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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.

Espanol

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 leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.
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(@ PROXXONTEILAPPARAT

UT 400
Allgemeines

Teilapparate eignen sich, wie der Name schon
sagt, zur Herstellung von Teilungen an Werk-
stlicken: Typische Beispiele sind Verzahnungen
oder Lochkreise. Diese kdnnen regelmaBig
oder unregelmaBig sein: Hauptsache, der Ab-
stand ist so wie am Teilapparat eingestellt oder
ein Vielfaches davon.

Zum Ausflihren der gewlinschten Arbeitsauf-
gabe wird das in einem Drehfutter bzw. der
Planscheibe eingespannte Werkstilick nach je-
dem Bearbeitungsvorgang einfach um den
eingestellten Betrag weitergedreht.

Der PROXXON UT 400 ist serienmaBig mit
einem Schneckengetriebe ausgeristet und
wird vornehmlich fir die Herstellung von Zahn-
radern, Getriebeteilen, Ratschen, Nocken, usw.
eingesetzt.

Es konnen fast alle Teilungen unter 100 durch-
geflhrt werden. Zum Lieferumfang gehoéren
das Befestigungsmaterial und 4 Teilscheiben
mit: 27/42, 33/40, 34/39 und 36/38 Lochkreis-
teilung.

Obwohl das Gerét vor allem fiir das Drehma-
schinensystem PD 400 und das Frasma-
schinensystem FF/PF 400 von PROXXON ent-
wickelt wurde, ist die horizontale und vertikale
Befestigung praktisch auf jedem geeigneten
Nutentisch moglich.

Falls die beiliegenden Vierkantmuttern nicht
passen (sie sind auf das System PD/PF/FF 400
mit den entsprechenden Kreuztischen abge-
stimmt), missen durch den Benutzer ggf. an-
dere Vierkantteile mit passender Gewindeboh-
rung beschafft werden.

Lieferumfang (Fig 1):

Pos. 1 Teilapparat

Pos. 2 Befestigungsmaterial
Pos. 3 Teilscheiben

Befestigung und Montage

Der Teilapparat UT 400 kann entweder direkt
auf dem Querschlitten der Drehmaschine PD
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400 oder auch auf dem Fréastisch mit T-Nuten
befestigt werden. Dies ermdglicht auch pro-
blemlos das Arbeiten mit der angebauten
Frase. Bei Befestigung direkt auf dem Quer-
support der Drehmaschine zuerst Langs-
support mit Stahlhalter abnehmen. Dazu die
beiden Innensechskantschrauben laut Fig. 2
herausschrauben und Langssupport sowie die
Vierkantmutter in der Nut entnehmen:

Ist der Langssupport der PD 400 abgenom-
men, werden die Nuten (1) sichtbar, mittels
derer der Teilapparat befestigt werden kann,
siehe Fig. 3.

In die Nuten des Auflagetisches werden die
beiliegenden Vierkantmuttern eingefihrt, siehe
Fig. 4.

Horizontale Befestigung

Siehe Fig. 5 und 6: Die horizontale Befestigung
erfolgt durch 3 Bohrungen im Korper der Ein-
heit. Diese decken sich mit 3 der 4 Bohrungen
im runden Flansch, wenn dieser durch Drehen
der Kurbel in die richtige Position gebracht
wurde.

Die gesamte Einheit dann mit den 3 mitge-
lieferten 6-er Innensechskantschrauben (lange
Version) befestigen.

Fig. 7 zeigt den fertig montierten Teilapparat:

Bitte beachten: Natirlich kann der Teilapparat
in der gleichen Weise auch auf dem Kreuztisch
der FF 400 befestigt werden.

Vertikale Befestigung

Erfolgt, wie in Fig. 8 gezeigt, mittels Schrauben
mit Sechskantkopf (kurze Version).

Auch hierzu Vierkantmuttern in die T-Nuten des
Auflagetisches einflhren. AnschlieBend fest-
ziehen. Fig. 9 zeigt den fertig vertikal montier-
ten Teilapparat:

Zum Abschluss kann das geeignete Spannmit-
tel angeschraubt werden. Bitte nur PROXXON-
Drehfutter oder PROXXON-Planscheibe ver-
wenden:

Diese sind fiir die Verwendung in Kombination
mit dem UT 400 ausgelegt.



Arbeiten mit demTeillapparat:

Der Flansch ist mit einem Zentrierbund mit ei-
ner 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.

Am Gehéause befindet sich eine dazu passen-
de, 0-Stellung.

ACHTUNG:

BEIM DREHEN DES FLANSCHES IMMER DA-
RAUF ACHTEN; DASS DIE BEIDEN SECHS-
KANTSCHRAUBEN (SIEHE FIG. 10) GELOST
SIND. WAHREND DER BEARBEITUNG DES
WERKSTUCKES (INSBESONDERE BEIM FRA-
SEN) IST DER FLANSCH DURCH ANZIEHEN
DER SECHSKANTSCHRAUBEN POS. 2 ZU
KLEMMEN.

Teilscheiben

Bei dem Teilapparat liegen 4 auswechselbare
Teilscheiben bei: Auf lhnen befinden sich je-
weils 2 konzentrische Lochkreise mit unter-
schiedlicher Lochanzahl, was bedeutet, dass
auch die Teilung der Lochkreise unterschied-
lich ist.

Da jede Teilscheibe, wie gesagt, 2 unterschied-
lich geteilte Lochkreise besitzt, stehen ins-
gesamt 8 mdgliche Teilungen zur Verfiigung.
Die Lochanzahl ist auf der Vorderseite der Teil-
scheiben eingestanzt. Uber die Bedeutung und
die richtige Benutzung der Teilscheiben in-
formiert der folgende Text.

Wichtiges und Niitzliche
Grundlagen:

Die Teilung eines Kreises mit diesem Gerét er-
scheint zu Beginn relativ kompliziert, ist es aber
nicht.

Wichtig ist zu wissen:

DAS SCHNECKENGETRIEBE HAT EINE UN-
TERSETZUNG VON 1:40.

Mit anderen Worten: 40 mal muss die Kurbel
gedreht werden, bis der Flansch mit dem dar-
auf montierten Spannmittel (Futter) exakt eine
Umdrehung durchflhrt.

Die notwendige Zahl der Kurbelwellenum-
drehungen wird grundsétzlich nach folgender
Formel errechnet:

Getriebeuntersetzung _ Erforderliche Kurbel-
Gewiinschte Teilung drehungen

Das heiBt fir uns:

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

1. Beispiel

Wir wollen eine ,20-er“-Teilung herstellen.
20-er-Teilung bedeutet, dass die Drehbewe-
gung des Flansches, bzw. des Werkstlicks (o.
a.) in 20 einzelne Schritte unterteilt wird. Das
heiBt: 360° Grad (Vollkreis)/20 Schritte = 18°/
Schritt.

Mit der oben vorgestellten Gleichung rechnen
wir:

40
50" 2 Kurbeldrehungen

Das heiBt, bei zwei Kurbelumdrehungen dreht
sich der Flansch um den gewilinschten Betrag
weiter, d. h., wie wir eben gesehen haben,
dreht sich der Flansch pro Kurbelumdrehung
9°, ergibt bei 2 vollen Umdrehungen 2 mal 9°=
18°, also genau unseren oben ausgerechneten
»leilungsschritt”.

Leider geht es nicht immer glatt, wie bei die-
sem Beispiel. Bendtigt 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 einem Lochkreis, auffillen.

Bei einer 15-er Teilung betragt ein Schritt, um
den sich der Flansch pro ,Bearbeitungsgang“
weiterdreht, 360°/15 Schritte=24°/Schritt.
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Wenn wir noch mal mit den neuen Werten und
der bekannten Formel rechnen, stellen wir fest,
dass wir mit der Kurbelilbersetzung von 1:40
keine ganzzahlige Anzahl von Kurbelumdre-
hungen benétigen:

% = 2,666 Kurbeldrehungen

Wegen des ,krummen“ Restes miissen wir nun
eine passende Teilscheibe aussuchen, mit de-
ren Lochanzahl und der sich dadurch ergeben-
den Teilung unser gewtinschter Umdrehungs-
winkel ,,nachbilden® |asst.

Zu diesem Zwecke gibt es im Anhang eine
Auswahltabelle, mit der wir einfach die flr
unsere Teilung bendtigte Teilscheibe finden
kénnen.

Die jeweiligen Spalten und Zeilen der Tabelle
haben folgende Bedeutung:

Bedeutung der Werte in der
Auswahltabelle fiir die Teilscheibe:

Spalte a: durchzuflihrende (gewlnschte) Tei-
lung

Spalte b: entsprechende ,,Schrittweite® in Grad
(360° geteilt durch die Teilung)

Spalte c: erforderliche Anzahl an ,vollen“ Kur-
belumdrehungen

Spalte d: zusatzliche Lécher, die zum Durch-
fihren der gewlinschten Teilung (mit
verschiedenen Teilscheiben) erforder-
lich sind.

Die verschiedenen Angaben aus Spalte d sind
auch den jeweils mdglichen Teilscheiben zu-
geordnet: Es kann ja durchaus sein, dass man
den gewlinschten Kurbelwinkel mit verschie-
den Teilscheiben bei unterschiedlich groBer
Lochanzahl erzielen kann: Der benétigte glei-
che Winkel kann ja bei unterschiedlicher Tei-
lung der Teilscheibe mit jeweils verschiedener
Lochanzahl gebildet werden.

Suchen wir also in unserer Spalte a den Wert
fir die gewlnschte Teilung, also ,,15“. In der
dazugehdrigen Zeile gibt uns die benachbarte
Spalte den Wert der Gradschritte an, namlich
24° pro Schritt. Daneben steht ,,2“, das bedeu-
tet ,2 volle Umdrehungen®, dazu dann noch
(ebenfalls daneben) 18 Locher auf der 27-er
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Scheibe (18 ,zusatzliche” Lécher geteilt durch
27 Lécher macht 0,666, der Wert, der uns nach
der Rechung oben noch zu den beiden vollen
Umdrehungen unter Berlcksichtigung der
Flanschibersetzung zu unserer benétigten
Schrittweite fehlt!).

Oder, anders formuliert:

3 Loécher auf der 27er Lochscheibe ent-
sprechen 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 Kur-
bel 24/9 mal drehen. Also, 2 volle Umdrehun-
gen und 18 Locher auf der Scheibe mit 27er
Teilung.

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

1. Gewlnschte Teilung in der Tabelle heraus-
suchen und die passende Teilscheibe wah-
len.

2. Bei Bedarf gewabhlte Teilscheibe einsetzen.
Siehe dazu Kapitel: ,,Auswechseln der Teil-
scheiben*

3. Werkstiick einspannen und in 0-Position
(Ausgangsstellung) bringen. Achtung: Dar-
auf achten, dass der Flansch frei drehen
kann und nicht geklemmt ist.

4. Kurbelpin in einem Loch auf dem passen-
den Lochkreis einrasten

5. Flansch klemmen, dann ersten Bearbei-
tungsvorgang durchfiihren.

6. Klemmung wieder I6sen.

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

8. Den unteren Sektorbegrenzer 2 um die An-
zahl der zuséatzlich erforderlichen Lécher
(der Tabellenwert aus Spalte ,,d“!) im Uhr-
zeigersinn drehen. Der obere Sektorbe-
grenzer bleibt dabei an dem eingerasteten
Kurbelpin angeschlagen.

9. Den Kurbelpin ausrasten und die Kurbel
drehen. Die Position von Sektorbegrenzer
1 dient dabei als Markierung fir die ur-
spriingliche Kurbelstellung: Mit seiner Hilfe
kénnen also die vollen Umdrehungen ab-
gezahlt werden.



10. Der Sektorbegrenzer 2 markiert den Ab-
stand entsprechend der zusétzlich benétig-
ten Locher: Diese befinden sich ja jetzt
»eingeschlossen” zwischen den beiden
Sektorbegrenzern: Also drehen wir Uber die
vollen Umdrehungen hinweg (markiert
durch Sektorbegrenzer 1) die Kurbel bis
zum Anschlag an Sektorbegrenzer 2 und
arretieren sie dort. So haben wir mit der
Kurbel die gewilinschte Anzahl der vollen
Umdrehungen plus die benétigten zusatz-
lichen Locher zuriickgelegt.

11. Flansch wieder klemmen und Bearbeitung
durchfuhren.

12. Flansch nach der Bearbeitung I6sen

13. Die aus den Sektorbegrenzern gebildete
»~ochere” drehen, so dass Sektorbegrenzer
1 wieder an der Kurbel anschlagt. Sektor-
begrenzer 2 dreht sich automatisch mit.
Darauf achten, dass der Abstand der bei-
den (d. h. der Winkel der ,Schere®) wah-
rend der Arbeit nicht verédndert wird! Dieser
Abstand wird wéhrend der gesamten Arbeit
»mitgeflhrt*.

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

15. Flansch wieder klemmen und Bearbeitung
durchfihren.

16. Die beschriebenen Schritte wiederholen,
bis alle gewlinschten Bearbeitungen durch-
geflhrt sind.

Das Auswechseln derTeilscheiben ge-
schieht wie folgt (siehe Fig. 12):

Réandelschraube 1 16sen und Kurbel 2 entfer-
nen. Distanzstlick 3 abziehen.

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

Die Teilscheibe wird entfernt durch Losen der
beiden Kreuzschlitzschrauben (1, Fig. 14):

Neue Teilscheibe aufstecken, festschrauben,
mit Schrauben wieder befestigen und das
ganze in umgekehrter Reihenfolge wieder
montieren.

Umstecken der Kurbel

Madenschraube gemaB Fig. 15 I6sen. Das ge-
samte Schneckengetriebe (mit Flihrungshlilse,
Teilscheibe und Kurbel) herausziehen.

Achtung: Sehen Sie sich jetzt das Schnecken-
getriebe mit der Fiihrungshiilse genau an (Fig.
16). Sie kdnnen feststellen, dass die Hilse
exzentrisch gebohrt wurde. Am besten zu
erkennen an der Materialstarke der Hulse
schneckenseitig. Wenn Sie nun die gesamte
Einheit in das Loch des Korpers einfiihren, un-
bedingt darauf achten, dass sich die starke
Materialseite unten befindet (Schnecke steht
etwas nach oben weg. Lasst sich dadurch aber
leichter mit dem Zahnrad auf der Hauptspindel
des UT 400 ,,verzahnen®).

Wichtig fir ein ordentliches Arbeiten ist das
Vermeiden von ,Spiel“ zwischen Kurbel und
Hauptspindel. Eine fast spielfreie Verbindung
wird hergestellt, indem Sie jetzt nach dem
Einflihren durch Drehen der gesamten Einheit
die Schnecke nach unten auf das Zahnrad
driicken. Drehen Sie um ca. 45 bis 60 Grad, bis
Sie Widerstand spuren. Drehen Sie nun das
ganze wieder 1 bis 2 Grad zurlck (im Interes-
se einer ,leichtgéngigen” Kurbel) anschlieBend
das ganze noch mit Madenschraube fixieren.



PROXXON DIVIDING
APPARATUS UT 400

General:

Dividing apparatus is used for manufacturing
divisions (pitch) on workpieces: Typical exam-
ples are gearing and pitch circles. These can
be regular or irregular: The main thing is that
the spacing is the same as that set on the
dividing apparatus or a multiple thereof.

To carry out the desired work, the tool fixed in
a lathe chuck or the face chuck is simply
further turned by the amount set after each
machining operation.

The PROXXON UT 400 is equipped with a
worm gear as standard and is used mostly for
manufacturing gearwheels, transmission parts,
ratchets, cams etc.

Almost all pitches below 100 can be made. The
clamp and 4 dividing plates are also supplied:

27/42, 33/40, 34/39 and 36/38 pitch circle
setting.

Although the device was developed mainly for
the PD 400 lathe system and the FF/PF 400
milling machine system from PROXXON, hori-
zontal and vertical fastening is possible on
practically any suitable slot table.

If the square nuts supplied do not fit (they are
adjusted to the PD/PF/FF 400 system with the
corresponding T-slot table), the user must, if
necessary, acquire other square parts with
suitable tap holes.

Scope of delivery (Fig. 1):
Contents:

Iltem 1 Dividing apparatus
Iltem 2 Fastener

Iltem 3 Dividing plates

Fastening and assembly

The UT 400 dividing apparatus can either be
directly fastened onto the cross slide on the PD
400 lathe or alternatively onto the milling table
with T slots.

This also enables problem-free working with
the attached milling cutter.
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When fastening directly to the cross support of
the lathe, first remove the lengthwise support
with the steel holder. To do this, unscrew the
two Allen screws according to fig. 2 and re-
move the lengthwise support and the square
nut in the slot.

Once the lengthwise support of the PD 400
has been removed, the slots (1) by which the
dividing apparatus can be secured become
visible, see fig. 3.

Insert the square nuts supplied into the slots on
the supporting table, see fig. 4.

Horizontal fastening

See fig. 5 and 6: Horizontal fastening is effect-
ed by means of 3 drill holes in the body of the
unit. These are covered by 3 of the 4 drill holes
in the round flange when this has been brought
into the correct position by turning the crank.

Then secure the entire unit with the 3 x 6 Allen
screws (long version) supplied.

Fig. 7 shows the assembled dividing appa-
ratus:

Please note: The dividing apparatus can, of
course, be fastened in the same way on the
mechanical stage of the FF 400.

Vertical fastening

Vertical fastening is performed as shown in fig.
8 by means of screws with a hexagonal head
(short version).

To do this, insert square nuts into the T slots on
the supporting table. Then tighten them. Fig. 9
shows the dividing apparatus in its vertically
assembled state.

Finally, the suitable jigs and fixtures can be
screwed on. Please use only the PROXXON
lathe chuck or the PROXXON face chuck:

These are designed for use in combination with
the UT 400.

Working with the dividing apparatus:

The flange is fitted with a centering collar with
a 70mm fit.

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



The flange is supplied with graduation lines at
the edge (see 1, fig. 10): long line = 10 degrees,
short line = 5 degrees.

There is a corresponding 0-setting on the
housing.

CAUTION:

WHEN TURNING THE FLANGE, ALWAYS EN-
SURETHAT BOTHTHE ALLEN SCREWS (SEE
FIG. 10) HAVE BEEN LOOSENED. WHEN MA-
CHINING THE WORKPIECE (PARTICULARLY
WHEN MILLING), THE FLANGE MUST BE
CLAMPED BY TIGHTENING THE ALLEN
SCREWS ITEM 2.

Dividing plates

4 replaceable dividing plates are supplied with
the dividing apparatus: On each of these, there
are 2 concentric pitch circles with various num-
bers of holes which means that the pitch of the
circles is also different.

Since, as already mentioned, each dividing
plate has two differently divided pitch circles,
there are 8 possible divisions available. The
number of holes is punched on the front of the
dividing plates. The following text provides
information on the significance and correct use
of the dividing plates.

Important and useful basic princi-
ples:

Although pitching a circle with this device
seems quite complicated at the beginning, it
actually isn’t. Important to know:

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

In other words: The crank must be turned 40
times until the flange with the attached jigs and
fixtures (chuck) goes through exactly one
revolution.

The necessary number of crankshaft revo-
lutions is basically calculated according to the
following formula:

transmission reduction
desired pitch

_ required crank
revolutions

For us this means:

A total revolution of the crank moves the flange
by 360°/40=9°/revolution. Put another way, this
means that to further rotate the flange 1°, we
must turn the crank 1/9 revolution accordingly.

Example 1

We want to create a “20” pitch. 20 pitch means
that the rotary movement of the flange or the
workpiece (etc.) is divided into 20 individual
increments. In other words: 360° degree (full
circle)/20 increments=18°/increment.

With the equation presented above, we cal-
culate:

40 .
— = 2 crank revolutions
20

In other words, with two crank revolutions, the
flange revolves further by the desired amount,
i.e. as we have just seen, the flange rotates 9°
per crank revolution, produces 2 x 9° = 18°,
with 2 full revolutions, so precisely the “divid-
ing increment” calculated above.

