MPOCTO
M0OBOPAYMBAIOT AAMbLLE HA YCTAHOBNEHHbIA pa3Mep.

B cranHpapTHoM ueronHeHwn emmTensHas ronoska PROXXON
UT 400 ocHalleHa 4epBsiuHbIM PELYKTOPOM M MCNONb3yeTes,
MPeVMYLLECTBEHHO, AANS U3rOTOBIIEHNS 3yG4aTbIX KONEC, AeTanei
PELyKTOPOB, TPELLOTOK, KyNaykoB 1 T. f.

370 N03BONAET BLINONHATL Mo4TH BCe AeneHns mexee 100.
B 06bem nocTaBki BXOQUT Kpemex M 4 [enuTenbHbIX AvCKa:
[eMeHne OKPY>KHOCTV LIEHTPOB OTBEpCTUA 27/42, 33/40, 34/39 n
36/38.

Xota pnaHHoe nmpucnocobneHve  paspaboTaHo - KOMMaHwei
PROXXON, npexpe Bcero, ans TokapHoro ctadka PD 400 (8
CcoveTaHMM C BepTuKanbHoii cpesoit PD 230) u hpesepHoro
craHka FF 500/BL, mpakTiuecku Ha KaxaoM MOAXOASLEM
CTOMe C Masamu BO3MOXHO 3aKPENmeHne B rOPU30HTAIbHOM ¢
BEPTVKANLHOM MOIOKEHNN.

Ecnv npunaraemble nasoBble Cyxapu He MOAXOAST  (OHM
npefHasHayeHsl ana cucteml PD 400 - FF 500BL ¢
COOTBETCTBYHOLLWM KPECTOBbIM CTONIOM), HEOOXOAMMO MP1OBPECTH
[pyriie na3oBble CyXapy C NOAXOASLLYM Pe3b00BbIM OTBEPCTUEM.

2 06wem noctaskm (puc. 1)

Mos. 1 [enutensHas ronoska
Mos. 2 Kpenex
Moa.3 [lennTensHble ancku

3 KpenneHue ¥ MOHTaX

PD 400 u chpe3oii PF 230

[JlennTenbHyto ronosky UT 400 MOXHO KpenuTb HENnocpeacTBeHHO
Ha nonepeyHoi kapeTke TokapHoro cTanka PD 400.

[ina aToro HEOOXOAMMO CHadana CHSTb BEPXHIOW KapeTky
CynnopTa ¢ pesLiefepxarenem.

[lng  aT0r0  BbiBEpHATE [BA BWHTA C  BHYTPEHHUMM
LUECTUATPAHHIKaMM COTMACHO PUC. 2 ¥ CHUMITE BEPXHIOK KapeTky
CyNMopTa, a TakxKe KBaJPaTHYIO raiky 13 nasa.

Iocne CHATIAA BEPXHEW KapeTky CynnopTa CTAHOBATCS AOCTYMHbI
raikn 1 pesb60Bble OTBEPCTUS, C MOMOLLBIO KOTOPbIX MOXHO
3aKPEMTL ENATENbHYIO MONOBKY, CM. N03. 111 2 Ha pue. 3.
Ma30Bblit Cyxapb C HEMOMHOCTbIO 3aTAHYTbIM BUHTOM M6 X 40
(nocTaBnstoTcA B KOMMeEKTe) BCTaBAsETCS B Tpebyemyto
raiky YCTaHOBOYHOrO CTOna, CM. puc. 4. 3atem BTOPOA BUHT
M6 x 40 BKpy4MBAETCS Ha HECKOMLKO BUTKOB Pe3b0bl B OAHO U3
pe3b60oBbIX OTBEPCTMIA N03. 2 (puC. 3), 1 AenUTENbHAs ronoska

YCTaHaBNMBAETCS, KaK MokasaHo Ha puc. 5. Ha puc. 6 nokasaHa
YCTAHOBIEHHAA BEPTUKANLHO INATESIbHAS FOMNOBKA.

Ha puc. 7 nokasaHa ropuaoHTasbHO YCTaHOBIIEHHAA eNnTernbHas
ronoska. OHa kpenwuTcs aByms BuHTamu M6 x 25 (mocTasnstoTcs B
KOMIINIEKTE) 1 [1BYMS Na30BbIMI CyXapsiMy (TaKXe NOCTaBSKTCS
B KOMMJIEKTE) K HYXKHOIA raitke noa. 1 (puc. 3).