Unfortunately, this does not always go smooth-
ly as in this example. If a 15 pitch is required
this looks as follows:

Example 2

We only wish to create one “15” pitch, i.e.
filling a full circle with 15 form elements, e.g.
drill holes in a pitch circle.

With a 15 pitch, an increment by which the
flange continues to rotate per "machining
operation" is 360°/15 increments = 24° / in-
crement.

If we calculate again with the new values and
the known formula, we find that with the crank
ratio of 1:40, an integer number of crank revo-
lutions is not required:

;1—2 = 2.666 crank revolutions

Due to the remainder, we must now find a
suitable dividing plate that, with its number of
holes and the resulting pitch lets us “repro-
duce” our required angle of revolution.
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For this purpose, there is a selection table in
the appendix that we can use to simply find the
dividing plate required for our pitch.

The respective columns and lines in the table
have the following meaning:

Meaning of the values in the selection table for
the dividing plate:

Column a: (desired) pitch to be created

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

Column c: required number of “full” crank rev-
olutions

Column d: additional holes required for making
the required pitch (with various di-
viding plates).

The various details from column d are also
allocated to the possible dividing plates in each
case: It may well be the case that the required
crank angle can be achieved with various
dividing plates with varying numbers of holes:
The required same angle can be formed with
different pitches of the dividing plate with a
different number of holes in each case.

So in our column a, we look for the value of the
desired pitch, e.g. “15”. In the corresponding
line, the neighbouring column gives the value
of the degree scale, namely 24° per increment.
Alongside this is “2”, this means “2 full revolu-
tions” then (also alongside it) 18 holes on the
27 plate (18 “additional” holes divided by 27
holes produces 0.666, the value that is still
lacking in the above equation for the 2 full rev-
olutions in order to achieve the increment we
need, taking account of the flange ratio).

Or, put another way:

3 holes on the 27 perforated disc correspond
to 1/9 revolution of the crank (i.e. one degree
of the flange, since 40x9=360, see above). 1/15
pitch corresponds to 24 degrees (15x24=360
degrees). We must therefore rotate the crank
24/9. l.e., 2 full revolutions and 18 holes on the
plate with 27 pitch.
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We will use this example to show you how
to proceed in practice:

1. Find the desired pitch in the table and
select the corresponding dividing plate.

2. Use selected dividing plate where neces-
sary. To do this, see section: “Replacing the
dividing plates”

3. Fix the workpiece and bring it into the 0
position (starting position). Caution: Ensure
that the flange can rotate freely and is not
jammed.

4. Engage the crank pin in a hole on the
corresponding pitch circle.

5. Clamp the flange, and then carry out the
first machining operation.

6. Release the clamp.

7. Rotate the (upper) sector limiter (1, fig. 11)
in a clockwise direction until it stops at the
crank pin 3, which is still engaged.

8. Turn the lower sector limiter 2 by the num-
ber of additionally required holes (the table
value from column d) in a clockwise di-
rection. The upper sector limiter remains
against the engaged crank pin.

9. Pull out the crank pin and rotate the crank.
The position of the sector limiter 1 serves
as a marker for the original crank setting.
With its help, we can count off the com-
plete revolutions.

10. The sector limiter 2 marks the distance
corresponding to the additionally required
holes: these are, after all, “closed in” be-
tween the two sector limiters: We thus turn
the crank past the full revolutions (marked
by sector limiter 1) to the limit stop at sec-
tor limiter 2, and lock it there. So with the
crank, we have covered the desired num-
ber of full revolutions plus the required ad-
ditional holes.



11. Clamp the flange again and perform the
machining.

12. Loosen the flange after machining.

13. Turn the “pincer” formed by the sector lim-
iters, so that sector limiter 1 stops at the
crank again. Sector limiter 2 rotates auto-
matically with it. Ensure that the gap be-
tween the two (i.e. the angle of the “pincer”)
is not changed during work. This gap is
“carried along” during the entire operation.

14. Pull the crank pin from the lock, carry out
two complete revolutions (please orientate
towards sector limiter 1) and rotate further
until the limit stop at sector limiter 2.

15. Clamp the flange again and perform ma-
chining.

16. Repeat the steps described until all the re-
quired machining has been performed.

The dividing plates are replaced as follows
(see fig. 12):

Release knurled screw 1 and remove crank 2.
Remove spacer 3.

Remove the unit with the sector limiters too,
see fig. 13:

Remove the dividing plate by loosening the two
Phillips screws (1, fig. 14):

Attach another dividing plate, bolt into place,
secure with screws and then reassemble
everything in reverse order.

Changing the crank

Unscrew the grub screw according to fig. 15.
Remove the entire worm gearing (with guide
bush, dividing plate and crank).

Caution: Now look carefully at the wom gear
with the guide bush (Fig. 16). You can see that
the bush has been excentrically drilled. This
can be seen most easily by the material
strength of the bush on the worm side. If you
now insert the whole unit into the hole in the
body, you must make sure that the strong
material side is at the bottom (worm protrudes
somewhat at the top. This makes it easier to
“interlock” with the gearwheel on the main
spindle of the UT 400.)

For proper work, it is important to avoid “play”
between the crank and the main spindle. A
connection with practically no play is created
by now pressing the worm down onto the gear-
wheel, following insertion, by rotating the en-
tire unit. Rotate by approx. 45 to 60 degrees
until you feel resistance. Now turn the whole
thing 1 to 2 degrees back (in the interest of a
“smooth-running” crank), then fix the whole
thing with a grub screw.
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POUPEE DIVISEUSE
PROXXON UT 400

Généralités

Les poupées diviseuses sont congues, comme
leur nom I'indique, pour réaliser des divisions
sur des pieces d’usinage. Des exemples ty-
piques en sont les dentures et les cercles de
trous. Ceux-ci peuvent étre réguliers ou irrégu-
liers. Le principal est que I'écart soit égal a
celui réglé sur la poupée diviseuse ou a un
multiple de cette valeur.

Pour exécuter le cycle de travail souhaité, la
piéce d’usinage montée dans un mandrin resp.
dans le plateau circulaire continue a tourner
sur la distance réglée aprés chaque cycle
d'usinage.

La PROXXON UT 400 est équipée en série
avec un engrenage a vis sans fin et sert princi-
palement a la fabrication de roues dentées,
piéces de réducteur, cliquets, cames, etc.

Elle permet d’effectuer presque toutes les
divisions au-dessous de 100. Le matériel de
fixation et 4 disques diviseurs font partie de la
livraison : division de cercle de trous 27/42,
33/40, 34/39 et 36/38.

Bien que I'appareil ait été surtout mis au point
pour le systeme de tournage PD 400 et la
machine de fraisage FF/PF 400 de PROXXON,
la fixation verticale et horizontale est possible
sur pratiquement toute table rainurée appro-
priée.

Si les écrous a quatre pans joints ne vont pas
(ils sont ajustés au systeme PD/PF/FF 400
avec les tables a mouvements croisés cor-
respondantes), I'utilisateur doit se procurer le
cas échéant d’autres écrous a quatre pans
avec taraudage approprié.

Etendue de la livraison Fig. 1
Pos. 1 Poupée diviseuse
Pos. 2 Matériel de fixation
Pos. 3 Disques diviseurs
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Fixation et montage

La poupée diviseuse UT 400 peut étre montée
soit directement sur les chariots transversaux
du tour PD 400, soit sur la table de fraisage
avec rainures en T.

Ceci permet également un travail sans pro-
blemes avec la fraiseuse installée.

En cas de fixation directe sur le chariot trans-
versal du tour, retirer d’abord le support lon-
gitudinal avec le porte-outil. Pour ce faire,
dévisser les deux vis a six pans creux con-
formément a la fig. 2 et déposer le support
longitudinal, ainsi que I'écrou a quatre pans
dans la rainure.

Une fois le support longitudinal du PD 400
déposé, les rainures (1) permettant de fixer la
poupée diviseuses apparaissent, cf. fig. 3.

Les écrous a quatre pans joints sont insérés dans
les rainures de la table porte-piece, cf. fig. 4.

Fixation g I’horizontale

Cf. fig. 5 et 6 : La fixation horizontale s’effectue
via 3 alésages dans le corps de I'unité. Ceux-
ci correspondent a 3 et des 4 alésages dans la
bride ronde, quand celle-ci a été amenée dans
la position correcte en tournant la manivelle.

Fixer ensuite 'ensemble de I'unité avec les 3 vis
a six pans creux de 6 fournies (version longue).

La figure 7 montre la poupée diviseuse entie-
rement montée.

Attention SVP : La poupée diviseuse peut bien
entendu étre fixée de la méme maniére sur la
table a mouvements croisés du FF 400.

Fixation g la verticale

Elle s’effectue avec des vis a téte hexagonale
(version courte), comme illustré a la fig. 8.

La encore, insérer des écrous a quatre pans
dans les rainures en T de la table porte-piece,
puis les serrer. La figure 9 montre la poupée
diviseuse entiérement montée a la verticale.

Pour finir, le moyen de serrage approprié
peut étre vissé. Veuillez n’utiliser que des man-
drins PROXXON ou des plateaux circulaires
PROXXON :

ceux-ci sont congus pour étre utilisés avec la
UT 400.



Travailler avec la poupée diviseuse :

La bride est dotée d’une collerette de centra-
ge avec ajustement de 70 mm.

Celle-ci sert a la fixation des différents man-
drins a 3 ou 4 mors et du plateau circulaire de
PROXXON (tous pour le systéme de tournage
PD 400).

La bride est dotée en bordure de traits de
division (cf. 1, fig. 10) : trait long = 10 degrés,
trait court = 5 degrés.

Le boitier comporte une position 0.

ATTENTION :

QUAND ON TOURNE LA BRIDE, TOUJOURS
S’ASSURER QUE LES DEUX VIS A SIX PANS
(CF. FIG. 10) SONT BIEN DESSERREES. PEN-
DANT LUSINAGE DE LA PIECE (EN PARTI-
CULIER PENDANT LE FRAISAGE), LA BRIDE
DOIT ETRE BLOQUEE PAR SERRAGE DESVIS
A SIX PANS POS. 2.

Disques diviseurs

La poupée diviseuse est livrée avec 4 disques
diviseurs interchangeables: Ceux-ci compren-
nent respectivement 3 cercles de trous
concentriques avec un nombre de trous diffé-
rent, ce qui signifie que la division des cercles
de trous est également différente.

Etant donné que chaque disque diviseur
posséde, comme on I'a dit, 2 cercles de trous
de division différente, 8 divisions au total sont
possibles. Le nombre de trous est gravé sur le
recto des disques diviseurs. Le texte ci-des-
sous informe sur la signification et sur I'utilisa-
tion correcte des disques diviseurs :

Remarques importantes et utiles :

La division d’un cercle avec cet appareil parait
au début relativement complexe, mais elle ne
I’est en fait pas. Ce qu’il faut savoir :

LENGREGNAGE A VIS SANS FIN A UNE
DEMULTIPLICATION DE 1:40.

En d’autres termes : la manivelle doit étre tour-
née 40 fois avant que la bride avec le systeme
de serrage monté dessus (mandrin) parcoure
exactement un tour.

Le nombre nécessaire de tours de manivelle se
calcule systématiquement a I'aide de la formu-
le ci-dessous :

Démultiplication

_ Tours de manivelle
Division souhaitée

~ nécessaires

Pour nous, cela signifie :

Un tour de manivelle complet déplace la bride
de 360°/40=9°/tour. Cela signifie encore que,
pour continuer a tourner la bride de 1°, il est
nécessaire de tourner la manivelle de 1/9 tour.

1. Exemple :

Nous souhaitons réaliser une division de «20 ».
Une division de 20 signifie que le mouvement
de rotation de la bride resp. de la piece (ou
équivalent) est divisé en 20 pas individuels.
Cela signifie : 360° degrés (cercle complet) /
20 pas = 18°/ pas.

Avec la formule indiquée plus haut, nous
calculons :

g% = 2 tours de manivelle

Cela signifie que, lorsque la manivelle fait 2
tours, la bride continue a tourner de la valeur
souhaitée, c'est-a-dire — comme nous venons
de le voir — que si la bride tourne de 9° par tour
de manivelle, 2 tours complets représenteront
2 fois 9° = 18°, et donc exactement le « pas de
division » que nous avons calculé plus haut.

Tout ne réussit malheureusement pas toujours
comme dans cet exemple. Pour une division
de 15, nous avons ce qui suit :

2. Exemple :

Nous souhaitons réaliser une« division de 15»,
c'est-a-dire effectuer un cercle complet avec
15 éléments de forme, par exemple des perca-
ges sur un cercle de trous.

Pour une division de 15, un pas de poursuite
de rotation de la bride par « cycle d’usinage »
représente 360°/15 pas =24°/pas.
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Si nous recalculons avec les nouvelles valeurs
et la formule précédente, nous constatons qu’il
ne nous faut pas de nombre entier de tours de
manivelle pour une multiplication de 1:40.

% = 2,666 tours de manivelle

En raison du reste « inégal », nous nous devons
de trouver un disque diviseur approprié, dont
le nombre de trous et la division en résultant
permettent de « reproduire » I’angle de mani-
velle souhaité.

A cette fin, on trouvera en annexe un tableau
de sélection aidant a trouver aisément le
disque diviseur approprié pour la division
souhaitée.

Les colonnes et lignes respectives du tableau
ont la signification suivante :

Signification des valeurs dans le tableau
de sélection pour le disque diviseur:

Colonne a : division (souhaitée) a effectuer

Colonne b : « pas » correspondant en degrés
(360° divisé par la division)

Colonne c : nombre requis de tours de mani-
velle « complets »

Colonne d : trous supplémentaires nécessaires
a I’exécution de la division sou-
haitée (avec différents disques di-
viseurs)

Les diverses informations de la colonne d sont
également affectées aux disques diviseurs
respectivement possibles. Il peut arriver que
I’angle de manivelle souhaité doive étre obte-
nu avec des disques diviseurs différents et un
nombre de trous différent. Le méme angle re-
quis peut en effet étre formé par un nombre de
trous respectivement différent pour une divi-
sion différente du disque diviseur.

Recherchons donc, dans la colonne a, la valeur
de division souhaitée, c'est-a-dire « 15 ». A la
ligne correspondante, la colonne voisine nous
indique la valeur des pas en degrés, c'est-a-
dire 24° par pas. A c6té, nous avons « 2 », qui
signifie « 2 tours complets », plus (a coté
également) 18 trous sur un disque de 27 (18
trous « supplémentaires » divisé par 27 trous
donne 0,666, la valeur qui nous manque
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encore apres le calcul ci-dessus pour les deux
tours complets, en tenant compte de la multi-
plication de bride pour notre valeur de pas
requise !).

Ou, en d’autres termes :

3 trous sur le disque de 27 correspondent a 1/9
tour de manivelle (c'est-a-dire un degré de bri-
de, car 40 x 9 = 360 ; cf. plus haut). 1/15 de pas
correspond a 24 degrés (15 x 24 = 360 degrés).
Nous devons donc tourner la manivelle 24/9
fois. Et donc, 2 tours complets et 18 trous sur
le disque de 27.

Cette exemple montre comment I’'on pro-
cZde en pratique :

1. Rechercher la division souhaitée dans le
tableau et choisir le disque diviseur appro-
prié.

2. Au besoin, utiliser le disque diviseur sélec-
tionné. Cf. a ce sujet le chapitre : « Chan-
gement des disques diviseurs »

3. Monter la piéce et I'amener en position 9
(position de départ). Attention : Veiller a ce
que la bride puisse tourner librement et ne
soit pas bloquée.

4. Encranter la pointe de la manivelle dans un
trou du cercle de trous approprié.

5. Bloquer la bride, puis exécuter le premier
cycle d’usinage.

6. Annuler le blocage.

7. Tourner le limiteur de secteur du haut
(1, fig. 11) dans le sens des aiguilles d’une
montre jusqu’a ce qu’il arrive en butée sur
la pointe de la manivelle 3 encore dans le
trou.

8. Tourner le limiteur de secteur du bas 2
dans le sens des aiguilles d’une montre du
nombre de trous supplémentaires requis
(valeur du tableau dans la colonne « d » !).
Le limiteur de secteur du haut reste ce
faisant en butée sur la pointe de manivelle
encrantée.

9. Libérer la point de manivelle et tourner
celle-ci. La position du limiteur de secteur
1 sert ce faisant de repére pour la position
initiale de manivelle. |l est ainsi possible de
compter les tours complets.



10.

11

14.

15.
16.

Le limiteur de secteur 2 marque I’écart en-
tre les trous supplémentaires requis : Ceux-
ci sont a présent « enfermés » entre les
deux limiteurs de secteur. Nous tournons
donc la manivelle au-dela des tours com-
plets (marqués par le limiteur de secteur 1)
jusqu’a la butée sur le limiteur de secteur 2
et nous nous arrétons ici. Nous avons ain-
si parcouru avec la manivelle le nombre
souhaité de tours complets, plus le nomb-
re de trous supplémentaires requis.

. Resserrer la bride et exécuter I'usinage.
12.
13.

Desserrer la bride aprés I'usinage

Tourner le « ciseau » ainsi formé par les
limiteurs de secteur de fagon a ce que le
limiteur 1 arrive a nouveau en butée avec la
manivelle. Le limiteur de secteur 2 tourne
automatiquement en méme temps. Veiller
a ce que I'écart entre les deux (c'est-a-
dire I’angle du « ciseau ») ne change pas
pendant le travail ! Cet écart est conservé
pendant tout le travail.

Sortir la point de la manivelle du trou, exé-
cuter deux tours complets (en direction du
limiteur de secteur 1) et continuer a tourner
jusqu’a arriver en butée sur le limiteur de
secteur 2.

Resserrer la bride et exécuter I'usinage.

Les étapes décrites se répetent jusqu’a ce
que tous les usinages souhaités soient
exécutés.

Le remplacement des disques diviseurs
s’effectue comme suit (cf. fig. 12) :

Desserrer la vis moletée 1 et déposer la mani-
velle 2. Retirer la piece intercalaire 3.

L'unité avec les limiteurs de secteur est éga-
lement déposée, cf. fig. 13.

Le disque diviseur est déposé en desserrant
les deux vis @ empreinte cruciforme (1, fig. 14).

Poser un nouveau disque diviseur, le resserrer
avec les vis et remonter le tout dans I'ordre in-
verse du démontage.

Permutation de la manivelle

Desserrer la vis sans téte comme illustré a la
fig. 15. Sortir ’ensemble de I’engrenage a vis
sans fin (avec manchon de guidage, disque
diviseur et manivelle).

Attention : observer maintenant avec soin I'en-
grenage a vis sans fin avec le manchon de
guidage (Fig. 16). Vous pouvez constater que
le manchon a été percé de fagon excentrique.
Ceci se reconnait le mieux a I'épaisseur du
matériau cété vis sans fin. A l'introduction de
I'unité compléte dans I'orifice du corps, il est
impératif de veiller a ce que le c6té matériau
plus épais se trouve dans le bas (la vis sans fin
ressort Iégerement par le haut). L'« engrenage
» avec la roue dentée sur la broche principale
de I’'UT 400 est de cette fagon plus simple.

Pour travailler correctement, il est essentiel
d’éviter un jeu entre la manivelle et la broche
principale. Un assemblage pratiquement sans
jeu est obtenu en appuyant maintenant, apres
I'insertion, la vis sans fin vers le bas sur la roue
dentée en tournant I'unité compléte. Tourner
d’environ 45 — 60 degrés jusqu’a ce qu’une
résistance soit pergue. Revenir maintenant
d’environ 1 a 2 tours (pour faciliter le jeu de la
manivelle), puis fixer I'unité compléte avec la
vis sans téte.
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DIVISORE PROXXON
UT 400

Generalita

| divisori, come dice gia il nome, sono impiega-
ti per realizzare la divisione di pezzi da lavora-
re: Esempi tipici sono le dentature o circon-
ferenze di giacitura. Queste possono essere re-
golari o irregolari: la cosa pit importante & che
la distanza sia impostata come sul divisore o
un multiplo di esso.

Per eseguire I'operazione desiderata, il pezzo
da lavorare serrato in un mandrino rotativo o
il disco piano viene semplicemente ruotato
per il valore impostato dopo ogni procedura
operativa.

PROXXON UT 400 ¢ dotato di serie di un ingra-
naggio elicoidale ed €& impiegato prevalente-
mente per la realizzazione di ruote dentate, ele-
menti di trasmissioni, arresti a dente, camme,
ecc.

E possibile eseguire quasi tutte le divisioni
inferiori a 100. La fornitura comprende il mate-
riale di fissaggio e 4 dischi per pezzi con:
27/42, 33/40, 34/39 und 36/38 divisione della
circonferenza di giacitura.

Nonostante il dispositivo sia stato realizzato
soprattutto per il sistema di torni PD 400 ed
il sistema di frese FF/PF 400 di PROXXON, il
fissaggio orizzontale e verticale & possibile
praticamente su ogni banco di scanalature
adatto.

Nel caso in cui i dadi quadri compresi nella
fornitura non siano adeguati (sono realizzati per
il sistema PD/PF/FF 400 con i relativi banchi
a croce) & necessario che 'utente acquisti
all’occorrenza altri elementi quadri con un foro
filettato adeguato.

Fornitura:

Pos. 1 Divisore

Pos. 2 Materiale di fissaggio
Pos. 3 Dischi per pezzi
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Fissaggio e montaggio

Il divisore UT 400 puo essere fissato diretta-
mente sul carrello trasversale del tornio PD 400
o sul banco della fresatrice con scanalature
aT

Cio consente anche I’esecuzione di lavori con
la fresatrice integrata.

Nel caso di un fissaggio diretto sul supporto
trasversale del tornio € necessario rimuovere
prima il supporto longitudinale con il sostegno
dell’utensile. Svitare a tal fine le viti esagonali
come da Fig. 2 e rimuovere il supporto longitu-
dinale ed il dado quadro nella scanalatura:

Una volta rimosso il supporto longitudinale del
PD 400, sono visibili le scanalature (1) con le
quali € possibile fissare il divisore, vedi Fig. 3.

Nella scanalature del banco di appoggio ven-
gono introdotti di dadi quadri compresi nella
fornitura, vedi Fig. 4:

Fissaggio orizzontale

Vedi Fig. 5 e 6: Il fissaggio orizzontale avviene
per mezzo di 3 fori nel corpo dell’unita. Questi
si allineano con 3 dei 4 fori sulla flangia circo-
lare quando questa é stata portata nella posi-
zione corretta ruotando la manovella.

Fissare quindi I'intera unita con le 3 viti esago-
nali da 6 (versione lunga).

Fig. 7 mostra il divisore montato:

Nota: Ovviamente il divisore puo essere fissa-
to allo stesso modo anche sul banco a croce
del FF 400.

Fissaggio verticale

Avviene come illustrato nella Fig. 8, attraverso
viti con testa esagonale (versione corta).

Introdurre anche in questo caso i dadi quadri
nelle scanalature a T del banco di appoggio.
Successivamente stringere. Fig. 9 mostra il
divisore montato in verticale:

Al termine delle operazioni € possibile avvitare
il mezzo di serraggio adatto. Si prega di utiliz-
zare solo mandrini rotativi PROXXON o dischi
piani PROXXON:

Questi sono realizzati per I'uso in combinazio-
ne con I'UT 400.



Lavorare con il divisore:

La flangia & dotata di un’unita di centraggio
con un accoppiamento da 70 mm.

Questo & adatto per il fissaggio dei diversi
mandrini PROXXON a 3 o 4 ganasce ed il di-
sco piano (tutto dal sistema di torni PD 400).

La flangia & dotata sul bordo di incisioni (vedi
1, Fig. 10): striscia lunga = 10 gradi, striscia
corta = 5 gradi.

Sull’alloggiamento & presente una posizione 0.

ATTENZIONE:

QUANDO SI RUOTA LA FLANGIA PRESTARE
ATTENZIONE CHE LE DUE VITI ESAGONALI
(VEDI FIG. 10) SIANO SVITATE. DURANTE LA
LAVORAZIONE DEL PEZZO (IN PARTICOLA-
RE DURANTE LA FRESATURA) SERRARE LA
FLANGIA STRINGENDO LE VITI ESAGONALI
POS. 2.

Dischi per pezzi

Il divisore €& dotato di 4 dischi per pezzi inter-
cambiabili: su di essi sono presenti rispettiva-
mente 2 circonferenze di giacitura concen-
triche con un numero di fori diversi; cid signi-
fica che anche la divisione delle circonferenze
di giacitura & differente.

Poiché ogni disco per pezzi presenta come ab-
biamo detto 2 circonferenze di giacitura divise,
sono disponibili complessivamente 8 possibili
divisioni. Il numero di fori & inciso sul lato ante-
riore dei dischi per pezzi. Il significato e 'uso
corretto dei dischi per pezzi € riportato di
seguito.

Basi importanti ed utili:

La divisione di un cerchio con questo disposi-
tivo appare inizialmente complicata, ma non lo
€. Importante a sapersi:

LINGRANAGGIO ELICOIDALE PRESENTA
UNA RIDUZIONE DI 1:40.

In altre parole: & necessario girare la mano-
vella per 40 volte fino a quando la flangia ese-
gue un giro esatto con il pezzo di serraggio
montato (mandrino).

Il numero necessario dei giri dell’albero a
manovella & calcolato in linea di principio
secondo la seguente formula:

Riduzione dell’ingranaggio  giri necessari
Divisione desiderata ~ della manovella

Per noi significa che:

un giro intero della manovella muove la flangia
di 360°/40=9°/giri. Significa anche che per gi-
rare la flangia di 1°, dobbiamo girare la mano-
vella di 1/9 giri.

1. Esempio

Desideriamo realizzare una divisione da ,,20“.
Una divisione da 20 significa che il movimento
rotatorio della flangia o del pezzo (o sim.)
viene suddiviso in 20 singoli passaggi. Cio si-
gnifica: 360° gradi (cerchio pieno)/20 pas-
si=18°/passo.

Con I'equazione illustrata sopra calcoliamo:

g—g: 2 giri di manovella

Significa che con due giri di manovella la flan-
gia ruota per il valore desiderato, ossia quan-
do la flangia, come abbiamo appena visto, si
gira per ogni giro di manovella di 9°, il risultato
€ a 2 pieni giri per 9°= 18°, quindi esattamente
il nostro ,passaggio di divisione“ citato.

Tuttavia non sempre tutto va liscio come in
questo esempio. Se & necessaria una divisio-
ne da 15, I'operazione ha il seguente aspetto:

2. Esempio

Desideriamo realizzare una divisione da ,15%.
Riempire quindi un cerchio intero con 15 ele-
menti formati, ad es. fori su una circonferenza
di giacitura.

Nel caso di una divisione da 15, un passo per
il quale la flangia si gira per ogni ,operazione*
risulta essere di 360°/15 passi=24°/passi.

Se eseguiamo il calcolo nuovamente con i nuo-
vi valori e la formula a noi nota, constatiamo
che con la trasmissione della manovella di 1:40
non abbiamo bisogno di un numero intero di
giri di manovella:
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;_‘g = 2,666 giri di manovella

A causa del resto ,,storto” dobbiamo cercare
un disco per pezzi adatto con il cui numero di
fori e la divisione risultante & possibile ,,forma-
re* il nostro angolo di rotazione.

A tale scopo € riportata in appendice una ta-
bella con la quale poter trovare in modo sem-
plice il disco per pezzi da noi desiderato.

Il significato delle colonne e delle righe della ta-
bella & il seguente:

Significato dei valori nella tabella di sele-
zione per i dischi per pezzi:

Colonna a: divisione da eseguire (desiderata)

Colonna b: ,,Passo* in gradi (360° diviso la divi-
sione)

Colonna c: numero necessario di giri ,interi“
della manovella

Colonna d: fori supplementari necessari per la
divisione desiderata (con diversi
dischi per pezzi):

Alle diverse indicazioni della colonna d sono
assegnati anche i possibili dischi per i pezzi:
potrebbe essere possibile che I’angolo della
manovella desiderato possa essere raggiunto
con diversi dischi per pezzi con un numero di
fori di diversa grandezza: L’angolo identico
necessario nel caso di una diversa divisione del
disco per pezzi pud essere formato anche con
un numero di fori diverso.

Nella nostra colonna a dobbiamo quindi cer-
care il valore per la divisione desiderata, quin-
di ,15“. Nella riga corrispondente la colonna
vicina ci indica il valore dei gradi, ossia 24° per
ogni passo. Affianco € riportato un ,,2“, cio si-
gnifica ,2 giri interi“, ed in aggiunta (sempre ac-
canto) 18 fori sul disco da 27 (18 fori ,supple-
mentari“ diviso 27 fori fa 0,666, il valore che ci
manca secondo il calcolo illustrato preceden-
temente per i due giri interi considerando la
trasmissione della flangia per il nostro passo
necessario!).
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Oppure, formulato in modo diverso:

3 fori sul disco forato da 27 corrispondono
a 1/9 giri della manovella (quindi per il grado
della flangia, poiché 40x9=360, vedi sopra).
1/15 divisione corrisponde a 24 gradi (15 x 24
= 360 gradi). Dobbiamo quindi girare la mano-
vella per 24/9 volte. Quindi 2 pieni giri e 18
fori sul disco con una divisione da 27.

Come procedere all’atto pratico lo dimo-
striamo con il seguente esempio:

1. Ricercare la divisione desiderata nella
tabella e selezionare il disco per pezzi
adatto.

2. Al’occorrenza impiegare il disco per pezzi
desiderato. Vedere in merito il capitolo:
»Sostituzione dei dischi per pezzi”

3. Serrare il pezzo da lavorare e portarlo in
posizione 0 (posizione di partenza. Atten-
zione: Accertarsi che la flangia possa ruo-
tare liberamente e che non sia bloccata.

4. Inserire il pin della manovella in un foro sul-
la circonferenza di giacitura adatta

5. Serrare la flangia, quindi eseguire la prima
procedura di lavorazione.

6. Sbloccare nuovamente il dispositivo di ser-
raggio.

7. Ruotare in senso orario il limitatore di set-
tore (superiore) (1, Fig.11) fino a quando
si arresta nel pin della manovella 3 ancora
inserito.

8. Ruotare in senso orario il limitatore di set-
tore 2 inferiore per il numero di fori ancora
necessari (il valore della tabella dalla co-
lonna ,,d“!). Il limitatore di settore superiore
in questo caso resta agganciato al pin
della manovella inserito.

9. Sganciare il pin della manovella e ruotare la
manovella. La posizione del limitatore di
settore 1 serve come contrassegno per la
posizione originale della manovella: Con
esso e possibile quindi contare i giri interi.

10. Il limitatore di settore 2 contrassegna la
distanza in base ai fori ancora necessari.
Questi adesso si trovano ,racchiusi® tra i
due limitatori di settore: Quindi ruotiamo la
manovella per i pieni giri (contrassegnati
dal limitatore di settore 1) fino all’arresto sul



limitatore di settore 2 e lo blocchiamo in
quel punto. In questo modo abbiamo rea-
lizzato con la manovella il numero di giri
interi richiesto ed i fori supplementari ne-
cessari.

11. Serrare nuovamente la flangia ed eseguire
la lavorazione.

12. Sbloccare la flangia dopo la lavorazione

13. Ruotare la ,,forbice” formata dai limitatori di
settore in modo tale che il limitatore di
settore 1 si arresti nuovamente sulla mano-
vella. Il limitatore di settore 2 ruota auto-
maticamente. Accertarsi che la distanza dei
due (ossia I'angolo della ,,forbice®) non ven-
ga modificata durante il lavoro! Questa di-
stanza viene ,seguita® durante I'intero in-
tervento.

14. Estrarre il pin della manovella dall’arresto
ed eseguire due pieni giri (orientarsi al limi-
tatore di settore 1) e ruotare fino all’arresto
al limitatore di settore 2.

15. Serrare nuovamente la flangia ed eseguire
la lavorazione.

16. Ripetere i passaggi descritti fino all’esecu-
zione di tutti i lavori desiderati.

La sostituzione dei dischi per pezzi avviene
nel modo seguente (vedi Fig. 12):

Allentare la vite a testa zigrinata 1 e rimuovere
la manovella 2. Rimuovere il distanziatore 3.

Viene rimossa anche 'unita con le limitazioni di
settore, vedi Fig. 13:

Il disco per pezzi viene rimosso allentando le
due viti a croce (1, Fig. 14):

Inserire un nuovo disco per pezzi, stringere, fis-
sare nuovamente con le viti e rimontare il tutto
nella sequenza inversa.

Cambio della manovella

Svitare la vite di fermo come da Fig. 15. Estrar-
re I'intero ingranaggio elicoidale (con mani-
cotto guida, disco per pezzi e manovella).

Attenzione: osservare attentamente I'ingranag-
gio elicoidale con il manicotto guida (Fig. 16).
Si notera che il manicotto & stato perforato in
modo eccentrico. Da rilevare sullo spessore del
materiale del manicotto sul lato elicoidale. Se
a questo punto si inserisce I'intera unita nel
foro del corpo, & assolutamente necessario
accertarsi che il lato spesso del materiale si
trovi in basso (la parte elicoidale si trova un po’
piu sopra. Pud essere perdo piu facilmente
,dentato” con la ruota dentata sul mandrino
principale del UT 400).

Importante per un’operazione corretta & evita-
re il ,,gioco” tra manovella e mandrino principa-
le. Un collegamento quasi senza gioco si rea-
lizza premendo la parte elicoidale verso il bas-
so sulla ruota dentata dopo aver eseguito I'in-
troduzione con una rotazione dell’intera unita.
Ruotare di ca. 45 - 60 gradi fino a quando si
percepisce una resistenza. Ruotare a questo
punto il tutto indietro di 1 - 2 gradi (nell’interes-
se di una manovella ,scorrevole®) e fissare suc-
cessivamente il tutto con la vite di fermo.
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APARATO DIVISOR PROXXON
UT 400

Generalidades

Los aparatos divisores se adaptan, tal como su
nombre lo indica, para la realizacién de divisio-
nes de piezas: Ejemplos tipicos son dentados
y circulos de agujeros. Estos pueden ser regu-
lares o irregulares: Lo principal es, que la dis-
tancia sea como ajustada en el aparato divisor
o un multiplo de ella.

Para la ejecucion de las tarea deseada, la pie-
za sujetada en un plato de torno o bien un pla-
to de arrastre, tras cada procedimiento de me-
canizado se avanza en una distancia ajustada.

El PROXXON UT 400 esta equipado de serie
con un engranaje helicoidal y se emplea prefe-
rentemente para la fabricacién de ruedas den-
tadas, piezas de engranajes, carracas, levas,
etc.

Se pueden realizar practicamente todas las
divisiones inferiores a 100. Al alcance de sumi-
nistro pertenecen el material de fijaciéon 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 desarrolla-
do para el sistema de torno PD 400 y el siste-
ma de fresadora FF/PF 400 de PROXXON, la
fijacion horizontal y vertical es practicamente
posible sobre cualquier mesa ranurada apro-
piada.

En caso que las tuercas cuadradas adjuntas no
sean adecuadas (estan ajustadas al sistema
PD/PF/FF 400 con las mesas de cruz corres-
pondientes), por parte del usuario se deben en
caso dado, obtener piezas cuadradas con ta-
ladros roscados adecuados.

Alcance de suministro (Fig. 1):
Pos. 1 Aparato divisor

Pos. 2 Material de fijacion

Pos. 3 Discos divisores
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Fijacion y montaje

El aparato divisor UT 400 puede ser fijado ya
sea directamente sobre el carro transversal del
torno PD 400 como también sobre la mesa de
fresado con ranuras de fijacion en T.

Esto posibilita también el trabajo sin problemas
con la fresa colocada.

Con la fijacion directa sobre el soporte trans-
versal del torno retirar primero el soporte lon-
gitudinal con el soporte de acero. Para ello
desenroscar ambos tornillos de hexagono in-
terior segun Fig. 2 y extraer el soporte longitu-
dinal asi como la tuerca cuadrada de la ranu-
ra:

Una vez retirado el soporte longitudinal del
PD 400, se tornan visibles las ranuras (1),
mediante las cuales se puede fijar el aparato
divisor, véase Fig. 3.

En las ranuras de la mesa de apoyo se intro-
ducen las tuercas cuadradas adjuntas, véase
Fig 4:

Fijacion horizontal

Véase Fig. 5 y 6: Esta fijacién horizontal se
realiza a través de 3 orificios en el cuerpo de la
unidad. Estas se cubren con 3 de los 4 orificios
en la brida redonda, cuando estas mediante
giro de la manivela se ha llevado a la posicion
correcta.

Fijar la unidad completa entonces con los
3 tornillos de hexagono interior de 6 suminis-
trados (version larga).

Fig. 7 muestra el aparato divisor completamen-
te montado:

Por favor, observar: Naturalmente el aparato
divisor también puede ser fijado de manera
similar sobre la mesa en cruz de la FF 400.

Fijacion vertical

Se realiza, como se muestra en la Fig. 8, me-
diante tornillos con cabeza hexagonal (version
corta).

También aqui introducir tuercas cuadradas en
las ranuras de fijacion en T de la mesa de apo-
yo. A continuacion apretar. Fig. 9 muestra el
aparato divisor completamente montado de
forma vertical:



Finalmente se puede atornillar el elemento de
sujecioén apropiado. Por favor, emplear Unica-
mente plato de torno PROXXON o plato de
arrastre PROXXON:

Estos estan dimensionados para el empleo en
combinacién con el UT 400.

Trabajar con el aparato divisor:

La brida esta provista con un collar de centra-
do con un ajuste de 70 mm.

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

La brida esta provista en el borde con gradua-
cion (véase 1, Fig. 10): Linea larga = 10 grados,
linea corta = 5 grados.

En la carcasa se encuentra una posicion 0
adecuada a ello.

ATENCION:

AL GIRAR LA BRIDA OBSERVAR SIEMPRE;
QUE AMBOS TONILLOS HEXAGONALES
(VEASE FIG. 10) ESTEN SUELTOS. DURANTE
EL MECANIZADO DE LA PIEZA (ESPECIAL-
MENTE AL FRESAR) LA BRIDA DEBE SER
FIJADA APRETANDO LOS TORNILLOS HEXA-
GONALES POS. 2.

Discos divisores

Al aparato divisor de le adjuntan 4 discos divi-
sores de recambio: Sobre ellos se encuentran
en cada caso 2 circulos de agujeros concén-
tricos con diferente cantidad de orificios, lo que
significa, que también la divisién de los cir-
culos de agujeros es diferente.

Debido a que cada disco divisor, como ya he-
mos mencionado, posee 2 circulos de aguje-
ros de divisién 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 discos divisores le informa el
siguiente texto.

Fundamentos Utiles e importantes:

La division de un circulo con este aparato pa-
rece de inicio relativamente complicada, pero
no lo es. Es importante saber:

EL ENGRANAJE HELICOIDAL TIENE UNA
DESMULTIPLICACION DE 1:40.

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

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

Vueltas
Desmultiplicacion del engranaje necesarias
Divisién deseada de la

manivela

Esto para nosotros quiere decir:

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

1. Ejemplo

Queremos establecer una division ,,de 20“. Una
divisién de 20 significa, que el movimiento de
rotacion de la brida, o bien de la pieza (o simi-
lar) se divide en 20 pasos individuales. Esto
significa: 360° grados (circulo completo)/20
pasos = 18°/paso.

Con la ecuacion arriba presentada calculamos:

;1—8 = 2 vueltas de manivela

Esto quiere decir, con dos vueltas de mani-
vela la brida avanza la cantidad deseada, es
decir, como acabamos de ver, la brida gira 9°
por vuelta de manivela, resultan en 2 vueltas
completas 2 veces 9° = 18°, o sea exactamen-
te nuestro ,paso de divisién“ arriba calculado.