FF 500/BL

BaxHo! Pasymeetcs, aHanoruuHbiM 06pa30M, AEMMTENbHYHO
TONOBKY MOXXHO 3aKPEMNNTL Ha KPECTOBOM cTone ciuctembl FF 500/
BL. Tem He MeHee, Npy rOPU30OHTAIEHOM MOHTaXe HEOBXOAMMO
1Cnosb30BaTh 4 BuHTa M6 X 40 C BHYTDEHHIM LLECTUTPAHHIKOM
(nocTasnsKOTCS B KOMMIEKTE). PaccTosHm1e Mexay 0TBEepCTUSMM
B Ha4a/bHOM Tefle KaueHus AENUTENbHOM rONoBKY 1 paccTosHS
MEXAY raiikammu Ha OfHOM YPOBHE OAMHAKOBOE.

Ha puc. 8 1 9 nokasara fenuTensHas rofioBka B ropU3oHTasbHOM
1N BEPTVKANBHOM MONOKEHNN.

B 3aBepLueHite MOXHO 3aKPEnUTL 3aXIM. CTonb3yiTe TONbKO
OpUrMHanbHbIA TokapHbIi matpoH PROXXON wm nnaHLwaiiby
PROXXON.

3aXUMHOE  MpUCTIOCOBNEHNe  ENUTENbHOA  TOMOBKM  Takxe
HOCTYMHO B KauecTBe MPUHAANEXHOCTU M3 aCcCOPTUMEHTA
MPUHAANEXHOCTeA 1 fononHuTensHoi ocHactkv PROXXON.
Hanpumep, Takum 06pasom MOXXHO 1CT0fb30BaTL BCE TOKapHbIE
NaTpoHbl, KOTOpble WCMOMb3YHOTCA B TOKAPHOM CTaHKe (CM.
TAbMULY HKE) WM, Hampumep, B NnaHwaiiee. [locTynHbl
CreAytoLLMe NaTPOHbI:

Aptukyn: HanmeHoBaHue:

24407 3-Kyna4koBblii MATPOH C LEHTPaNbHbIM
32KMMOM

24408 4-KyNayKoBbIA  TOKAPHbIA  MATPOH  C
LIEHTPAMTbHbIM 32XKUMOM

24410 4-KynaykoBbIA  TOKAPHbIA  MATPOH  C
OT/IENbHOM PETYNMPOBKONA KyNauKkos

Mogpo6Hee 06  ACCOPTUMEHTE  MPUHAANEXHOCTEN K
LONONHUTENbHOI ocHacTKi Ans UT 400 cm. B katanore yCTpoAcTs
M M0 @APECY: WWW.ProXXOn.com.

4 [lenutenbHasi ronoska

DnaHeL BbINOMHEH C LEHTPYPYHOLLIM BYPTUKOM C MOCaaKon 70 MM.

[laHHas nocagka npuropHa AN KPEnneHus  PasmidHbIX
3-kynaukoBblx nu 4-kynaukosblx natpoHos PROXXON wmm
nnaHwwainbbl (BCe 13 cucTeMbl TokapHoro ctaqka PD 400).

Ha kpato cnepyeT npeaycMoTpeTb dnaxel| ¢ AeneHusmu (cm. 1,
puc. 10): anuHHoe fenexue = 10 rpagycos, KOPOTKOE eneHue =
5 rpagycos.

BHUMAHUE!

MPU BPALLEHWW ®JIAHLA BCETAA CIEOUTE 3A TEM,
YTO OBA BOJITA C LLUECTUrPAHHOW rOJIOBKOW Bblnn
HE 3ATAHYTbI (cM. puc. 10). BO BPEMA OBPABOTKU
3ArOTOBKWU (B YACTHOCTW, MPU ®PE3EPOBAHWW)
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HEOBXOAMMO  3AKPEMUTb ~ ONAHEL, [J191 YETO
3ATAHWUTE BONITbI C LUECTUrPAHHOW FONIOBKOW, M03. 2.