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

Ahora queremos realizar una division ,,de 15,
esto es, llenar un circulo completo con 15 ele-
mentos de conformacion, p.ej. taladros sobre
un circulo de agujeros.

En una divisién de 15 un paso en el que la
brida avanza por ,paso de trabajo“ es de,
360°/15 pasos=24°/paso.

Si nosotros ahora calculamos una vez mas con
los nuevos valores y la férmula conocida, com-
probaremos que con una desmultiplicacion de
1:40 no necesitamos una cantidad entera 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 divisién 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 ne-
cesario para nuestra division.

Las correspondientes columnas y filas de la ta-
bla tienen el siguiente significado:

Significado de los valores en la tabla de
seleccidn para el disco divisor:

Columna a: divisién (deseada) a ser realizada

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

Columna c: cantidad necesaria de vueltas de
manivela ,completas”

Columna d: orificios adicionales, que son ne-
cesarios para la ejecucion de la
divisién deseada (con diferentes
discos divisores).

Las diferentes indicaciones de la columna des-
tan también asignadas a los discos divisores
correspondientes posibles: Puede ser absolu-
tamente, que el angulo de manivela deseado
se pueda alcanzar con diferentes discos divi-
sores con diversa cantidad de orificios: El an-
gulo similar necesario ya puede ser formado
con diferentes divisiones del disco divisor en
cada caso con diferente cantidad de orificios.
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Buscamos entonces en la columna a el valor
para la division deseada, o sea ,,15“. El la fila
correspondiente la columna de al lado nos
indica el valor en grados, o sea 24° por paso.
A un lado dice ,,2, esto quiere decir ,,2 vueltas
completas®, a ello ademas (asimismo al lado)
18 orificios sobre el disco de 27 (18 orificios
»adicionales” divididos por 27 orificios resultan
en 0,666, 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).

O, dicho de otra manera:

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

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

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

2. En caso necesario colocar el disco divisor
seleccionado. Véase para ello capitulo:
»Sustitucion de los discos divisores®

3. Sujetar la pieza y llevar la posicion 0 (posi-
cion inicial). Atencién: Observar, que la bri-
da pueda girar libremente y no esté atas-
cada.

4. Encastrar la clavija de la manivela en un
orificio sobre el circulo de agujeros apro-
piado.

5. Fijar la brida, luego ejecutar el primer pro-
cedimiento 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 aun encastrada.

8. Girar el limitador inferior de sector 2 la
cantidad adicional 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
en este caso a tope con la clavija de mani-
vela encastrada.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

. Desencastrar la clavija de la manivela y gi-

rar esta Ultima. La posicion del limitador de
sectores 1 sirve en este caso como marca
para la posicion original de la manivela:
Con su ayuda se pueden contar ahora las
vueltas completas.

El limitador de sector 2 marca la distancia
de acuerdo a los orificios adicionalmente
necesarios: Estos se encuentran ahora
,encerrados” entre ambos limitadores de
sectores: Entonces, giramos mas alla de
las vueltas completas (marcadas por el li-
mitador de sector 1) la manivela hasta el
tope en el limitador de sector 2 y le encla-
vamos alli. De esta manera hemos dejado
atras con la manivela, la cantidad deseada
de vueltas completas mas los orificios adi-
cionales necesarios.

Fijar nuevamente la brida y ejecutar el me-
canizado.

Soltar la brida tras el mecanizado

Girar la ,tijera“ formada por los dos limita-
dores de sector, de manera que el limitador
de sector 1 nuevamente haga tope en la
manivela. El limitador de sector 2 acompa-
fia automaticamente. jObservar, que la dis-
tancia entre ambos (esto es el angulo de la
Ltijera“) no sea modificada durante el tra-
bajo! Esta distancia se ,acompafia“ duran-
te la totalidad del trabajo.

Tirar la clavija de la manivela de la inmo-
vilizacion, realizar dos vueltas completas
(por favor, orientarse por el limitador de
sector 1) y continuar girando mas alla has-
ta el tope en el limitador de sector 2.

Fijar nuevamente la brida y ejecutar el
mecanizado.

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

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

Soltar el tornillo moleteado 1 y retirar la mani-
vela 2. Extraer la pieza distanciadora 3.

La unidad con los limitadores de sectores
asimismo se retira, véase Fig. 13:

El disco divisor se retira soltando ambos torni-
llos de ranura en cruz (1, Fig. 14):

Colocar el disco divisor nuevo, atornillar, fijar
nuevamente con tornillos y montar todo nue-
vamente en el orden inverso.

Cambiar de posicién la manivela

Soltar el tornillo prisionero conforma a la
Fig. 15. Extraer el engranaje helicoidal com-
pleto (con casquillo de guia, disco divisor y
manivela).

Atencién: Observe ahora con detenimiento el
engranaje helicoidal con el casquillo de guia
(Fig. 16). Puede comprobar, que el casquillo ha
sido taladrado excéntricamente. Se reconoce
mejor por el espesor de material del casquillo
del lado del tornillo helicoidal. Cuando ahora
introduce la unidad completa en el orificio del
cuerpo, observar imprescindiblemente, que el
lado de material mas grueso se encuentre ha-
cia abajo (Tornillo helicoidal sobresale algo ha-
cia arriba. Sin embargo de esta manera permi-
te ser ,engranada“ con la rueda dentada sobre
el husillo principal del UT 400).

Importante para un trabajo correcto es evitar
~juego” entre la manivela y el husillo principal.
Una union casi exenta de juego se establece,
presionando ahora hacia abajo sobre la rueda
dentada, tras la introduccién por giro de la uni-
dad completa del tornillo helicoidal. Gire aprox.
45 a 60 grados, hasta que perciba una resis-
tencia. Gire ahora todo de nuevo hacia atras 1
a 2 grados (por interés de una manivela ,de
marcha mas suave*) a continuacién fijar ain
todo con el tornillo prisionero.
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PROXXON VERDEEL-
APPARAAT UT 400

Algemeen

Verdeelapparaten zijn, zoals de naam al zegt,
bestemd voor het maken van verdelingen op
werkstukken: Typische voorbeelden zijn ver-
tandingen of gaatjescirkels. Deze kunnen re-
gelmatig of onregelmatig zijn: Het belangrijkste
is dat de afstand hetzelfde is als ingesteld op
het verdeelapparaat of een viervoud daarvan.

Voor het uitvoeren van de gewenste werkop-
gave wordt het in een draaiklauwplaat resp.
spanplaat ingespannen werkstuk na elke be-
werkingsfase eenvoudig het ingestelde getal
verder gedraaid.

De PROXXON UT 400 wordt standaard van
een wormwieloverbrenging voorzien en wordt
voornamelijk voor de vervaardiging van tand-
raderen, drijfwerkonderdelen, palwielen, kam-
men enz. gebruikt.

Bijna alle verdelingen onder de 100 kunnen uit-
gevoerd worden. Het bevestigingsmateriaal en
4 verdeelschijven worden meegeleverd. 27/42,
33/40, 34/39 en 36/38 gaatjescirkelverdeling.

Hoewel het apparaat vooral voor het draai-
machinesysteem PD 400 en het freesmachine-
systeem FF/PF 400 van PROXXON ontwikkeld
is, is horizontale en verticale bevestiging prak-
tisch op iedere geschikte gleuftafel mogelijk.

Als de meegeleverde vierkante moeren niet
passen (zij zijn bestemd voor het systeem
PD/PF/FF 400 met de overeenkomstige kruis-
tafels), moet de gebruiker eventueel andere
vierkanten delen met passende tapgaten aan-
schaffen.

Leveringspakket (Fig. 1):
Pos. 1 verdeelapparaat
Pos. 2 bevestigingsmateriaal

Pos. 3 verdeelschijven
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Bevestiging en montage

Het verdeelapparaat UT 400 kan direct op de
dwarsslede van de draaimachine PD 400 of
ook op de freestafel met T-gleuven bevestigd
worden.

Dit maakt ook probleemloos werken mogelijk
met de gemonteerde frees.

Bij bevestiging direct op de dwarsslede van de
draaimachine eerst lengteslede met beitelhou-
der afnemen. Daartoe moet u de beide inbus-
bouten, zoals aangegeven op fig. 2, losschroe-
ven en de lengteslede en de vierkanten moer
uit de gleuf nemen.

Als de lengteslede van de PD 400 eraf ge-
nomen is, worden de gleuven (1) zichtbaar
waaraan het verdeelapparaat bevestigd kan
worden, zie fig. 3.

In de gleuven van de machinetafel worden de
meegeleverde vierkanten moeren aangebracht,
zie fig. 4:

Horizontale bevestiging

Zie fig. 5 en 6: De horizontale bevestiging vindt
plaats via 3 boringen in het lichaam van de
eenheid. Deze worden afgedekt door 3 van de
4 boorgaten in de ronde flens, wanneer deze
door draaien van de kruk in de juiste stand ge-
bracht wordt.

De gehele eenheid daarna met de 3 meege-
leverde 6mm inbusbouten (lange uitvoering)
vastzetten.

Fig. 7 geeft het gemonteerde verdeelapparaat
weer:

Let op: Natuurlijk kan het verdeelapparaat op
dezelfde wijze ook op de kruistafel van de FF
400 bevestigd worden.

Verticale bevestiging

Gaat zoals in fig. 8 aangegeven met inbus-
bouten (korte uitvoering)

Ook hiervoor moeten vierkanten moeren in de
T-gleuven van de machinetafel gezet worden.
Daarna vastzetten. Fig. 9 geeft het verticaal
gemonteerde verdeelapparaat weer.



Ten slotte kan het juiste spanmiddel vastge-
schroefd worden. Alleen PROXXON-draai-
klauwplaat of PROXXON-spanplaat gebruiken:

Deze worden voor gebruik in combinatie met
de UT 400 aangebracht.

Werken met het verdeelapparaat:

De flens is voorzien van een centreerbus met
een 70mm-passing.

Deze dient ter bevestiging van de verschillen-
de PROXXON- 3- of 4-klauwplaten en van de
spanplaat (alles van draaimachinesysteem PD
400).

De flens is aan de rand van verdeelstrepen
(zie 1, fig. 10) voorzien: lange streep = 10 gra-
den, korte streep = 5 graden.

Aan de behuizing bevindt zich een daarbijbe-
horende 0-stand.

LET OP:

BlJ HET DRAAIEN VAN DE FLENS DIENT U ER
STEEDS OP TE LETTEN DAT DE BEIDE
INBUSBOUTEN (ZIE FIG. 10) LOSGEDRAAID
ZIJN. TIJDENS DE BEWERKING VAN HET
WERKSTUK (VOORAL BIJ FREZEN) MOET DE
FLENS DOOR AANTREKKEN VAN DE INBUS-
BOUTEN POS. 2 VASTGEZET WORDEN.

Verdeelschijven

Bij het verdeelapparaat worden 4 verwissel-
bare verdeelschijven meegeleverd: Daarop be-
vinden zich telkens 2 concentrische gaatjescir-
kels met verschillend aantal gaatjes, wat bete-
kent dat ook de verdeling van de gaatjescirkels
verschillend is.

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

Belangrijke en nuttige
grondbeginselen:

De verdeling van een cirkel met dit apparaat
lijkt aanvankelijk vrij ingewikkeld, dat is het
echter niet. Belangrijk om te weten:

DE WORMWIELOVERBRENGING HEEFT
EEN REDUCTIEVERHOUDING VAN 1:40

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

Het noodzakelijke aantal krukasomwentelingen
wordt in principe volgende de volgende formu-
le berekend:

Reductie van het wiel _ vereiste kruk-
gewenste verdeling wentelingen

Dat betekent voor ons:

Bij een volledige omwenteling van de kruk dra-
ait de flens 360°/40=9°/omwenteling Anders
gezegd betekent het dat wij om de flens 1 stap
verder te draaien, de kruk 1/9 omwenteling ver-
der moeten draaien.

1. Voorbeeld

Wij willen een ,,20“-verdeling verkrijgen. 20-ver-
deling betekent dat de draaibeweging van de
flens resp. het werkstuk (etc.) in 20 losse stap-
pen onderverdeeld wordt. Dat wil zeggen: 360°
graden (een volledige cirkel) / 20 stappen =
18° / stap.

Met de hierboven voorgestelde vergelijking be-
rekenen wij:

;1—8 = 2 krukomwentelingen

Dat wil zeggen, bij twee krukomwentelingen
draait de flens het gewenste getal verder, d.w.z.
zoals wij net gezien hebben, draait de flens per
krukomwenteling 9°, dat geeft bij 2 volledige
omwentelingen 2 maal 9°= 18°, dus precies on-
ze hierboven uitgerekende "verdelingsstap".

Helaas gaat het niet altijd zo eenvoudig als bij
dit voorbeeld. Als er een 15e verdeling nodig
is, ziet het er als volgt uit:
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2. Voorbeeld

Nu willen wij een ,,15“-verdeling maken. d.w.z.
een volledige cirkel met 15 vormelementen,
bijv. boorgaten op een gaatjescirkel, invullen.

Bij een 15-verdeling bedraagt een stap, waar-
bij de flens per "bewerkingsgang" verder dra-
ait, 360°/15 stappen=24°/stap.

Als wij nog een keer met de nieuwe waarden
en de bekende formule rekenen, stellen wij vast
dat er met de krukoverbrenging van 1:40 geen
sprake is van een heel aantal krukomwentelin-
gen.

;—1% = 2,666 krukomwentelingen

Vanwege de 'gebroken’ rest moeten wij nu een
passende verdeelschijf zoeken waarmee het
gaatjesaantal en de daaruit verkregen verdeling
onze gewenste omwentelingshoek "nage-
vormd" kan worden.

Hiertoe bevindt zich in de bijlage een keuze-
tabel waarmee wij eenvoudig de voor onze ver-
deling benodigde verdeelschijf kunnen vinden.

De gegeven kolommen en rijen van de tabel
hebben de volgende betekenis:

Betekenis van de waarden uit de keuze-
tabel voor de verdeelschijf:

Kolom a: uit te voeren (gewenste) verdeling

Kolom b: overeenkomstige "stapgrootte" in
graden (360° gedeeld door de verde-
ling)

Kolom c: vereiste aantal "volledige" krukom-
wentelingen

Kolom d: extra gaten die voor het uitvoeren
van de gewenste verdeling (met ver-
schillende verdeelschijven) vereist
zijn.

De verschillende gegevens uit kolom d komen
ook terug bij de mogelijke verdeelschijven: De
gewenste krukhoek kan immers met verschil-
lende verdeelschijven bij een verschillend aan-
tal gaatjes bereikt worden: De benodigde gelij-
ke hoek kan echter bij een andere verdeling
van de verdeelschijf met een telkens verschil-
lend aantal gaatjes gevormd worden.
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Wij zoeken dus in onze kolom a de waarde
voor de gewenste verdeling, dus ,,15%. In de
daarbijbehorende rij geeft de aangrenzende
kolom de waarde van de gradengrootte aan,
namelijk 24° per stap. Daarnaast staat ,,2“, dat
betekent ,2 volledige omwentelingen®, verder
nog (ook daarnaast) 18 gaten op de 27-schijf
(18 ,,extra” gaten gedeeld door 27 gaten geeft
0,666, de waarde die na de berekening hier-
boven nog bij beide volledige omwentelingen
rekening houdend met de flensoverbrenging
voor onze noodzakelijke stapgrootte ont-
breekt!).

Of anders geformuleerd:

3 gaten op de 27-gaatjesschijf komt overeen
met 1/9 draaiing van de kruk (dus een graad
van de flens, aangezien 40x9=360 is, zie ver-
der hierboven). 1/15 verdeling komt overeen
met 24 graden (15x24=360 graden). Wij moe-
ten daarom de kruk 24/9 maal draaien. Dus 2
volledige omwentelingen en 18 gaten op de
schijf met 27-verdeling.

Hoe men in de praktijk te werk gaat wordt
aan de hand van dit voorbeeld getoond:

1. Gewenste verdeling in de tabel opzoeken
en de geschikte verdeelschijf kiezen.

2. Indien noodzakelijk de gekozen verdeel-
schijf inzetten. Zie hoofdstuk: "Verwisselen
van de verdeelschijven"

3. Werkstuk inspannen en in 0-stand (uitgang-
spositie) brengen. Let op: Erop letten dat
de flens vrij kan draaien en niet mee vast-
gezet wordt.

4. Krukpen in een gat op de geschikte gaat-
jescirkel steken.

5. Flens vastzetten, daarna de eerste bewer-
kingsstap uitvoeren.

6. Weer losdraaien.

7. De (bovenste) sectorbegrenzer (1, fig.11)
zover met de wijzers van de klok meedra-
aien tot deze tegen de nog ingezette kruk-
pen 3 aanvalt.

8. De onderste sectorbegrenzer 2 voor het
aantal vereiste extra gaten (de tabelwaarde
uit kolom ,,d“!) met de wijzers van de klok
meedraaien. De bovenste sectorbegrenzer
blijft daarbij tegen de ingezette krukpen
vallen.



9. De krukpen eruit halen en de kruk draaien.
De stand van sectorbegrenzer 1 dient da-
arbij als markering voor de oorspronkelijke
krukinstelling: Met behulp hiervan kunnen
zo de volledige omwentelingen afgeteld
worden.

10. Sectorbegrenzer 2 markeert de afstand die
overeenkomt met de vereiste extra gaten:
Deze zijn nuimmers ,ingesloten” tussen de
beide sectorbegrenzers: Dus draaien wij via
de volledige omwentelingen (gemarkeerd
door sectorbegrenzer 1) de kruk tot de
aanslag op sectorbegrenzer 2 en zetten de-
ze daar vast. Zo hebben we met de kruk
het gewenste aantal volledige omwentelin-
gen plus de benodigde extra gaten gere-
serveerd.

11. Flens weer vastzetten en bewerking uit-
voeren.

12. Flens na bewerking losdraaien

13. De door de sectorbegrenzers gevormde
"schaar" draaien, zodat sectorbegrenzer 1
weer tegen de kruk aanloopt. Sectorbe-
grenzer 2 draait automatisch mee. Erop let-
ten dat de afstand van beide (d.w.z. de
hoek van de "schaar") tijdens het werken
niet gewijzigd wordt! Deze afstand wordt
tijdens het gehele werk "meegenomen"”.

14. Krukpen uit de vergrendeling trekken, twee
volledige omwentelingen uitvoeren (hierbij
oriénteert u zich op sectorbegrenzer 1) en
daarna verder draaien tot de aanslag op
sectorbegrenzer 2.

15. Flens weer vastzetten en bewerking uit-
voeren.

16. De beschreven stappen herhalen tot alle
gewenste bewerkingen uitgevoerd zijn.

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

Gekartelde schroef 1 losdraaien en kruk 2 ver-
wijderen. Afstandhouder 3 afhalen.

De eenheid met de sectorbegrenzers wordt
ook verwijderd, zie fig. 13:

De verdeelschijven worden verwijderd door
losdraaien van de beide kruiskopschroeven
(1, fig. 14):

Nieuwe verdeelschijf opzetten, vastdraaien,
met schroeven opnieuw bevestigen en het
geheel in omgekeerde volgorde weer mon-
teren.

Verplaatsen van de kruk

Stelschroef volgens fig 15 losdraaien. De ge-
hele wormwieloverbrenging (met geleidebus,
verdeelschijf en kruk) eruit trekken.

Let op: Bekijk nu zorgvuldig de wormwielover-
brenging met de geleidebus (Fig. 16). U kunt
vaststellen dat de bus excentrisch geboord is.
Het beste te herkennen aan de materiaaldikte
van de bus aan de kant van de wormschroef.
Als u nu de gehele eenheid in het gat van het
lichaam invoert, moet u er goed op letten dat
de dikke zijde van het materiaal zich aan de on-
derkant bevindt (wormschroef is iets naar bo-
ven gericht) Kan daardoor echter gemakkelij-
ker met het tandrad op de hoofdspil van de UT
400 "vertanden")

Voor netjes werken is het belangrijk dat er bij-
na geen "speling" is tussen de kruk en de
hoofdspil. Een verbinding die bijna spelingvrij
is wordt verkregen als u nu na het invoeren
door draaien van de gehele eenheid de worm-
schroef naar onder op het tandrad drukt. Dra-
ai 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)
daarna het geheel nog met de stelschroef
vastzetten.

— 29 —



PROXXON DELEHOVED
UT 400

Generelt

Delehoveder anvendes, som navnet allerede
sig, til deling af emner: Typiske eksempler er
fortandinger eller hulkredse. Disse kan vaere re-
gelmaessige eller uregelmaessige: Hovedsagen
er, at afstanden er som indstillet p& delehove-
det eller et multiplum af det.

For at udfere den enskede arbejdsopgave
drejes det i en patron eller en planskive fast-
spaendte emne bare videre med den indstille-
de veerdi efter hver bearbejdningsproces.

PROXXON UT 400 er seriemaessigt udstyret
med et snekkegear og anvendes fortrinsvist til
fremstilling af tandhjul, geardele, skraldenggler,
knaster, osv.

Naeste alle delinger under 100 kan foretages.
Med i leveringsomfanget herer monterings-

materiale og 4 deleskiver med: 27/42, 33/40,
34/39 og 36/38 delinger.

Selvom apparatet frem for alt er blevet udvik-
let til drejemaskinesystem PD 400 og freese-
maskinesystem FF/PF 400 fra PROXXON, kan
den monteres horisontalt og vertikalt pa faktisk
et hvilket som helst notbord.

Hvis de vedlagte firkantmeatrikker ikke passer
(de er dimensioneret til system PD/PF/FF 400
med de respektive krydsborde), skal brugeren
om ngdvendigt skaffe andre firkantede dele
med passende gevindhuller.

Leveringsomfang (Fig. 1):
Indhold:

Pos. 1 delehoved

Pos. 2 monteringsmateriale

Pos. 3 deleskiver

— 30 -

FastgNrelse og montering

Delehovedet UT 400 kan enten fastgeres direk-
te pa drejemaskinens (PD 400) tvaerslaede eller
ogsa pa freesebordet med T-noter.

Dette gor det ogsad nemt at arbejde med den
pémonterede freeser.

Fastgeres apparatet direkte pa drejemaskinens
tvaersleede skal hovedsleeden med stalholde-
ren farst afmonteres. Hertil skal de to indven-
dige sekskantskruer iht. fig. 2 skrues ud og
hovedslaeden samt firkantmgtrikken i noten
tages ud:

Hvis PD 400’s hovedslaede er taget af, kan
noterne (1) ses, som delehovedet kan fastgres
med, se fig. 3.

De vedlagte firkantmgtrikker fores ind i noter-
ne pa arbejdsbordet, se fig. 4:

Horisontal fastgNrelse

Se fig. 5 og 6: Den horisontale fastgerelse
foregar via 3 huller pa selve enheden. Disse
daekker 3 af de 4 huller i den runde flange, nar
denne seettes i den rigtige stilling ved at dreje
pa handhjulet.

Hele enheden fastgeres sd med de 3 med-
folgende indvendige M6 sekskantskruer (de
lange).

Fig. 7 viser det faerdigmonterede delehoved:
Bemeerk venligst: Selvfolgelig kan delehovedet

ogsa monteres pa samme made pa FF 400s
krydsbord.

Vertikal fastgNrelse

Foregar, som vist pa fig. 8, med skruerne med
sekskanthoved (de korte).

Her fores firkantmgtrikkerne ogsa ned i ar-
bejdsbordets T-noter. Derefter strammes de.
Fig. 9 viser det faerdigmonterede delehoved.

Til sidst kan der skrues et opspaendingsveerk-
teoj pa. Benyt kun PROXXON-patron eller
PROXXON-planskive:

Disse er dimensioneret til brug sammen med
UT 400.



Arbejde med delehovedet:

Flangen er forsynet med en centreringsansats
med en 70 mm pasning.

Denne er egnet til montering af forskellige
PROXXON- 3-eller 4-bakkede patroner samt
planskiven (alt fra drejemaskinesystem PD
400).

Flangen er forsynet med delestreger (se 1,
fig. 10): lang streg = 10 grader, kort streg =5
grader.

P& huset sidder en dertil passende 0-stilling.

OBS:

NAR FLANGEN DREJES SKAL MAN V/ZRE
OPM/ERKSOM PA, AT BEGGE SEKSKANT-
SKRUER (SE FIG. 10) ER LOSNEDE. UNDER
BEARBEJDNING AF EMNET (ISER VED
FRZSNING) SKAL FLANGEN FASTSPANDES
VED AT STRAMME SEKSKANTSKRUERNE
POS. 2

Deleskiver

Der folger 4 udskiftelige deleskiver med dele-
hovedet: Hver har 3 koncentriske hulraekker
med forskelligt antal huller, hvilket betyder, at
ogsa hulraekkernes deling er forskellig.

Da hver deleskive, som sagt, har 2 forskelligt
fordelte hulraekker, kan der fremstilles 8 forskel-
lige delinger. Hulantallet er stanset ind pa for-
siden af deleskiven. Felgende tekst giver op-
lysninger om betydningen og en korrekt anven-
delse af deleskiverne.

Vigtige og nyttige grundliggende op-
lysninger:

At dele en cirkel med dette apparat synes i
starten at veere relativt kompliceret, men det er
det ikke. Det er vigtigt at vide folgende:

SNEKKEGEARET HAR EN UDVEKSLING
PA 1:40.

Med andre ord: Handhjulet skal drejes 40
gange, indtil flangen med det derpa montere-

de opspeendingsveerktgj (patron) foretager
preecist en omdrejning.

Det nedvendige antal omdrejninger beregnes i
princippet efter felgende formel:

Gearudveksling _ nedvendigt antal
gnsket deling omdrejninger

Det vil sige:

Hvis handhjulet drejes en hel omgang bevae-
ges flangen 360°/40=9°/omdrejning. Omvendt
betyder det, at vi, for at dreje flangen 1° mere,
skal dreje handhjulet 1/9 omdrejning mere.

1. Eksempel

Vi vil fremstille 20 delinger. 20 delinger betyder,
at flangens og arbejdsemnets drejebeveegelse
(el. lign.) deles op i 20 enkelte trin. Det vil sige:
360° grader (helcirkel)/20 trin=18°/trin.

Med den ovenfor viste ligning beregner vi:

40 -
20 2 omdrejninger

Det vil sige, at hvis handtaget drejes to gange,
drejer flangen sig videre med den gnskede
leengde, dvs. som vi lige har set, at hvis flang-
en drejer sig 9° hver gang handtaget drejes 1
omgang, far vi ved 2 hele omdrejninger 2 gang
9°= 18°, alts& preecist vores ovenfor beregne-
de ,delingstrin®.

Desveerre gar det ikke altid lige s& nemt som i
vores eksempel. Skal man fremstille 15 deling-
er, ser det ud pa felgende made:

2. Eksempel

Nu vil vi lave 15 delinger, dvs. fylde en hel cir-
kel med 15 formelementer, f.eks. huller i en hul-
kreds.

Ved 15 delinger er et trin, som flangen drejes
videre med hver gang handtaget drejes en om-
gang, 360°/15 trin=24°/trin.

Hvis vi endnu en gang regner med de nye tal
og den kendte formel, konstaterer vi, at vi med
en udveksling pa 1:40 ikke har brug for et helt
antal omdrejninger:

511% = 2,666 omdrejninger

P& grund af det ,,skaeve“ tal skal vi nu finde en
passende deleskive, med hvis hulantal og den
deraf givne deling vi kan ,.efterligne” vores gns-
kede omdrejningsvinkel.
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Hertil er der en tabel i tillaegget, som vi nemt
kan finde den deleskive med, som vi skal bru-
ge til vores deling.

Tabellens forskellige spalter og linier har felgen-
de betydning:

Betydning af tal i tabellen til deleskiven:
Spalte a: den gnskede deling

Spalte b: den respektive ,trinleengde” i grader
(360° delt med delingen)

Spalte c: ngdvendigt antal ,hele” omdrejning-
er af handtaget

Spalte d: ekstra huller, som er ngdvendige til
den gnskede deling (med forskellige
deleskiver).

De forskellige oplysninger i spalte d gaelder
ogsa for de forskellige mulige deleskiver: Det
kan jo godt veere, at man kan fa den gnskede
handhjulsvinkel med forskellige deleskiver ved
forskelligt stort hulantal. Den samme vinkel kan
jo dannes ved forskellig deling af deleskiven
med forskelligt antal huller.

Lad os lede efter tallet for den onskede deling
i spalte a, nemlig ,,15“. | den tilherende linie for-
teeller linien ved siden af veerdien af gradtrin,
nemlig 24° pr. trin Ved siden af star der ,,2“, det
betyder ,2 hele omdrejninger”, og desuden
(ogsé ved siden af) 18 huller pa 27-skiven (18
»ekstra“ huller delt med 27 huller er lig med
0,666, det tal, som vi i den ovenstdende be-
regning mangler til trinlaengden ud over de to
hele omdrejninger under hensyntagen til flang-
eudvekslingen !).

Eller sagt pa en anden méade:

3 huller p& 27-hulraekken svarer til 1/9 omdrej-
ning af handsvinget (altsa til en grad af flang-
en, da 40x9=360, se leengere oppe). 1/15 de-
ling svarer til 24 grader (15x24=360 grader).
Det vil sige, at vi skal dreje handtaget 24/9. Alt-
sd, 2 hele omdrejninger og 18 huller p& skiven
med 27-hulreekken.
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Hvordgn man gCr frem i praksis, viser vi
ved hjllp af dette eksempel:

1. Find den gnskede deling og veelg den pas-
sende deleskive i tabellen.

2. Seet den gnskede deleskive i. Se kapitel:
~Skifte deleskiver”

3. Spaend veerktojet op og saet det i 0-stilling
(udgangsstilling). OBS: Serg for, at flangen
kan dreje frit og ikke gar i mod nogen
steder.

4. Skyd palen ind i et hul i den hulraekke, der
skal bruges.

5. Fastspaend flangen, og foretag sa forste ar-
bejdstrin.

6. Los flangen igen.

7. Den (overste) sektorbegreenser (1, fig.11)
drejes s langt i urets retning, til den ram-
mer den indskudte pal 3.

8. Det nederste sektorbegreenser 2 drejes
med det antal ekstra ngdvendige huller
(tallet i spalte ,d“ i tabellen!) i urets retning.
Den gverste sektorbegraenser bliver staen-
de ved den fastlaste pal.

9. Losn palen og drej handhjulet. Sektorbe-
graenseren 1’s stilling fungerer som marke-
ring for handhjulets oprindelige stilling. Via
den kan altsa antallet af hele omdrejninger
teelles.

10. Sektorbegraenser 2 markerer afstanden
svarende til de ekstra huller, man har brug
for. Disse er jo ,last inde“ mellem de to sek-
torbegraensere: Altsa drejer vi handhjulet
forbi de hele omdrejninger (markeret med
sektorbegraenser 1) til sektorbegreenser 2
og fastlaser den der. P4 den made far vi
lavet det gnskede antal hele omdrejninger
plus de nadvendige ekstra huller.



11. Speend flangen fast igen og udfer bear-
bejdningen.

12. Lesn flangen efter bearbejdningen

13. Den af de to sektorbegreensere dannede
»saks“ drejes, s& sektorbegreenser 1 atter
gar imod handtaget. Sektorbegraenser 2
drejer automatisk med. Serg for, at afstan-
den pa begge (dvs. ,saksens® vinkel) ikke
endres under arbejdet. Denne afstand
»fores med“ under hele arbejdet.

14. Treek palen ud, lav to hele omdrejninger
(i forhold til sektorbegraenser 1) og drej
derefter videre til anslag pa sektorbe-
graenser 2.

15. Spaend flangen fast igen og udfer bear-
bejdningen.

16. Gentag de beskrevne trin, indtil det onske-
de arbejde er udfert.

SC€dan skiftes deleskiver (se fig. 12):

Lasn fingerskruen 1 og fiern handhjulet 2. Traek
afstandsstykket 3 af.

Enheden med sektorbegraensningerne fiernes
ogs4, se fig. 13:

Deleskiven fijernes ved at lesne begge kryd-
skeaervskruer (1, fig. 14):

Seet ny deleskive pa, skru den fast, stram skru-
erne og monter det hele igen i omvendt reekke-
falge.

Flytte hCndtaget

Lasn seetskruen iht. fig. 15. Hele snekkegearet
(med feringshylster, deleskive og handhjul)
treekkes ud.

OBS: Se nu ngje pa snekkegearet med farings-
hylsteret (Fig. 16). Man kan se, at hylsteret er
boret excentrisk. Dette er lettest at se pa hyl-
sterets materialetykkelse pa snekkesiden. Nar
nu hele enheden skydes ind i hullet pa dele-
hovedet, skal man serge for, at den tykke side
sidder nederst (snekken star lidt udad foroven.
Men p& den méde kan den nemmere ga i
~indgreb” med tandhjulet pa hovedspindlen pa
UT 400)

For at kunne arbejde ordentligt er det vigtigt at
undga ,,sler“ mellem handhjul og hovedspindel.
Hvis man nu, efter at have fort snekkegearet
ind, trykker snekken ned mod tandhjulet ved at
dreje hele enheden, far man en naesten slorfri
forbindelse. Drej den ca. 45 til 60 grader, indtal
der meerkes modstand. Drej nu det hele 1 til
2 grader tilbage igen (s& det bliver lettere at
dreje handsvinget) og fixer det hele med
saetskruer.
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PROXXON DELNINGS-
ANORDNING UT 400

Allméant

Delningsanordningar lampar sig, som framgar
av namnet, for framstélining av delningar pa ar-
betsstycken: Exempel péd detta ar kuggar eller
delningscirklar. Dessa kan vara regelbundna
eller oregelbundna: Huvudsaken &r att avstan-
det &r som det som stélls in p& delningsanord-
ningen eller en multipel av detta.

For att utfora dnskad arbetsuppgift vrids ar-
betsstycket, som &r inspént i en chuck eller
planskivan, helt enkel fram med det instéllda
vérdet efter varje bearbetningssteg.

PROXXON UT 400 ar som standard férsedd
med en snackvaxel och anvands framst for
framstallning av kugghjul, vaxellddsdelar, spa-
rrar, kammar etc.

Den klarar nastan alla delningar under 100. Vid
leverans medfdljer fastdetaljer och 4 delnings-
skivor med: delningscirkel 27/42, 33/40, 34/39
och 36/38.

Trots att anordningen i férsta hand utvecklats
for svarvsystem PD 400 och frassystem FF/PF
400 frdn PROXXON kan den fastas horisontellt
eller vertikalt pa alla I1ampliga bord med spar.

Om de medféljande fyrkantmuttrarna inte pas-
sar (de &r anpassade for system PD/PF/FF 400
med tillhérande dubbelslidbord) ska anvanda-
ren vid behov skaffa andra fyrkantsdelar med
passande ganghal.

Leveransomfattning (Bild 1):
Pos 1 Delningsanordning
Pos. 2 Fastdetaljer

Pos. 3 Delningsskivor
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Infastning och montering

Delningsanordning UT 400 kan antingen fastas
direkt pa tvarsliden pa svarv ND 400 eller pa
frasbordet med T-spar.

Detta medger &ven problemfritt arbete med
monterad fras.

Vid infastning direkt pa svarvens tvarslid ska
langssliden med stélhallare tas bort forst. Skru-
va ur bada insexskruvarna enlig bild 2 och ta
bort langssliden och fyrkantmuttrarna i spéret.

Nar langssliden pa PD 400 tagits bort, syns
sparen (1), med hjélp av vilka delningsanord-
ningen kan fastas, se bild 3.

Satt in de medféljande fyrkantmuttrarna i spa-
ren i bordet, se bild 4:

Horisontell inféstning

Se bild 5 och 6: Horisontell infastning sker med
hjalp av 3 hal i enhetens kropp. Dessa hamnar
mitt for 3 av de 4 halen i den runda flansen nar
denna forts till ratt 1&ge genom att veven vrids.

Fast hela enheten med de 3 medfdljande M6-
insexskruvarna (l&ng version).

Bild 7 visar den fardigmonterade delningsa-
nordningen:

OBS: Delningsanordningen kan givetvis dven
fastas pa samma séatt pa FF 400:s dubbelslid-
bord.

Vertikal infastning

Sker med hjélp av skruvar med sexkanthuvud
(kort version) enligt bild 8.

Aven hér ska fyrkantmuttrarna séttas in i bor-
dets T-spar. Dra sedan fast. Bild 9 visar den far-
digmonterade delningsanordningen med ver-
tikal infastning:

Till slut kan lAmplig spannanordning skruvas
pa. Anvands endast PROXXON-chuck eller
PROXXON-planskiva:

Dessa ar utformade f6r anvandning i kombina-
tion med UT 400.



Arbeta med delningsanordningen:

Flansen &r forsedd med en centreringsansats
med 70 mm passhing.

Denna &r Iamplig for inféstning av olika PROX-
XON-chuckar med 3 eller 4 backar eller plans-
kivan (samtliga fran svarvsystem PD 400).

Flansen ar forsedd med skalstreck pa kanten
(pos 1, bild 10): langt streck = 10 grader, kort
streck = 5 grader.

P& huset finns det en tillhérande nollstéllning.

OBS:

SE ALLTID TILL ATT BADA SEXKANTSKRU-
VARNA (BILD 10) AR LOSSADE NAR FLAN-
SEN VRIDS. VID BEARBETNING AV ETT AR-
BETSSTYCKE (SARSKILT VID FRASNING)
SKA FLANSEN KLAMMAS FAST GENOM ATT
SEXKANTSKRUVARNA POS 2 DRAS AT.

Delningsskivor

4 utbytbara delningsskivor medfdljer delning-
sanordningen: Dessa har 2 koncentriska del-
ningscirklar vardera, med olika antal hal, vilket
innebar att dven delningscirklarnas delning
skiljer sig.

Eftersom varje delningsskiva har 2 olika del-
ningscirklar finns sammanlagt 8 delningar till
forfogande. Antalet hal ar instansat pa del-
ningsskivornas framsida. | det féljande ges en
forklaring och anvisningar for korrekt anvand-
ning av delningsskivorna.

Viktiga och anvandbara grunder:

Delning av en cirkel med denna anordning kan
till en bdrjan tyckas vara relativt komplicerat,
men det &r det inte. Viktigt att veta:

SNACKVAXELNS UTVAXLING AR 1:40.

Med andra ord: Veven maste vridas 40 varv for
att flansen med pamonterad spannanordning
(chuck) ska rotera exakt ett varv.

Erforderlig antal varv med veven beréknas en-
ligt féljande formel:

Utvaxling _ Erforderligt antal varv
Onskad delning ~ med veven

Detta innebér:

Ett helt varv med veven vrider flansen 360°/40
= 9°/varv. Omvant innebéar detta att veven ska
vridas 1/9 varv for att flansen ska vridas 1°.

1. Exempel

Vi vill framstalla en "20-delning". 20-delning
innebar att flinsens resp arbetsstyckets (e d)
delas in i 20 steg. Detta innebéar: 360° (hel cir-
kel)/20 steg = 18°/steg

Med formeln ovan féar vi:

;1—8 =2 varv med veven

Det innebéar att med tva varv med veven vrids
flansen onskad vinkel, d v s som vi redan sett
vrids flansen 9° per varv med veven. 2 hela varv
innebéar 2 ganger 9° = 18°, d v s exakt vart
utrdknade "delningssteg" enligt ovan.

Tyvéarr gar det inte alltid lika latt som i detta
exempel. Om vi behdver en 15-delning ser det
ut enligt foljande:

2. Exempel

Nu vill vi framstélla en "15-delning", d v s full-
borda en hel cirkel med 15 formelement, t ex
hal p& en delningscirkel.