5 [lenutenbHble UCKU

K nenuTensHoii ronoke NPUNAralTes 4 CMEHHbIX AENUTENbHbIX

IMCKA, OIVH M3 HWX TOCTaBSETCS  MPeABapUTENbHO
CMOHTUPOBAHHbIM.
Ha gvckax — mpemycMOTpeHbl — COOTBETCTBEHHO MO 2

KOHLIEHTPIYECKIE OKPYXXHOCTU LIEHTPOB OTBEPCTIA C P3MMUHbIM
KOMMU4ECTBOM OTBEPCTHIA, T. €. OKPYXKHOCTU LIEHTPOB OTBEPCTHIA
VMEIOT pasHoe Jenexie.

Mockonbky, Kak yxe CKasaHo Bblle, Kax[pli AeMMTENbHbIA
IMCK MMeeT 2 OKPYXHOCTA LIEHTPOB OTBEPCTUA C padHbiMy
[eneHnsMu, BCEro B PaCriopsKEHMA UMEETCS 8 BO3MODKHbIX
[eneHuit. KonniecTBo 0TBEPCTMIA BbILLTAMMOBAHO Ha nepeaHen
CTOPOHE AenUTeNbHbIX AVCKOB. Hixe copepxarcs ceeaeHus o
Ha3Ha1eHM ¥ NPaBIbHOM UCMONb30BAHUM AENUTENbHbIX AUCKOB.

6 BaxHble 1 nonesHble cBeAeHNs

[lenexue OKPY>XXHOCTY NP MOMOLLM JAHHOTO MPUCMOCO6IIEHS
CHavana Kaetcs OTHOCUTENbHO CIOXHbIM, HO 3TO He TaK. 310
BaKHO 3HATb:

NEPEAATOYHOE OTHOLLIEHUE YEPBAYHOIO PEAYKTOPA
—1:40.

WHbiMn cnoBamu: HeobxoamMo npoBepHyTb Kpusowwnn 40 pas,
4yT06bl Chnanel BMECTE C MPUCOSAMHEHHBIM K HEMY 3aMMOM
(naTpoHOM) COBEPLLMA TOUHO OAMH 060POT.

Heobxoanmoe umcro 060poTOB KOMEHYATOro Bana onpeaenseTcs
110 CIgAyHOLLIEY OCHOBHOI chopMye:

MepeaaToyHoe OTHOLWEHWe _ TPeByemoe Y1Cio 060poToB

Tpebyemoe penetve ~ KpvBOWVNa

To ectb:

MonHbIA 060POT KPUBOLLMNA MPUBOAKT K MOBOPOTY (hraHLa Ha
360°/40=9°. Takvm 06pa3oM, 3T0 03HAYAET, YTO AN AANbHEMILETO
nosopoTa (pnaHua Ha 1°,  COOTBETCTBEHHO, HEOOXOAUMO
MoBEPHyTb KpMBOLLMM Ha 1/9 06opoTa.

1. NMpumep

Tpebyetca nonyuutb «20-kpaTHoe» fenenue. «20-kpaTHoe
[eneHne» 03HA4aeT, YTO Ha MOMHOM OKPYXXHOCTW Tpebyetcs
BbINONHNTE 20 CTPYKTYPHBIX ANEMEHTOB (HANPUMep, OTBEPCTHIA)
€ a6CONMOTHO OAMHAKOBBIM PACCTOSHUEM. [N 3TOr0 HE0BX0AMMO,
4yTOObl BpaLLATENbHOE ABIKEHME (INaHLa v, COOTBETCTBEHHO,
3aroTOBKY NOAPA3AENSN0Ch Ha 20 OTAENbHbIX LLAroB.

To ecTb: 360° rpafycoB pasgenuTb Ha 20 Wwaros paBHo 18° Ha
0fmH Lwar! Mcronb3ayst BbILLENPUBEAEHHOE YPaBHEHVE, NONy4aem:

40

0= 2 06opoTa KpuBoLLMNa

— 40 -

370 03Ha4aeT, YTO MPK AByX 060pOTaX KPUBOLLMNA (hriaHeLl v
MAaTpOH NMOBOPAYMBAIOTCA TOUHO HA 18° W Jarblue Ha HyXHYO
BenumHy. [lpu  K&XAoM  MOBOpOTE  KpvBOLWMMA  (haHey
noBopauMBaeTCs Ha 9°, npu 2 NonHbIX 06opoTax monyyaem 2 X
9° = 18°, 4T0 TOYHO COOTBETCTBYET HALLEMY «Luary [efneHms»,
PACCUMTAHHOMY BbILLIE.