Med 15-delning utgor ett steg som flansen ska
vrida sig per bearbetningssteg 360°/15 steg =
24°/steg.

Nar vi rédknar med de nya véardena och den kén-
da formeln kommer vi fram till att inte far ett
helt antal varv med veven med utvaxlingen
1:40.

‘11—2 = 2,666 varv med veven

Pa grund av den "ojamna" resten maste vi
nu leta fram en passande delningsskiva, med
ett antal hal och darav erhallen delning vi kan
"efterbilda" den énskade vridningsvinkeln.
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For detta &andamal finns det en urvalstabell i bi-
lagan, dar vi enkelt kan leta fram den del-
ningsskiva som ger oss den delning vi behover.

Kolumnerna och raderna i tabellen har féljan-
de betydelse:

Foérklaring av vardena i urvalstabellen for
delningsskiva:

Kolumn a: delning som ska framstallas (6ns-
kad delning)

Kolumn b: motsvarande "steglangd" i grader
(360° delat med delningen)

Kolumn c: erforderligt antal "hela" varv med
veven

Kolumn d: ytterligare hal, som behovs for
framstélining av 6nskad delning
(med olika delningsskivor).

De olika uppgifterna i kolumn d anges &ven for
olika delningsskivor som kan anvandas: Det
kan ju vara sa att 6nskad vinkel fér veven kan
astadkommas med olika delningsskivor med
olika antal hal: Samma erforderliga vinkel kan
ju erhallas med olika delning pa delningsskivan
med olika antal hal.

Vi ska alltsd leta fram vardet for 6nskad del-
ning, d v s 15°, i kolumn a. | kolumn b pé den
raden far vi fram vardet for gradsteget, d v s
24° per steg. Bredvid star det "2",d vs "2 he-
la varv" och i nasta kolumn star det 18 hal pa
27-skivan (18 "ytterligare" hal delat med 27 hal
ger 0,666, det varde som blev dver enligt be-
rakningen ovan utéver de tva hela varven, med
hénsyn till flansutvaxlingen.)

Eller, formulerat pa ett annat satt:

3 hal p& 27-halskivan motsvarar 1/9 varv med
veven (alltsa en grad pa flansen, eftersom 40 x
9 = 360, se vidare ovan). 1/15 delning motsva-
rar 24 grader (15 x 24 = 360 grader). Vi beho-
ver darfor vrida veven 24/9 varv. Alltsd 2 hela
varv och 18 hal pa skivan med 27-delning.
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Vi visar hur man gor i praktiken med detta
exempel:

1. Letar fram 6nskad delning i tabellen och
valj passande delningsskiva.

2. Sétt dit vald delningsskiva vid behov. Se
kapitel: "Byte av delningsskivor”

3. Spénn fast arbetsstycket och fér det till O-
lage (utgangslage). Observera: Se till att
flansen kan rotera fritt och inte ar fas-
tklamd.

4. For vevtappen till ingrepp i passande del-
ningscirkel.

5. Klam fast flansen och utfor det forsta be-
arbetningsteget.

6. Lossa kldamningen igen.

7. Vrid (6vre) sektorbegransaren (pos 1, bild
11) medurs tills den ligger an mot vevtap-
pen 3, som fortfarande &r i ingrepp.

8. Vrid nedre sektorbegransaren 2 erforderligt
antal hal medurs (tabellvardet i kolumn d).
Den &vre sektorbegransaren ska darvid
fortfarande ligga an mot vevtappen.

9. Lossa vevtappen och vrid veven. Laget for
sektorbegransaren 1 fungerar darvid som
markering for det ursprungliga vevlaget.
Med dess hjalp kan hela varv réknas.

10. Sektorbegransaren 2 markerar avstandet
motsvarande de ytterligare hal som be-
hdvs: Dessa ar ju nu "inneslutna" mellan de
tva sektorbegransarna: Alltsa vrider vi nu
veven tva hela varv (markerade med sek-
torbegransaren 1) till anslag mot sektorbe-
gransaren 2 och spérrar den dar. Nu har ve-
ven fullbordat 6nskat antal hela varv plus
de erforderliga ytterligare halen.



11. Kldm fast flansen igen och utfér bearbet-
ning.

12. Lossa flansen efter bearbetning.

13. Vrid "saxen" som bildas av sektorbegran-
sarna sa att sektorbegransare 1 gar mot
veven igen. Sektorbegrénsare 2 foljer med
automatiskt. Se till att avstdndet mellan
sektorbegrédnsarna (d v s "saxens" vinkel)
inte andras under arbetet. Detta avstand
"tas med" under hela arbetet.

14. Dra ut vevtappen ur sparren, vrid tva hela
varv (utga fran sektorbegransare 1) och vrid
vidare till anslag mot sektorbegrénsare 2.

15. Kladm fast flansen igen och utfor bearbet-
ning.

16. Upprepa de beskrivna stegen tills all 6ns-
kad bearbetning utforts.

Byte av delningsskivor gérs enligt foljande
(se bild 12):

Lossa den réfflade skruven 1 och ta bort veven
2. Dra loss distansringen 3.

Ta &ven bort enheten med sektorbegransarna,
se bild 13:

Ta bort delningsskivan genom att lossa de tva
kryssparskruvarna (1, bild 14):

Satt dit den nya delningsskivan, skruva fast,
fast med skruvarna igen och montera det hela
i omvand ordningsfoljd.

Flyttning av veven

Lossa stoppskruven enligt bild 15. Dra ut hela
snédckvéxeln (med styrhylsa, delningsskiva
och vev).

Observera: Titta noggrant pa snackvéxeln med
styrhylsan (Fig. 16). Du kan se att hylsan har ett
excentriskt hal Det syns lattast pa hylsans
godstjocklek pa snacksidan. Nar du satter in
hela enheten i halet i kroppen ska du vara no-
ga med att sidan med det tjocka godset ar ne-
dat (Snackan sticker ut ndgot uppat. Den kan
dock darigenom lattare kugga i kugghjulet pa
UT 400:s huvudspindel).

Det &r viktigt att undvika spel mellan veven och
huvudspindeln for att kunna arbeta korrekt.
Spelet kan elimineras nastan helt. Efter att en-
heten forts in vrider man hela enheten och
trycker den nedat mot kugghjulet. Vrid ca 45 till
60 grader tills ett motstand kanns. Vrid sedan
hela enheten 1 till 2 grader tillbaka (fér att ve-
ven ska ga latt) och fixera den med stopps-
kruven.
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DELICi HLAVA PROXXON
UT 400

VSeobecné

Jak sam nazev napovida, délici hlavy jsou ur-
&eny k vytvareni déleni na obrobcich: Typicky-
mi priklady jsou ozubeni nebo rozteéné kruzni-
ce otvorl. To mohou byt pravidelné nebo ne-
pravidelné: Hlavni je, Ze rozte¢ odpovida nas-
taveni roztece délici hlavy nebo je jeho nasob-
kem.

K provedeni potfebné pracovni operace se ob-
robek upnuty v oto€ném skliCidle pfipadné na
licni desce po kazdém kroku zpracovani jedno-
duse pootoci o nastavenou hodnotu.

Délici hlava PROXXON UT 400 je sériové vyba-
vena Snekovym prevodovym Ustrojim a pouzi-
va se predevsim k vyrobé ozubenych kol, dild
prevodovek, rohatek, vacek apod.

Realizovat Ize témér vSechna déleni do poctu
krok{ 100. K rozsahu dodavky patfi upeviiova-
ci material a 4 dil¢i kotouce s délenim 27/42,
33/40, 34/39 a 36/38.

Trebaze pfistroj byl vyvinut predevsim pro sys-
tém soustruhu PD 400 a systém frézky FF/PF
400 spolecnosti PROXXON, je vodorovné a
svislé upevnéni prakticky mozné na kazdém
vhodném stolu s drazkami.

A pokud pfilozené ¢tyfhranné matice neodpo-
vidaji (jsou vyrobeny tak, aby vyhovovaly sys-
témam PD/PF/FF 400 s odpovidajicimi kizo-
vymi stoly), musi uzivatelé zajistit jiné &tyrhran-
né dily s odpovidajicim otvorem se zavitem.

Rozsah dodavky (Obr. 1):
Obsah:

Pol. 1 Délici pfistroj

Pol. 2 Upeviovaci material
Pol. 3 Délici kotouce
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Upevnéni a montaz

Délici hlavu UT 400 Ize upevnit pfimo na pfic¢-
ném suportu soustruhu PD 400 nebo na stole
frézky s drazkami ve tvaruT.

To také umoznhuje bezproblémovou praci s
upevnénou frézkou.

PFi upevnéni na pficném suportu soustruhu
nejdfive sejméte podélny suport s nozovym
drzakem. Vysroubujte Sroub s vnitfnim Sestih-
ranem podle obr. 2 a sejméte podélny suport
v€etné Ctyrhranné matice v drézce:

Jakmile je podélny suport soustruhu PD 400
odebran, jsou vidét drazky (1), s jejichz pomo-
ci Ize upevnit délici hlavu - viz obr. 3.

Do drazek ulozného stolu se zavedou priloze-
né ¢tyrhranné matice — viz obr. 4:

Vodorovné upevnéni

Viz obr. 5 a 6: Vodorovné upevnéni se provadi
pomoci 3 otvord v télesu jednotky. Tyto otvory
se kryji se 3 ze 4 otvorl v kulaté pfirubé, jakmi-
le ji otocite pomoci kliky do spravné polohy.

Celou jednotku pak upevnéte pomoci 3 pfilo-
zenych $roubl s vnitinim Sestihranem (dlouha
verze).

Obr. 7 zobrazuje namontovanou délici hlavu:
Méjte laskavé na zieteli: pfirozené Ize délici hla-

vu stejné upevnit také na kfizovy stal frézky FF
400.

Svislé upevnéni

Provadi se (viz obr. 8) pomoci $roubl s Sestihr-
annou hlavou (kratka verze).

| zde se ¢tyrhranné matice zavadsji do drazek
T UloZzného stolu. Poté Srouby dotahnéte. Obr.
9 zobrazuje svisle namontovanou délici hlavu:

Na zavér Ize pfisroubovat vhodné upinaci pro-
stredky. Pouzivejte jen otocné sklic¢idlo PROX-
XON nebo licni desku PROXXON:

tato zafizeni jsou urena k pouziti v kombinaci
s délici hlavou UT 400.



Prace s délici hlavou:

Priruba je opatfena stfedicim prstencem se za-
licovanim 70 mm.

To je uréeno k upevnéni rliznych tfi- nebo ctyf-
Gelistovych sklicidel PROXXON a licni desky
(vSe ze systému soustruhu PD 400).

Priruba je na okraji opatfena délicimi ryskami
(viz 1, obr. 10): dlouha ryska = 10 stupnd, krat-
ka ryska = 5 stupnli

Na pouzdru se nachazi odpovidajici nastavitel-
na nulova poloha.

POZOR:

PRI OTACENI PRIRUBY VZDY DBEJTE NATO,
ABY BYLY POVOLENY OBA SROUBY S SES-
TIHRANNOU HLAVOU (VIZ OBR. 10). BUHEM
ZPRACOVANI OBROBKU (ZEJMENA PRI FRE-
ZOVANI) MUSI BYT PRIRUBA UPEVNUNA
DOTAZENIM SROUBU S SESTIHRANNOU
HLAVOU - POL. 2.

Délici kotouce
K délici hlavé jsou pfilozeny 4 vyménné délici
kotouce: Na nich jsou umistény 2 soustfedné

kruznice s rliznym poétem otvord, coz zname-
na, Ze také déleni téchto kruznic se lisi.

Protoze kazdy délici kotou¢ je opatfen dvéma
kruznicemi s riznym pocétem otvord, k dispo-
zici je celkem 8 moznych déleni. Pocet otvor(
ke vyraZen na predni strané délicich kotouca.
Vyznam a spravné pouziti délicich kotouct
popisuje nasledujici text.

Dulezité a uzite¢né zaklady:

Déleni kruznice pomoci této délici hlavy se
zpocatku zda pomérné slozité, slozité vsak vi-
bec neni. Dllezité je védét:

SNEKOVA PREVODOVKA MA PREVOD
1:40.

Jinymi slovy - nez se pfiruba s namontovanym
upinacim zafizenim (skli¢idlem) otoCi pfesné o
jednu otacku, je tfeba klikou otocit 40x.

Potfebny pocet otacek klikového hfidele se v
podstaté pocita podle nasledujiciho vzorce:

Prevod prevodového soukoli
PoZadované déleni

_ potfebny pocet
~ otacek klikou

Pro nas to znamena:

Celé otoceni klikou pohne pfirubou o 360°/ 40
= 9° na otacku. Naopak to znamena, ze pokud
chceme pootodit pfirubou o dalsi 1°, musime
klikou pootocit o 1/9 otacky.

1. Pfiklad

Chceme dosahnout déleni po 20. Déleni po 20
znamena, Ze jedna otacka priruby respektive
obrobku se rozdéli na 20 jednotlivych krokd. To
znamena: 360° (cela kruznice) / 20 krok( = 18°
na krok.

Pomoci vySe uvedené rovnice vypoditame:

40 . .
20" 2 ot&cky klikou

To znamena, Ze pii dvou otackach klikou se pfi-
ruba pooto¢i o pozadovany pocet otacek, tzn.
jak jsme prave vidéli, oto¢i se pfiruba na jednu
otocku kliky o 9°; pfi dvou celych otockach kli-
ky je to 2 x 9° = 18°, tedy pfesné vypocitany
,krok déleni“.

Ne vzdy to vSak jde takto hladce, jako v uvede-
ném prikladu. Jestlize potfebujeme déleni po
15, vypada vypocet nasledovné:

2. Priklad

Nyni chceme vyrobit dil s délenim po 15, tzn.
celou kruznici chceme rozdélit na 15 prvkd —
napriklad otvor(l na kruznici s otvory.

P¥i déleni po 15 €ini jeden krok, o ktery se pfi-
ruba pooto€i na kazdy krok zpracovani,
360°/15 krokl = 24°/krok.

Budeme-li znovu pocitat s novymi hodnotami
a znamym vzorcem, zjistime, ze s pfevodem
Snekové prevodovky 1:40 nedosahneme celo-
Ciselného poctu otacek kliky.

‘11—2 = 2,666 otacky Klikou
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Protoze zbytek po déleni je ,Spatny“, musime
si nyni vyhledat vhodny délici kotou¢, s jehoz
poctem otvord a vzniklym délenim Ize dosah-
nout ndmi pozadovaného Uhlu pootoceni.

K témto Gcellim je v piiloze tabulka voleb, s je-
jiz pomoci Ize snadno vyhledat délici kotou¢
vhodny pro nami pozadované déleni.

Prislusné sloupce a fadky tabulky maji nasle-
dujici vyznam:

Vyznam hodnot ve vybérové tabulce k vy-
béru déliciho kotouce:

Sloupec a: pozadované déleni

Sloupec b: odpovidajici délka kroku ve stup-
nich (360° déleno délenim kotouce)

Sloupec c: potfebny pocet ,celychee otocek
Kliky

Sloupec d: Dalsi otvory, které jsou tfeba k pro-
vedeni pozadovaného déleni (s rliz-
nymi délicimi kotouci).

Ridzné udaje ze sloupce d jsou vzdy pritazeny
moznym délicim kotou¢lm. MUze se stat, Ze
pozadovaného Uhlu kliky bude mozné dosah-
nout s rlznymi délicimi kotoudi s rizné velkym
pocétem otvor(: Potfebny stejny Uhel Ize pti riz-
ném déleni déliciho kotouce vytvofit s rdznym
poctem otvord.

Vyhledejme si nyni v nasem sloupci a hodnotu
pozadovaného déleni, tedy ,,15%. V pfislu§ném
fadku uvadi sousedni sloupec hodnotu kroku
ve stupnich — v tomto pfipadé 24°. Vedle je uve-
dena hodnota ,2“, coz znamena ,.2 celé oto¢-
ky kliky“ a k tomu jesté (rovnéz vedle) 18 otvord
na kotouci s 27 otvory (18 dalsich otvor( déle-
no 27 otvory je 0,666, coz je hodnota, ktera
nam chybi po vypoctu celych otacek s ohle-
dem na prevod pfiruby do potfebné délky
krokul).

Nebo jinak feceno:

3 otvory z kotouce s 27 otvory odpovidaji 1/9
otocky kliky (tedy jednomu stupni pfiruby), pro-
toze 40x9=360 - viz vyse). Déleni 1/15 odpo-
vida 24 stupnidl, (15x24 = 360 stuprid). Proto
musime klikou pootocit 24/9krat. Vysledek te-
dy je 2 celé otacky a 18 otvord na kotouci s
délenim 27.
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Jak budeme postupovat v praxi, si ukaze-
me na nasledujicim ptikladu:

1. V tabulce si vyhledejte pozadované déleni a
zvolte odpovidajici délici kotoug.

2.V pfipadé potreby vlozte zvoleny délici ko-
tou€. Viz kapitola: ,Vyména délicich kotou-

v 0

cu-.

3. Obrobek upnéte a nastavte ho do nulové
(vychozi) polohy. Pozor: Dbejte na to, aby se
pfiruba mohla volné otacet a nebyla nijak
upnuta.

4. Kolik kliky zacvaknéte do otvoru na odpovi-
dajici kruznici s otvory.

5. Prirubu upnéte a poté provedte prvni krok
zpracovani.

6. Upnuti opét povolte.

7. Horni vymezovac sektord (1, obr. 11) poo-
tocte ve sméru hodinovych ruci¢ek natolik,
az se zarazi na dosud zacvaknutém koliku
kliky 3.

8. Dolni vymezeni sektoru 2 pootocte ve smé-
ru hodinovych ruci¢ek o dalsi nutny pocet
otvor@ (hodnota v tabulce ze sloupce ,,d“).
Horni vymezeni sektord zlstava na dorazu
zacvaknutého koliku kliky.

9. Kolik kliky uvolnéte a klikou pootocte. Polo-
ha omezovace sektord 1 slouZi jako znac¢ka
plvodni polohy kliky: s jeji pomoci Ize od-
pocitat celé otacky.

10. Omezovacé sektord 2 oznacuje vzdalenost
podle dalsich potfebnych otvor(: ty se ny-
ni nachazeji ,,uzaviené“ mezi obéma ome-
zovaci sektor(: Nyni pootocte klikou o piny
pocet otacek kliky (vyznateno omezova-
¢em sektorll 1) az na doraz u omezovace
sektoru 2 a tam kliku zajistéte. Tak jste s kli-
kou pootocili o pozadovany pocet celych
otacek plus potrebné dalsi otvory.



11. Piirubu opét upnéte a provedte dalsi krok
zpracovani.

12. Po zpracovani pfirubu povolte.

13. Pootocéte ,,nlizkami“, které nyni tvofi oba
omezovace sektorll, takze omezovac sek-
toru 1 opét doseda na kliku. Omezovaé
sektoru 2 se automaticky pootaci soucas-
né s omezovac¢em 1. Dbejte, aby se vzda-
lenost obou omezovacu (tedy Uhel ,,nlzek")
béhem zpracovani nezménil! Tato vzdale-
nost se pouziva béhem celého zpracovani
obrobku.

14. Kolik kliky vytahnéte z aretace, provedte
dvé celé otoCky klikou (orientujte se podle
omezovace sektorll 1) a poté aZ na doraz u
omezovace sektoru 2.

15. Pfirubu opét upnéte a provedte dalsi krok
zpracovani.

16. Popsané kroky opakujte, az budou prove-
deny vSechny potrebné dil¢i operace.

Vymeéna délicich kotouci se provadi nasle-
dovné (viz obr. 12):

Sroub s ryhovanou hlavou 1 povolte sejméte kli-
ku 2. Stadhnéte distan¢ni kus 3.

Odebere se i jednotka s omezovaci sektor( —
viz obr. 13.