K' coxanesuo, He BCErfja monyyaeTcst Boe TaK rMajKo, kak B
naHHoM npumMepe. Ecnn Tpebyetcs 15-kpatHoe Aenexue, 3to
BbIFMAAUT CRIEYHOLLMM 06PA3OM:

2. Mpumep

Tenepb  TpebyeTcs  nonywutb  «15-kpaTHoe»  LeneHue,
T. €. 3aMONHUTL MOMHYK OKPYXXHOCTb 150 CTPYKTYPHbIMKA
3MNeMeHTaMK, Hanpumep OTBEPCTUSIMI Ha OKPYXXHOCTH LIEHTPOB
otBepcTvil. TMpn  «15-kpaTHom» [eneHMn OfWH Lar Ans
[LarnbHeiiluero noBopoTa (hnaua 3a «onepauuto 06paboTku»
coctasnsieT 360° /15 waros = 24° / war.

Ecnv BbINOAHUTB HOBBI PACHET N0 Y>Ke M3BECTHOW hOPMYNe, HO C
HOBbIMM 3HA4YEHNAMM, MOXXHO OMPeAeN1Tb, YTO NPU nepeaaTo4HoOM
OTHOLLIEHWM KpusoLumna 1:40 TpebyeTcs Konu4ecTBo 060pOTOB
KpnBoLWna, NpeCcTaBneHHOE LeNbIM YUCTIOM.

%51 = 2,666 060poTa kpuBOLLMNa

Tenepb BBUAY «HEKPYrnOro» 0OCTAaTKa HEOOXOAMMO HaliTX
LeNMTENbHbIA AUCK, KOTOPbIA NO3BOAMT MPUBECTY B COOTBETCTBIE
KOMMYECTBO OTBEPCTWIA W MOMy4YEHHOE MU 3TOM [iENeHue
Tpebyemomy yrity nosopoTa.

[ns atoro B [MpunoxeHwn npusegeHa Tabnuua BbiGopa, npw
MOMOLLY KOTOPOIA MOXHO Nerko HaiTi [enuTenbHbld ACK,

MOAXOAALLWA ANt TPEBYEMOrO JeneHns.
Onucanve 3HaueHni B CToNBLIaX 1 CTPOKAX TabMnLibl:

7 [lanHbix B Tabnuue BbiGopa Ans

LenuTenbHoro Aucka
a:  BbINOMHsEMOe (Tpebyemoe) AeneHne
b: cootBeTCTBYylOUMA  «pasmep  lara» B rpagycax
(360°/ nenenve)
. Tpebyemoe KONMUECTBO «MOMHbIX» 06OPOTOB KPUBOLLMNA

d:  [ononHUTENbHBIE OTBEPCTHS, HEOOXOAUMbIE LSt TPEGYEMOro
IeNeHNst (C PasHbIMK AeNUTENbHbIMI AUCKaMK).

PasnnuHble faHHble w3 ctonbua d Takke COOTBETCTBYHOT
onpeneneHHbIM - BOSMOXXHbIM - IENUTESNbHBIM - INCKAM: Bronte
BO3MO>XHO, YTO TPebyemblit yron noBopoTa KPMBOLLMNA MOXHO
nony4nTb C pasHbIMK AENUTENbHBIMU AUCKaM U C Pas3fniHbIM
KONMM4eCTBOM OTBEPCTU. HEeobXOAMMbIA paBHbIA yron MOXeT
6bITb 06pA30BaH NPY Pa3HbIX AENEHUSX AENUTENBHOTO A1CKa 1 C
Pa3NN4HbIM KOSIMYECTBOM OTBEPCTHIA.

WtaK, HaxoguMm B cTonbue «a» 3HaueHue ana Tpebyemoro
fenenns, T. e., 15. B COOTBETCTBYHOLEN CTPOKE COCEAHErO
CcToNbLa YkasaHo 3HaueHne Laros B rpagycax, a UMeHHo 24° /
war. PsAOM CTOUT YKCAO «2», 03HAYAIOLLEE «2 MOMHbIX 060p0Ta»,
Janee ykasaHo (Takke psagom) 18 oTBepcTWiA Ha 27-KpaTHOM
avcke (ecnn 18 «[ONOMHUTENbHbIX» OTBEPCTUI Pa3fenTb Ha



27 0TBEPCTHIA, NoNyyaeTcs 0,6666 — 3HaueHme, KOTOPOro nocne
BbILLENPUBEAEHHOO pacyeTa elle He AocTaeT Ans Tpebyemoro
pasMepa liara mnocne ABYX MOMHbIX O0OOPOTOB C Y4eTOM
nepeaToYHoro OTHOLLEHMS onaHual).

Vnm MHbIMM CTIOBaMM:

3 oTBepCTMS HA 27-KPATHOM [WCKE [EMUTENbHOM JucKe
cooTBeTCTBYtOT 1/9 060poTa KpUBOWMNA (TO €CTb, OBHOMY
rpagycy cpnanua, T.K. 40x9 = 360, panee cm. Bbiwe). 1/15
[emeHns CooTBeTCTBYET 24 rpagycam (15x24 = 360 rpapycos).
CnepnoBartenbHo, HeOBXOAMMO MPOBEPHYTb KpUBOLLAN 24/9 pasa.
WtaK, 2 nonHbIx 060poTa 1 18 OTBEPCTUI Ha ANCKe C 27-KpaTHbIM
LeTEeHneM.

8 [lanee npefcTaBneH nNpakTUYECKUI NpuMep

OcnabbTe BMHT C HakaTaHHOW rOMOBKOM HA KpWBOLLMME W
YCTaHOBWTE CTEPXKEHb Ha AnameTp 42/27-10 fenuTeNbHOro Ancka,
C KOTOpbIM TpebyeTcs npogomkaTb PaboTy: 27-8 OKPYXKHOCTb
LIHTPOB OTBEPCTUA SIBNAETCA BHYTPEHHEN OKPY)KHOCTBIO ANst
060vx anckoB. CHOBA 3aTAHMTE BUHT C HaKaTaHHOW rOI0BKOMA.

1. Haiipute B Tabnuue HyXHoe JeneHue v BbibepuTe
MOAXOASLLMA AEAUTENbHbINA AUCK.

2. Tp1 HEOBXOAMMOCTH YCTaHOBHTE BbIGPAHHb IV AENUTENbHbIA
anck. Cm. rnasy: «3ameHa fenuTeNbHbIX ANCKOB»

3. 3akpenuTe 3aroToBKy 1 YCTaHOBHTb B NONOXKeEHNe 0
(cxopHOe NonoxeHwe). Brumanme! YuubiaiiTe, 4To
hnaHeLl 0fKeH BpaLLaTbCs CBOBOAHO M HE OMKEH ObITb
3axar.

4. BcrasbTe naneL| KpyBoLLMNA B OTBEPCTHE HA NOAXOASLLIEN
OKPYXXHOCTY LIEHTPOB OTBEPCTUA.

5. 5. 3akpenuTe chnaHew 1 BbIMONHUTE NEPBYHO ONepaLyio
06paboTKm.

6. CHoBa ocnabbTe 3aXXuM.

7. (BepxHuit) orpanuumTens cektopa (1, puc. 11) noBepHuTe no
4acoBOV CTPENKe A0 Yropa BCe HAXOAALLIErocs B 3aLienieHn
nasbLia kpusoLumna 3.

8. HWXHWI orpaHnuuTenb CexTopa 2 NOBEPHUTE N0 YacoBOA
CTPEJIKe Ha HeOOXOAMMOE IOMONHNTENBHOE KOMMHECTBO
0TBEpCTHiA (Tabnn4Hoe 3HaueHue 13 ctonba d!). Mpn aTom
BEPXHWI OrpaHn4MTeNb CEKTOpa 0CTAETCS B NONOXEH!H
yMopa Ha HaXOASLLEMCS B 3aLenneHn nanbLie KpUBOLLMN.

9. BbicBoGOANTE Nanew KpMBOLLMNA 11 MPOBEPHNTE KPUBOLLIAM.
[py 3TOM MONOXKEHIE OrPaHMMTENS CEKTOPA A CRYXKUT
B ka4eCTBe MapKIPOBKY NEPBOHAYAIEHOO MONOXEHHS
KpuBoLLMNa. [Py NOMOLLY Takoi MapKVPOBKY MOXHO
COCYUTATb MOMHOE YMCII0 0BOPOTOB.