Délici kotou¢ se sejme po povoleni obou $rou-
bl s kfizovym zafezem (1, obr. 14):

Nasad'te novy délici kotou€, priSroubujte ho,
opét ho upevnéte Srouby a celou hlavu smon-
tujte v opaéném poradi krokd.

Presunuti kliky

Sroub se zafezem povolte podle obr. 15. Vytah-
néte celou Snekovou prevodovku (s vodicim
pouzdrem, délicim kotou¢em a klikou).

Pozor: Na Snekovou prevodovku s vodicim
pouzdrem se pozorné podivejte (Obr. 16). MU-
zete si povSimnout, ze pouzdro bylo vyvrtano
vystredné. Nejlépe je to patrné na tloustce ma-
terialu pouzdra u Sneku. Kdyz nyni celou jed-
notku zasunete do otvoru télesa, dbejte bez-
podminecné na to, aby se silna strana materi-
alu nachéazela dole (Snek je mirné posunut
smérem nahoru. Tim Ize snaze zasunout do
sebe ozubeni s ozubenym kolem na hlavnim
hrideli délici hlavy UT 400).

Ke spravné préci je dilezité zabranit vzniku vi-
le mezi klikou a hlavnim vietenem. Spojeni té-
mér bez vile Ize dosahnout tim, Ze po zavede-
ni ota¢enim celou jednotkou budete $nek tlac-
it dol na ozubené kolo. Otacejte zhruba o 45
az 60 stupnid, az ucitite odpor. Celym soukolim
nyni pootocte zpét o 1 az 2 stupné (aby klikou
Slo otacet lehce) a nakonec v§e upevnéte Srou-
bem se zarezem.
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PROXXON DiVizOR
UT 400

Genel bilgiler

Divizérler is pargalan uzerinde taksimatlarin
Uretilmesi amaciyla kullanilir. Tipik érnekler di-
sler veya delik dairelerdir: Bunlar diizenli ya da
diizensiz olabilir. Onemli olan mesafelerin divi-
z6rde ayarlandigi gibi veya bunun katlarinda ol-
masidir.

istenen isi yerine getirmek icin bir torna aynasi
veya duz disk tzerinde sikilan is parcalari her
islemden sonra ayarlanmis olan miktar 6l¢i-
stinde doéndurdilar.

PROXXON UT 400 standart olarak bir helezon
digli ile donatilmis olup digli disklerin, digli parc-
alarinin, circirlarin, kamlarin vb. Gretiminde kul-
lanilir.

100'Un altindaki hemen hemen btiin taksimat-
lar yapilabilmektedir. Teslimat kapsamina sabit-
leme malzemeleri ve 4 divizér diski dahildir:
27/42, 33/40, 34/39 ve 36/38 delik dairesi tak-
simatl.

Bu cihaz her 6zellikle PROXXON'un PD 400
torna makineleri sistemi ve FF/PF 400 freze
makineleri sistemi icin gelistiriimis olsa dahi,
pratik olarak uygun her kanall tezgaha yatay ve
disey olarak sabitlenmesi mimkuandur.

Eger birlikte verilen dort kdse somunlari uymuy-
orsa (bunlar PD/PF/FF 400 sistemine ilgili
capraz tezgahlara uygundurlar) kullanici tara-
findan gerektiginde uygun digli deliklere sahip
dort kése parcalarin tedarik edilmesi gerekir.

Teslimat kapsami (sek. 1):
Poz. 1 Divizér
Poz. 2 Sabitleme malzemesi

Poz. 3 Divizér diskleri
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Sabitleme ve montaj

Divizér UT 400 ya dogrudan PD 400 torna tez-
gahinin enine kizagi Ustiine ya da freze tezga-
hinin Gstine T kanallariyla sabitlenebilir.

Bu ayrica monte edilmis frezeyle sorunsuz bir
sekilde galisiimasini da saglar.

Dogrudan torna tezgahinin en tablasi Ustiine
sabitleme durumunda énce boy tablasini kalem
tutucusuyla birlikte ¢ikartiniz. Bunun igin iki
alyen baglh civatayi sek. 2'ye gbre sékinuz ve
boy tablasini ve kanallar icindeki dort kbse so-
munlari ¢ikartiniz.

PD 400'Un boy tablasi ¢ikartildiginda, kanallar
(1) gérindr, bunlar aracihgiyla divizér sabitle-
nebilmektedir, bakiniz sek. 3.

Althk tezgahinin kanallari igine birlikte verilen
dort kdse somunlar takilir, bakiniz sek. 4:

Yatay sabitleme

Bakiniz sek. 5 ve 6: Yatay sabitleme Unitenin
go6vdesinde bulunan 3 delik araciligiyla yapilir.
Bunlar, krank cevrildiginde dogru pozisyona ge-
tiriimigler ise yuvarlak flansin Gstinde bulunan
4 deligin 3'Une denk gelir.

Sonrasinda Unitenin tamamini birlikte verilen 3
adet 6lik alyen basli civatayi (uzun tip) sabitley-
iniz.

sek. 7 Montaji biten divizéri gosterir:

Lutfen unutmayiniz: Elbette divizér ayni sekilde
FF 400'Un ¢apraz tezgahina da sabitlenebilir.

Diisey sabitleme

Sek. 8'de goéruldiugu gibi yapilir, alt kése bash
civatalar (kisa tip) aracihgiyla.

Bunun icin de dort kése somunlari altlik tezga-
hinin T kanallarina takiniz. Ardindan sikiniz.
sek. 9 Dusey montaji biten divizdri gosterir:

Son olarak uygun sikma araci vidalanabilir. LUt-
fen yalnizca PROXXON torna aynasi veya
PROXXON duz diski kullaniniz:

Bunlar UT 400 ile kombinasyonla kullanim igin
tasarlanmigtir.



Divizoérle calisma:

Flans 70 mm'lik bir merkezleme birimiyle dona-
tilmistir.

Bu, cesitli PROXXON 3 veya 4 ¢eneli aynalarin
ve dlz diskin (hepsi torna makinesi sistemi PD
400'den) sabitlenmesi icin uygundur.

Flansin kenarinda taksimat gizgileri (bakiniz 1,
sek. 10) bulunur: uzun gizgi = 10 derece, kisa
¢izgi = 5 derece.

Govde Uzerinde buna uygun, ayarlanabilir 0
konumu bulunur.

DIKKAT:

FLANSIN CEVRILMESI SIRASINDA DAIMA
HER IKi ALTI KOSE CIVATANIN (BAKIiNiz
SEK. 10) SOKULMUS OLMASINA DIKKAT
EDINiZ. IS PARCASI ISLENIRKEN (OZELLI-
KLE FREZELEME SIRASINDA) ALTI KOSE
CIVATALAR POZ. 2 SIKILARAK FLANSIN
SABITLENMESI GEREKIR.

Divizor diskleri

Divizérle birlikte 4 adet degistirilebilir divizor dis-
ki verilir: Bunun Gzerinde cesitli delik adedine
sahip 2ser konsantrik delik dairesi bulunur, bun-
lar delik cevresinin taksimatinin da farkli oldugu
anlamina gelir.

Séylendigi gibi her bir divizér diski 2 farkl tak-
sim edilmis delik dairesine sahip oldugundan,
toplam 8 olasi taksimat mevcuttur. Delik adedi
divizér disklerinin 6n tarafinda bulunur. Divizér
disklerinin anlami ve dogru kullanimi hakkinda
asagidaki metin bilgi vermektedir.

Onemli ve faydali esaslar:

Bir dairenin bu cihazla taksim edilmesi baslan-
gicta oldukga karmasik gorinebilir, ancak hig
de gériindigi gibi degildir. Onemli olan bir hu-
susu bilmektir:

HELEZON DiSLiNiN TRANSMiSYON ORANI
1:40'DIR.

Baska deyisle: Flansin usttiine konumlandiril-
mis olan germe araci (ayna) ile birlikte tam bir
tur yapana kadar krankin 40 defa ¢evrilmesi ge-
rekmektedir.

Krank mili turlarina ait gerekli sayi esas olarak
asagidaki formile gére hesaplanir:

Disli transmisyonu

- - = Gerekli krank turlari
Istenen taksimat

Bizim icin anlami:

Krankin tam bir tur gevrilmesi flangi 360°/40 =
9°/tur oraninda hareket ettirir. Diger taraftan fla-
nsi 1° daha gevirmek i¢in krankin 1/9 tur cevir-
memiz gerekir.

1. Ornek:

"20lik" bir taksimat elde etmek istiyoruz. 20lik
taksimat, flansin veya is pargasinin (vb.) don-
me hareketinin 20 ayri adima taksim edilmesi
demektir. Yani: 360° derece (tam daire)/20
adim=18°/adim.

Yukarida tanitilan esitlikle hesaplamamiz séy-
ledir:

@ =2 krank turu

20

Bunun anlami, iki krank turunda flans istenen
miktarda dénmeye devam eder, bagka deyisle
az énce goérdigumuz gibi, flans her krank turu
basina 9° déner, 2 tam turda 2 garpi1 9°= 18°,
yani tam da yukarida hesapladigimiz "taksimat
adimi” elde edilir.

Ancak uygulamalar her zaman &érnekte gérul-
digu gibi diz degildir. 15lik bir taksimat isten-
mesi halinde, durum séyle gérindar:

2. Ornek:

simdi "15lik" bir taksimat, bagka deyigle 15 form
elemanina sahip bir tam daire, érn. bir delik da-
iresi Uzerindeki delikleri Gretmek istiyoruz.

15lik bir taksimatta flansin her "islem adimi" basi-
na dondigi bir adim 360°/15 adim=24°/adimdir.

simdi yeni degerler ve bilinen formilimuzle te-
krar hesaplarsak eger, krankin 1:40 oranindaki
transmisyonu ile bir tam sayi seklinde krank tu-
runa ihtiyacimiz olmadigini géririz:

;1—2= 2,666 krank turu

Bu artik nedeniyle simdi, delik sayisi ve sahip
oldugu taksimati araciligiyla istedigimiz dénddr-
me agisini "kopyalayabilece@imiz" uygun bir di-
vizér diski bulmamiz gerekir.
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Bu amagcla ekte, taksimatimiz icin gerekli divi-
z0r diskini bulabilecegimiz bir segim tablosu bu-
lunmaktadir.

Tablodaki sttunlarin ve satirlarin anlamlari séy-
ledir:

Secim tablosundaki degerlerin divizér
diski icin anlami:

Situn a: uygulanacak (istenen) taksimat

Sutun b: karsilik gelen "adim genisligi
olarak (360° bélu taksimat)

Sutun c: gerekli "tam" krank turu sayisi

derece

Satun d: istenen taksimatin (cesitli divizér dis-
kleri ile) uygulanmasi icin gerekli olan
ek delikler

Situn d icerisindeki veriler ayrica kullanilabilir
divizor disklerine gore de dizenlenmigtir: Daha
isin basinda, istenen krank acisinin farkl buy-
Uklukte delik sayisina sahip cesitli divizér dis-
kleriyle de elde edilmesi istenebilir: intiyac duy-
ulan ayni agi divizér diskinin farkli taksimatinda
cesitli delik sayisiyla olusturulabilmektedir.

Bdylece a situnumuzda istenen taksimata ka-
rsilik gelen deg@eri arariz, yani "15". Buna ait sa-
tirda, komsu situn derece adimlarinin degerini
verir, yani adim basina 24°. Onun yaninda "2"
degeri yazilidir, bunun anlami "2" tam tur", bu-
na ek olarak da (yine onun yaninda) 27lik disk
Uzerinde 18 delik (18 "ek" delik boli 27 delik
0,666 eder, ihtiya¢ duydugumuz adim ge-
nigligiyle ilgili flans transmisyonu géz énunde
bulundurularak yukaridaki hesaplamada iki tam
tur konusunda eksik olan degerimiz!).

Bagka sekilde formile ettigimizde:

27lik delik dairesi tizerindeki 3 delik krankin 1/9
turuna karsilik gelir (yani flangin bir derecesine,
¢linkl 40x9=360 eder, bakiniz yukar). 1/15 tak-
simat 24 dereceye karsilik gelir (15x24=360 de-
rece). Bu nedenle kranki 24/9 defa ¢cevirmemiz
gerekir. Bagka deyise, 27lik taksimata sahip
disk tzerinde 2 tam tur ve 18 delik.
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Uygulamada nasil bir yol izlenecegini
asagidaki 6rnekle acikliyoruz:

1

. Istediginiz taksimati tabloda bulunuz ve uy-

gun divizor diskini seginiz.

. intiyag halinde segilen divizér diskini yer-

lestiriniz. Bunun i¢in bakiniz Bélim: "Divizér
disklerinin degistiriimesi"

. Is parcasini sikiniz ve 0 pozisyonuna (bas-

langi¢ konumu) getiriniz. Dikkat: Flansin
serbest bir sekilde ddnebilmesine ve sikis-
mamasina dikkat ediniz.

. Krank pimini uygun delik dairesi tizerinde bir

deligin icine geciriniz.

. Flansi sikistiriniz, ardindan ilk islemeyi uy-

gulayiniz.

6. Sikistirmay! tekrar gevsetiniz.

10.

1.

. (Ust) sektdr sinirlayicisini (1, sek.11), hala

yerlesik olan krank pimine 3 dayanana ka-
dar saat yoninde ceviriniz.

. Alt sektér sinirlayicisini 2, ek olarak gerekli

deliklerin sayisi kadar (tablo degeri sutun
"d" icinden!) saat yéninde ceviriniz. Ust
sektdr sinirlayicist bu sirada yerlesik olan
krank pimine dayali durur.

. Krank pimini ¢ikartiniz ve kranki ¢eviriniz.

Sektér sinirlayicisi 1 bu esnada asil krank
konumunun isaretlenmesine yarar. Yani bu-
nun yardimiyla tam turlar sayilabilmektedir.

Sektdr sinirlayicisi 2 ek olarak ihtiyag
duyulan deliklerin mesafesini uygun sekilde
isaretler. Bunlar simdi her iki sektér sinir-
layicisi arasinda "kapali" kaldilar: Boylece
tam turlardan itibaren (sektdr sinirlayicisi 1
ile isaretlenmis) kranki, sektér sinirlayicisi
2 dayamasina kadar ceviriyoruz ve burada
sabitliyoruz. Boylece krankla istenen tam
tur adedini arti gerekli ek delikleri arkami-
zda birakmis olduk.

Flangi yeniden sikistiriniz ve igslemeyi uygu-
layiniz.



12. isleme bittikten sonra flangi sékiiniiz

13. Sektdr sinirlayicilariyla meydana getirilmis
olan "makasl", sektdr sinirlayicisi 1 yeniden
kranka dayanana kadar ceviriniz. Sektor si-
nirlayicisi 2 otomatik olarak birlikte déner.
ikisi (yani "makasin" agilarinin) arasindaki
mesafenin calisma sirasinda
degismemesine dikkat ediniz! Bu mesafe
calismanin timu suresince "korunur".

14. Krank pimini sabitleme yerinden ¢ikartiniz,
iki tam tur yapiniz (lutfen sektér sinirlayici-
si 1'e gore referans aliniz) ve buradan ha-
reketle sektér sinirlayicisi 2 dayamasina
kadar cevirmeye devam ediniz.

15. Flangi yeniden sikistiriniz ve iglemeyi uygu-
layiniz.

16. Acgiklanan adimlari, istediginiz uygulama
bitirilene kadar tekrar ediniz.

Divizor disklerinin degistirilmesi su sekilde
yapilir (bakiniz sek. 12):

Tirtilh viday1 1 gevsetiniz ve kranki 2 ¢ikartiniz.
Ara bilezigi 3 ¢ikariniz.

Sektor sinirlayicilarina sahip Unite de sokalir,
bakiniz sek. 13.

Divizor diski her iki yildiz civatanin (1, sek. 14)
sokulmesiyle ¢ikartilir:

Yeni divizér diskini takiniz, civatalari sikiniz
ve hepsini tersi siray! izleyerek yeniden monte
ediniz.

Krankiin éiikartiilmasi

Alyen civatayi sek. 15'e gére sékinuz. Helezon
disliyi komple (kilavuz bilezigi, divizér diski ve
krank) disari ¢ekiniz.

Dikkat: Bu noktada helezon digliye ve kilavuz
bilezigine iyice bakiniz (sek. 16). Bilezigin ek-
santrik bir sekilde delinmis oldugunu gérebilir-
siniz. En iyi sekilde bilezigin helezon disli tara-
findaki malzeme kalinhidindan anlasilir. Artik
tum Uniteyi gbévdenin deligi icine taktiginizda,
mutlaka kalin malzeme tarafinin asagida bulun-
masina dikkat ediniz (helezon digli bir miktar
yukari dogru durur. Ancak bu sayede UT 400'Uin
ana saftl Gzerindeki digliyle daha kolay "kavra-
ma" yapar).

Dizgln bir ¢calisma olmasini saglamak icgin
krank ile ana saft arasinda bir "bosluk" olusma-
mas! 6nemlidir. Neredeyse hi¢ bosluk bulun-
mayan bir baglanti, hemen taktiktan sonra tim
Uniteyi ¢evirmek suretiyle helezonu digliye
dogru asagi bastirmakla saglanir. Direng hisse-
dene kadar yakl. 45 ila 60 derece geviriniz. sim-
di tamamini yeniden 1 ila 2 derece geri ceviri-
niz (krankin "kolay calisir" olmasini saglamak
icin) ardindan tamamini alyen civata ile sabitle-
meyi unutmayiniz.
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MASZYNA PODZIALOWA
firmy PROXXON UT 400

Informacje ogodine

Maszyny podziatowe nadajg sie, jak sama
nazwa wskazuje, do wykonywania podziatow
na przedmiotach obrabianych: typowymi
przyktadami sg uzebienia i kota otwordw.
Moga one by¢ réownomierne lub nieréwno-
mierne: rzecz najwazniejsza zeby odstep byt
taki, jak jest nastawiony na maszynie
podziatowej lub stanowit wielokrotno$¢
nastawy.

W celu wykonania zagdanego zadania
roboczego zamocowany w uchwycie tokars-
kim wzglednie na tarczy tokarskiej przedmiot
obrabiany zostaje po kazdym procesie obréb-
kowym po prostu przekrecony dalej o nasta-
wiong wartosc¢.

UT 400 firmy PROXXON jest wyposazona se-
ryjnie w przektadnie slimakowa i jest stosowana
zwtaszcza do wykonywania két zebatych, czesci
przektadniowych, grzechotek, krzywek itd.

Zrealizowane moga zosta¢ prawie wszystkie
podziaty ponizej 100. Do zakresu dostawy na-
lezg materiat mocujgcy oraz 4 tarcze podziat-
owe: 27/42, 33/40, 34/39 i podziatka kota ot-
wordéw 36/38.

Chociaz urzadzenie zostato rozwiniete przede
wszystkim dla systemu tokarek PD 400 oraz
systemu frezarek FF/PF 400 firmy PROXXON,
to poziome i pionowe zamocowanie jest moz-
liwe praktycznie na kazdym odpowiednim
stole rowkowym.

Jezeli zataczone do urzadzenia nakretki
czworokatne nie pasujg (sa one dobrane do
systemu PD/PF/FF 400 z odpowiednim sto-
tem krzyzowym), to uzytkownik musi postara¢
sie ewentualnie o inne czesci czworokatne z
pasujacym otworem gwintowanym.

Zakres dostawy (Rysunek 1):
Poz. 1
Poz. 2
Poz. 3

Maszyna podziatowa
Materiat mocujacy
Tarcze podziatowe

Zamocowanie i montaz

Maszyna podziatowa UT 400 moze zostaé
zamocowana albo bezposrednio na saniach
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poprzecznych tokarki PD 400 albo réwniez na
stole frezarki za pomocg rowkéw teowych.
Umozliwia to rowniez bez probleméw prace z
dobudowanym frezem. W przypadku zamo-
cowania bezposrednio na saniach poprzecz-
nych tokarki nalezy najpierw zdjg¢ sanie
wzdtuzne z imakiem nozowym. W tym celu
nalezy wykreci¢ obie sruby z tbem okragtym o
gniezdzie szesciokgtnym zgodnie z Rysun-
kiem 2 i wyja¢ sanie wzdtuzne oraz nakretki
czworokatne w rowku:

Po zdjeciu san wzdtuznych PD 400 stajg sie
widoczne rowki (1), za pomoca ktérych moze
zosta¢ zamocowana maszyna podziatowa,
zobacz Rysunek 3.