10. OrpaHnmTens cektopa 2 0603Ha4aeT paccTosHue
B COOTBETCTBUY C AONONHUTENLHO HEOOXOAVMBIMM
0TBEPCTUAMM: Tenepb 3TN OTBEPCTUS «HAXOBATCS» MEXAY
[IBYMS OrpaHN4MTeNsiMm1 CEKTOpOB: VTaK, npoBopaqneaem
KPMBOLLMN Ha NOMHble 060POTbI (OTMEYEHHbIE OrpaHnuuTEneM
cexTopa 1) 0 ynopa ¢ orpaHu4uTENeM CekTopa 2 v Tam
chvKenpyem KpuBoLLMn. Takvm 06pa3oM, KpUBOLLMN COBEPLLMA
Tpebyemoe KonM4eCTBO 060POTOB MAKIC NEPEMELLEHNE Ha
HE0bX0aMMOe OMONHUTENBHOE KOMMHECTBO OTBEPCTHA.

11. CHoBa 3akpenuTe thnaHew 1 BbInonHuTe 06paboTky.

12.Tocne 06paboTku ocnabbTe thnaHew.

13.ToBepHuTE 06Pa30BaHHbIA OrPAHNUMTENSMM CEKTOPOB

«pa3pblB» TaK, YT0ObI CHOBA 0BECTIEHMT YIOP OrpaHIMTENS
cexTopa 1 Ha KpuBoLLwMne. [pi 3TOM OrpaHnmMTENb CeKTopa 2
aBTOMATIHECKVE BPALLAETCS COBMECTHO. YOeAUTEC, YTO BO
Bpems paboTbl He M3MEHSIETCS PAcCTOSHUE MeXAy 060MMI
OrpaHNIMTENSMM (T. €. yron «paspbiax»)! 310 paccTosH1e
[OMKHO «COBMECTHO OTCNIEXVBATHCS» BO BPEMS BCErO
paboyero npoLiecca.

14. BbicBo6oavTe nanew| KpuBOLLMNA U3 3aLenneHus, BbiNoNHUTE
[1Ba NOMHbIX 000p0Ta (MPOCLOA, OPUEHTUPOBATLCS MO
OrpaHu4MTENto CexTopa 1) v 3aTeM NpoaoNXaiTe NpOBOpOT
[0 Yropa ¢ OrpaHUIMTENEM CEKTOpa 2.

15.CHoBa 3akpenuTe chniaHeL, v BbInonHIMTe 06paboTky.

16. MoBTOpSTE BbILLIEONMCAHHbIE OMEPALMK, NOKa He By ayT
BbINOMHEHbI BCE TPeGyeMble MPpOLecCh! 06paboTKA.

9 3ameHa genuTenbHbIX AUCKOB (CM. puc. 12)

1. OcnabbTe BUHT C HaKaTaHHO roNoBKON 1 1 CHUMMTE
KpuBoLLMN 2. CHUMIUTE MCTaHLMOHHY0 feTanb 3.

2. [Mpv HEOBXOAMMOCTM CHUMMTE Y3eN C OrpaHN4UTENSMU
CEeKTOpOB, CM. puc. 13.

3. CHUMMTE SenuTenbHbIi A1CK MOCHE CHATUS 060MX BIHTOB C
KkpecToo6pasHbiM e (1, puc. 14), ycTaHosuTe HOBbIN
[VMCK 1 3aKpenuTe 060MMI BUHTAMM.

10 MepeHanapka BUHTOBOW nepeaaym
(BMECTE C KpUBOLLMMOM)

CyLlecTByeT MpUHLMNMANbHAs  BO3MOXKHOCTb — MepeHanapky
BIHTOBOW Nepefiady BMECTe C KpUBOLLMMOM: B 3asucumocTit o1
MOHT@XHOA CUTyaUuM WM BbINONHSEMOV paboyeil onepaunm
KOHCTPYKTMBHbIA Y36 MOXHO BCTaBNATb B YCTAHOBOYHOE
0TBEPCTHE C ABYX CTOPOH HA4asbHOro Tena kayeHus.

[lns aT0ro ocnabbTe noTalHoit BUHT 1 cornacHo puc. 15. CHummTe
y3en YepBIYHOTO PEefyKTopa (C  HampaBnstolLen BTYMKOM,
LENUTENbHBIM AUCKOM U KPUBOLLIMMOM).

Bhumanve! Tenepb HEOOXOAMMO BHUMATENbHO OCMOTPETH
HePBA4HbIIA PeyKTOop (C HanpaenstoLLed BTynKoi (puc. 16)). Mpu
3TOM MOXHO YBUAETb, YTO OTBEPCTME BO BTYNKE MPOCBEPNIEHO
3KCLIGHTPUYHO.

Jlydlwe Bcero 310 3aMeTHO Mpu TOMLLMHE MaTepuana BTYMku
CO CTOpOHbI YepBsika. [Mpu BBeAeHMM Bcero yana B Tpebyemoe
0TBEPCTUE HAYanbHOrO Tena KadeHus JJ,GHVITeJ'IbHOVI r0NOBKK
00513aTeNbHO HEOBXOAMMO CefuTb 3a TeM, YTabbl CTOpOHA ¢
60nee NPOYHbIM MaTepUasom Haxoaunack BHU3y. Yepesik cnerka
HanpaBneH BBEPX, HO Nlerye «BXOAWT B 3aLennenne» ¢ 3yObsimm
Ha BpaLLaroLLemes chnaHLe (kpome Aepxxarens natpoHa UT 400)
MpY BBELEHIN B OTBEPCTHE.

[inst npaBunbHOrO BLINONHEHMS PABOT BaXHO MpeaoTBpaLlaTh
«3a30p»  MeXAy KPMBOLMMOM W rNaBHbIM  LWNUHAENEM.
CoepuHeHve npakTuieckn 6e3 3asopa obecrieuvBaeTcs, ecim
TEenepb nocne BBEAEHWA y3Nna 0TKaTb YEPBAK BHU3 K 3y6HaTomy
Konecy, Ans Yero NOBEPHYTb Bech y3en. MoBepHuTe y3en npuén.
Ha 45-60 rpajycos, noka He ByAET OLLYLLATLCS CONPOTUBEHHE.
Tenepb NOBEPHUTE BECh Y3eN B 06PATHOM HanpasneHuu Ha 1-2
rpafyca (B Lensx 06ECrieqeHu s «Ierkoro Xofa» KpueoLLMna),
riocne 3Toro CHoBA 3aKPEenuTe BECh Y3N NOTaiHbIM BUHTOM.
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DE Auswahltabelle fiir Teilscheiben:
GB Selection tables for dividing plates:
FR Tableau de sélection pour disques diviseurs :
IT Tabella di selezione per i dischi per pezzi:
ES Tabla de seleccion para discos divisores:
NL Keuzetabel voor verdeelschijven:
DK Urvalstabell for delningsskivor:
SE Tabel over valg af deleskiver:
cz Tabulka k vybéru délicich kotoucu:
TR Divizér diskleri icin segim tablosu:
PL Tabela wyboru dla tarcz podziatowych:
RU Tabnuua ans BoiGopa AENMTENbHBIX UCKOB:
a b c d a b c d
27 33 34 36 38 39 40 42 27 33 34 36 38 39 40 | 42
2| 180 20 30 12 1 9 11 12 13 14
175 19| 12 32 1 9 10
170 18| 24 33 1 7
160 171 21 34 1 6
150 16| 18 35 1 6
140 15| 15 36 10 1 3 4
130 14| 12 38 1 2
125 13| 24 39 1 1
3[ 120 13] 9 11 12 13 14 40 9 1
110 12| 6 42 40
100 11 3 44 30
4 90 10 45 8 24 32
80 8| 24 48 30 35
75 8| 9 11 12 13 14 50 32
5 72 8 7 21 28
70 71 21 52 30
65 7| 6 54 20
6| 60 6| 18 22 24 26 28 55 24
55 6| 3 56 30
7 5 30 60 6 18
50 5| 15 64 25
8| 45 5 65 24
9 40 41 12 16 66 20
10 36 4 68 20
11 3] 21 70 24
12 30 3] 9 11 12 13 14 72 5 15 20
13 3 3 76 20
14 2 36 78 20
25 2| 21 80 17 18 19 20 21
15 24 2] 18 22 24 26 28 84 20
16 2 17 18 19 20 21 85 16
17 2 12 88 15
18] 20 2| 6 8 90 4 12 16
19 2 4 95 16
20 18 2 96 15
16 11 21 100 16
21 1 38 120 3 9 11 12 13 14
22 1 27 180 2 6 8
24 15 1] 18 22 24 26 28 200 8
25 1 24 240 6 7
26 1 21 270 4
27 1] 13 360 1 3 4
28 1 18




a) |DE gewiinschte Teilung
GB Desired pitch
FR Division souhaitée
IT divisione desiderata
ES Division deseada
NL gewenste verdeling
DK onsket deling
SE Onskad delning
CZ Pozadované déleni
TR stenen taksimat
PL Zadany podziat
RU Tpebyemoe aeneHue
b) | DE Schrittweite in Grad
GB Increment width in degrees
FR Pas en degrés
IT Passo in gradi
ES Anchura de paso en grados
NL stapgrootte in graden
DK trinleengde i grader
SE Steglangd i grader
CZ Délka kroku ve stupnich
TR Derece olarak adim genisligi
PL Wielko$¢ kroku wyrazona w stopniach
RU pa3mep Luara B rpagycax
c) | DE Volle Umdrehungen der Kurbel
GB Full roations of the crank
FR Tours complets de manivelle
IT Giri interi della manovella
ES Vueltas completas de la manivela
NL Volledige omwentelingen van de kruk
DK hele omdrejninger pa handsvinget
SE Hela varv med veven
CZ Plny pocet otacek kliky
TR Krank tam turu
PL Petne obroty korby
RU MOMHOE YMC0 060POTOB KPUBOLLMMA
d) | DE Anzahl der zusétzlich erforderlichen Locher bei verschiedenen Teilscheiben:
GB Number of additionally required holes for various dividing plates:
FR Nombre de trous supplémentaires requis avec des disques diviseurs différents :
ES Cantidad de orificios adicionales necesarios en diferentes discos divisores:
NL Aantal vereiste extra gaten bij verschillende verdeelschijven:
DK antal ngdvendige ekstra huller for de forskellige deleskiver:
SE Antal ytterligare hal som behdvs for olika delningsskivor:
CZ Podet dalSich potfebnych otvord pfi pouziti riiznych délicich kotoucii
TR Cesitli divizor disklerinde ek olarak gereken deliklerin sayisi: k
PL llo§¢ wymaganych dodatkowo otwordw w przypadku réznych tarcz podziatowych
RU HEOOXOAMMOE KONMHYECTBO JOMONHUTENbHbIX OTBEPCTUNA AN Pa3nuYHbIX
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Ersatzteilliste

2441
2441
2441
2441
24421
24421
24421
24421
24421
24421
2441
2441
2441
2441
2441
2441
24421
24421
24421
24421
24421
24421
2441
2441
2441
2441
2441
2441
24421
24421
24421

001
002
003
008
010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
028
029
050
051
052
053
054
055
056
098
099

Stahlkdrper

Schnecke

Gewindestift

Hiilse

Kurbel

Réndelschraube fiir Kurbel
Distanzring

Federring

U-Ring

Sektoren-Begrenzer 2 (Schere)
Sektoren-Begrenzer 1 (Schere)
Anschlagschraube

Feder fiir Kurbel

Stab fiir Kurbel

Flansch

Abdeckring

Schrauben

Knopf fiir Kurbel
Justierscheibe

Arretierstiick

Schraube fiir Arretierstiick
Befestigungsschraube fiir Teilscheibe
Teilscheibe 27/42

Teilscheibe 33/40

Teilscheibe 34/39

Teilscheibe 36/38
Befestigungsmaterial (0. Abb.)
Sicherungsblech

Stopfen

Artikelverpackung (0. Abb.)
Bedienungsanleitung (0. Abb.)

—~— e~~~ —~

Body

Worm gear

Set screw

Bushing

Crank

Knurled head screw
Spacer

Spring washer

U-ring

Limiter 2

Limiter 1

Stop screw

Spring

Pin

Flange

Washer

Screw

Knob for crank
Adjusting washer
Block piece

Screw for block piece
Screw for dividing plate
Dividing plate 27/42
Dividing plate 33/40
Dividing plate 34/39
Dividing plate 36/38
Fixing material (not shown)
Locking plate

Plug

Packaging (not shown)
Manual (not shown)
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