Do rowkoéw stotu podpierajgcego zostaja
wprowadzone zatgczone do urzgdzenia
nakretki czworokatne, zobacz Rysunek 4.

Zamocowanie poziome

Zobacz Rysunek 5 i 6: Zamocowanie pozio-
me nastepuje poprzez 3 otwory w korpusie
jednostki. Pokrywajg sie one z 3 z 4 otworow
w kotnierzu okragtym, gdy ten poprzez
pokrecanie korbg zostanie umieszczony w
prawidtowej pozyciji.

Catg jednostke nalezy nastgpnie zamocowaé

za pomocg zatgczonych do urzgdzenia 3 $rub
z tbem okragtym o gniezdzie szesciokgtnym 6
(wersja dtuga).

Rysunek 7 przedstawia ostatecznie
zmontowang maszyne podziatowa:

Pamietaj: Maszyna podziatowa moze
oczywiscie zosta¢ zamocowana w ten sam
sposob na stole krzyzowym FF 400.

Zamocowanie pionowe

Odbywa sie jak pokazano na Rysunku 8 za
pomocag $rub z tbem szesciokgtnym (wersja
krétka).

Roéwniez w tym celu wprowadza sie nakretki
czworokatne do rowkéw teowych stotu
podpierajgcego. Nastepnie mocno dokrecic.
Rysunek 9 przedstawia ostatecznie
zmontowang pionowo maszyne podziatowa:

Na koniec moze zostaé przykrecony odpo-
wiedni srodek mocujacy. Nalezy stosowacé
wytgcznie uchwyty tokarskie firmy PROXXON
albo tarcze tokarskie firmy PROXXON:



Sa one zaprojektowane do stosowania w
kombinaciji z UT 400.

Roboty z uzyciem maszyny podziatowej:

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

Nadaje sie on do zamocowania réznych,

3- lub 4-szczekowych, uchwytoéw firmy
PROXXON oraz tarczy tokarskiej (wszystko z
systemu tokarek PD 400).

Kotnierz jest zaopatrzony na brzegu w kreski
podziatki (zobacz 1, Rysunek 10): dtuzsza
kreska = 10 stopni, krétsza kreska = 5 stopni.

Na obudowie znajduje sie pasujace do tego
potozenie 0.

UWAGA:

PRZY POKRECANIU KOLNIERZEM ZAWSZE
ZWRACAC UWAGE NATO, ZEBY OBIE SRU-
BY Z £BEM SZESCIOKATNYM (ZOBACZ RY-
SUNEK 10) BYLY POLUZOWANE. PODCZAS
OBROBKI PRZEDMIOTU OBRABIANEGO
(ZWEASZCZA PRZY FREZOWANIU) KOk-
NIERZ NALEZY ZACISNAC PRZEZ DOKRE-
CENIE SRUB Z £BEM SZESCIOKATNYM
POZ. 2.

Tarcze podziatowe

Do maszyny podziatowej sg zatgczone

4 wymienne tarcze podziatowe: na kazdej z
nich znajduja sie 2 koncentryczne kota
otwordw o zréznicowane;j ilosci otwordw, co
oznacza, ze rowniez podziatka két otwordw
jest zréznicowana.

Poniewaz kazda tarcza podziatowa, jak to
powiedziano, posiada 2 podzielone w zr6zni-
cowany sposoéb kota otworéw, to do dyspo-
zycji jest tacznie 8 mozliwych podziatek. llos¢
otwordw jest wyttoczona na stronie przedniej
tarcz podziatowych. O znaczeniu i prawidto-
wym wykorzystywaniu tarcz podziatowych
informuje ponizszy tekst.

Wazne i uzyteczne podstawy:

Podziat jakiego$ kota za pomocg niniejszego
urzgdzenia wydaje sie poczgtkowo stosunko-
wo skomplikowany, jednak taki nie jest.

Waznym jest wiedzie¢, ze:

PRZEKLADNIA SLIMAKOWA POSIADA
PRZELOZENIE REDUKUJACE 1:40.

Innymi stowy: korba musi zosta¢ pokrecona
40 razy zanim kotnierz z zamontowanym

na nim $rodkiem mocujacym (uchwytem)
wykona dokfadnie jeden obroét.

Niezbedng ilo$¢ obrotéw watu korbowego
oblicza sie zasadniczo wedtug nastepujgcego
wzoru:

Przetozenie redukujace przektadni Wymagane obroty

Zadany podziat korby

Oznacza to dla nas:

Petny obrét korby porusza kotnierz o
360°/40=9°/0brot. Z drugiej strony oznacza
to, ze my, aby obroci¢ kotnierz dalej o 1°, mu-
simy obroci¢ korbe odpowiednio o 1/9 obro-
tu.

1. Przykiad

Chcemy wykona¢ podziat ,,20“.

Podziat 20 oznacza, ze ruch obrotowy
kotnierza wzglednie przedmiotu obrabianego
(lub podobnego) zostanie podzielony na 20
pojedynczych krokéw. Oznacza to: 360°
stopni (petne koto)/20 krokéw = 18°/ krok.

Przy pomocy powyzszego réwnania
obliczamy:

20 2 obroty korb
— = 2 obroty korl
20 y y

Oznacza to, ze przy dwoch obrotach korby
kotnierz obraca sie o zgdang warto$¢ dalej,
to znaczy, jak to wtasnie widzielismy, kotnierz
obraca sie na kazdy obrot korby o 9°, przy

2 petnych obrotach daje to 2 razy 9°=18°, a
wiec doktadnie nasz obliczony powyzej ,krok
podziatu”.

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

2. Przyktad
Chcemy teraz wykona¢ podziat ,,15“.

To znaczy, ze chcemy petne koto wypemié 15
elementami ksztattowymi, na przyktad otwo-

rami, na kole otworéw. W przypadku podziatu
15 jeden krok, o ktory kotnierz obréci sie dalej
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z kazdg ,operacjg obrobkowa ”, wynosi
360°/15 krokéw=24°/krok.

Jezeli przeprowadzimy jeszcze raz obliczenie
Z nowg wartoscig i przy uzyciu znanego
wzoru, to stwierdzimy, ze przy przetozeniu
redukujgcym korby wynoszacym 1:40 nie
potrzebujemy zadnej catkowitoliczbowej
ilosci obrotow korby:

40
a-- = 2,666 obrotéw korby
5

Z powodu ,krzywej” reszty musimy teraz
wyszukaé pasujgcg tarcze podziatowa, za
pomoca ktérej da sie ,,zasymulowac” ilos¢
otwordw i wynikajgcy stad podziat naszych
zadanych katéw obrotu.

Do tego celu istnieje w zatgczniku tabela
wyboru, w ktérej tatwo bedziemy mogli
znalez¢ wymagang dla naszego podziatu
tarcze podziatowa.

Poszczegolne kolumny i wiersze tabeli majg
nastepujgce znaczenie:

Znaczenie wartosci w tabeli wyboru dla
tarczy podziatowej:

Kolumna a: przeprowadzany (zadany)
podziat

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

Kolumna c: wymagana ilo$¢ ,,petnych”
obrotéw korby

Kolumna d: dodatkowe otwory, ktore sg

wymagane do przeprowadzenia
zgdanego podziatu (za pomoca
réznych tarcz podziatowych).

Rozne wielkosci zadane z kolumny d sg
réwniez przyporzadkowane do kazdorazowo
mozliwych tarcz podziatowych: przeciez
absolutnie moze by¢ tak, ze zgdany kat korby
mozna osiggna¢ z roznymi tarczami podziato-
wymi przy zréznicowanej ilosci otworéw:
Wymagany ten sam kat mozna przeciez
utworzy¢ przy zré6znicowanym podziale tarczy
podziatowej za pomocg kazdorazowo
zréznicowanej ilosci otwordw.

Wyszukajmy wiec w naszej kolumnie a
warto$¢ dla zgdanego podziatu, a wiec ,,15“.
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W przynaleznym wierszu sasiednia kolumna
podaje nam warto$¢ krokéw stopniowych,
mianowicie 24° na krok. Obok wystepuje

»2%, oznacza to ,2 petne obroty“, do tego
nastepnie jeszcze (rowniez obok) 18 otworow
na tarczy 27 (18 ,dodatkowych” otworéw
podzielonych przez 27 otworéw daje 0,666,
wartos$c¢, ktora wedtug obliczenia u gory
brakuje nam jeszcze do obu petnych obrotéow
przy uwzglednieniu przetozenia kotnierza do
naszej wymaganej wielkosci kroku!)

Albo, ujmujac inaczej:

3 otwory na tarczy z otworami 27 odpowiadajg
1/9 obrotu korby (a wiec jednemu stopniowi
kotnierza, poniewaz 40x9=360, zobacz dalej
u goéry). Podziat 1/15 odpowiada 24 stopniom
(15x24=360 stopni). Dlatego musimy obrécié
korba 24/9 razy. A wiec 2 petne obroty i 18
otwordéw na tarczy z podziatem 27.

Jak to wyglada w praktyce pokazemy na
podstawie tego przyktadu:

1. Wyszukaé zgdany podziat w tabeli i
wybrac¢ pasujgca tarcze podziatowa.

2. W razie potrzeby zatozy¢ wybrang tarcze
podziatowg. Zobacz w tym celu rozdziat
~Wymiana tarcz podziatowych”.

3. Zamocowac przedmiot obrabiany i ustawi¢
w pozycji 0 (pozycja wyjsciowa). Uwaga:
Zwrdci¢ uwage na to, zeby kotnierz mogt s
wobodnie obracac si¢ i nie byt zacisniety.

4. Wzebi¢ zapadkowo palec korby do otworu
na pasujgcym kole otwordw.

5. Zacisna¢ kotnierz, nastepnie przeprowad-
zi¢ pierwszy przebieg obrébkowy.

6. Poluzowac¢ znowu zacisk.

7. Przekreci¢ (gorny) ogranicznik sektorowy
(1, Rysunek 11) w kierunku zgodnym z
ruchem wskazdwek zegara tak daleko, az
uderzy on o wzebiony jeszcze palec
korby 3.

8. Przekreci¢ dolny ogranicznik sektorowy 2
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara o ilos¢ dodatkowo wymaganych
otworéw (wartos¢ tabelaryczna z kolumny
»,d“l). Gorny ogranicznik sektorowy
pozostaje przy tym oparty o wzebiony
zapadkowo palec korby.



9. Wyzebi¢ palec korby i pokreci¢ korba.
Pozycja ogranicznika sektorowego 1 stuzy
przy tym za znacznik pierwotnego
potozenia korby: przy jego pomocy moga
wiec zostaé zliczone petne obroty korby.

10. Ogranicznik sektorowy 2 znakuje odstep
odpowiednio do dodatkowo wymaganych
otwordw: Znajduja sie one przeciez teraz
~zamkniete” miedzy obu ogranicznikami
sektorowymi: a wiec pokrecimy korbg

ponad petne obroty (0znaczone przez
ogranicznik sektorowy 1) do oporu, az do
ogranicznika sektorowego 2 i tam jg
zaaretujemy. W ten sposob odtozylismy
korbg zgdang ilo$¢ petnych obrotéw plus
dodatkowo wymagane otwory.

11. Zacisng¢ ponownie kotnierz i wykonaé
obrébke.

12. Po obrébce poluzowaé kotnierz.

13. Przekreci¢ utworzone z ogranicznikow
sektorowych ,nozyce” tak, zeby ogranicznik
sektorowy 1 znowu opierat sie o korbe.
Ogranicznik sektorowy 2 obraca sie auto
matycznie razem. Zwraca¢ uwage na to,
zeby odstep obu ogranicznikéw (to znaczy
kat ,,nozyc”) nie zostat w trakcie pracy
zmieniony! Odstep ten w czasie catej
pracy jest ,wspoétprowadzony”.

14. Wyciagna¢ palec korby z zaaretowania,
wykona¢ dwa petne obroty (orientowacé sie
na ogranicznik sektorowy 1) i kreci¢ dalej
ponad to, az do oporu do ogranicznika
sektorowego 2.

15. Zacisna¢ znowu kotnierz i wykonac
obrobke.

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

Wymiana tarcz podziatowych odbywa sie
w nastepujacy sposob (zobacz Rysunek
12):

Poluzowac srube radetkowang 1 i usunac
korbe 2. Sciggna¢ element dystansowy 3.

Jednostka z ograniczeniami sektorowymi
rowniez zostaje usunieta, zobacz Rysunek 13:

Tarcza podziatowa zostaje usunieta przez
poluzowanie obu $rub z rowkiem krzyzowym
(1, Rysunek 14):

Nasadzi¢ nowa tarcze podziatowg, mocno
dokreci¢, zamocowaé znowu $rubami i za-
montowac znowu catos¢ w kolejnosci od-
wrotne;j.

Przestawienie korby

Poluzowa¢ matg srube ustalajaca zgodnie z
Rysunkiem 15. Wyciagna¢ catg przektadnie
slimakowa (z tulejg prowadzaca, tarcza
podziatowg i korba).

Uwaga: Obejrzyj sobie teraz doktadnie
przektadnie slimakowg z tulejg prowadzaca
(Rysunek 16). Mozesz stwierdzi¢, ze tuleja
zostata nawiercona mimosrodowo. Najlepiej
mozna to poznaé¢ po grubosci materiatu tulei
po stronie $limaka. Jezeli teraz wprowadzasz
catg jednostke do otworu w korpusie, to
bezwzglednie zwr6¢ uwage na to, zeby gruba
strona materiatu znajdowata sie u dotu ($limak
jest odstawiony nieco ku gorze. Dzigki temu
jednak daje sie fatwiej ,,zazebi¢” z kotem
zebatym na wrzecionie gtéwnym UT 400).

Dla prawidtowej pracy waznym jest unikniecie
sluzu” miedzy korba a wrzecionem gtéwnym.
Potgczenie prawie bez luzu zostaje utworzone,
gdy teraz po wprowadzeniu przez przekrece-
nie catej jednostki nacisniesz slimak w dét na
koto zebate. Przekre¢ o okoto 45 do 60 stopni
az wyczujesz opér. Teraz przekre¢ znowu
cato$¢ o 1 do 2 stopni z powrotem (w celu
osiggniecia korby ,,0 lekkim chodzie”), na
koncu ustal jeszcze wszystko za pomocg
matej sruby ustalajgce;j.
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AOENUTEJIbHAA FOJIOBKA
PROXXON UT 400

O6uwan yactb

Kak NOHATHO M3 Ha3BaHWA, AenuTesNbHbIe
rofoBKW NpeaHasHaveHbl AnA BbINOMHEHWA
OeneHnn 3aroToBoK: TMNUYHbIMKM NpUMepamMm
ABNAOTCA 3y64aTble COeAMHEHNA U
OKPY>XHOCTM LEHTPOB OTBEPCTUA. OHM MOryT
6bITb paBHOMEPHBLIMU VNN HEPaBHOMEPHbLIMM:
(haKTU4eCKU, pacCcToAHUE ABMNAETCA TaKnM,
Kak OHO OTPEryNMpoBaHo Ha AeNUTENbHOW
ronoBke, Uin KpaTtHbIM 3TOMY PaCCTOAHUIO.

[na BbinonHeHnA Tpebyemoro paboyero
3a4aHnA Nocne Kaxkaow onepaumm
06paboTKM 3aKPEneHHYO B TOKApHOM
naTpoHe 1, COOTBETCTBEHHO, Ha NnaHwarnbe
3aroTOBKY MPOCTO MOBOPAYMBalOT Aanblue Ha
YCTaHOBNEHHbIA pa3mep.

B CTaHOapTHOM UCNOSIHEHUN AenuTernibHaA
ronoska PROXXON UT 400 ocHalueHa
YepBAYHbIM PEAYKTOPOM M UCMONb3yeTcA,
npenMyuecTBeHHO, ANnA U3roTosnieHnA
3ybyaTbIX Komnec, AeTanemn peaykTopos,
TPEeLOTOK, KyNnaykoB U T.A.

Mpn aTOM MOryT BbITb 06ECMEYEHbl MOYTU
Bce aeneHna meHee 100. B o6bem noctaBkm
BXOOMWT Kpenex n 4 aennTenbHbIX AucKa:
OeneHne OKPYy>XHOCTU LLEHTPOB OTBEPCTUM
27/42, 33/40, 34/39 n 36/38.

XoTA AaHHoe npucnocobnexue bbino paspa-
6oTtaHo komnaHmen PROXXON, npexae Bce-
ro, AnA cMcTeMbl TokapHoro ctadka PD 400 m
cuctembl ppesepHoro ctaHka FF/PF 400,
NPaKTUYECKN Ha KaXXA0M NOAXOAALLEM ycTa-
HOBOYHOM CTOJE BO3MOXHO 3aKpenneHve B
rOpU30oHTanNbHOM 1 BEPTUKAIbHOM MONOXe-
HUW.

Ecnu npunaraemble KBagpaTHble ranku He
noaxoAAT (ranku NpegHasHaveHbl AnA
cuctembl PD/PF/FF 400 ¢ cOOTBETCTBYIOLMM
KPECTOBbIM CTOJIOM), NONb30BATENb AOMKEH
nprobpecTu Apyrue KBagpaTHble AeTanm ¢
NoAXoAALLMM Pe3bb0oBbIM OTBEPCTUEM.

O6bem noctaBku (Puc. 1):
Mo3.1 [enuTtenbHasa ronoska
Mo3.2 Kpenex

Mo3.3 [lenuTenbHble ANCKK
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KpensneHue n MOHTax

OenutenbHana ronoska UT 400 moxeT 6bITb
3akpensieHa Ha nonepeyHoM cynnopTe
TOoKapHoro ctaHka PD 400 unn Ha cTone
hpesepHoro ctaHka ¢ T-ob6pasHbIMU Nasamu.
Bnaropapna 3TomMy CTaHOBUTCA BO3MOXHOM
6ecnpobnemHan paboTa ¢ yCTaHOBNEHHOMN
hpe3so. Mpn KpenneHnm Ha Nonepey“HoOM cy-
nrnopTe TOKapPHOro cTaHka cHavana Heobxo-
[MMO CHATb NPOAOMbHBIN CYNMNOPT CO CTallb-
HblM Aepxxatenem. [1nA 3Toro BbIBEPHYTb ABa
BMHTA C BHYTPEHHUMMU LLECTUIPAHHUKaMMN
COrNacHo puc. 2 U CHATb NPOAOCIbHBIV
CyNnopT, a Tak>Ke KBaApaTHYIo ranky 13 nasa.

Mocne Toro Kak yaaneH NpoaonbHbIN
cynnopT ctaHka PD 400, cTaHOBATCA BUAHbI
nasbl (1), Ipy NOMOLLUM KOTOPbLIX MOXHO
3aKpenuTb AeNUTENbHYIO roNoBKY, CM. puc. 3.

B na3bl ycTaHOBOYHOrO CTOJa BCTABMAOT
npunaraemble KBagpaTHble raku, cM. puc. 4.

[opu3oHTanbHoe 3akpenneHue

Cwm. puc.5 n 6: [opusoHTanbHoe 3akpenseHve
BbIMOMHAETCA MOCPEACTBOM 3 OTBEPCTUNA B
kopnyce y3na. OTu 0TBepCTUA Nepekpsbl-
BatoTCA 3 U3 4 OTBEPCTUI B KPYrnom chraHue,
Korga hnaHey ycTaHOBMEH B Tpebyemoe
NooXeHVe NyTem BpalleHMA KpUBoLWMna.

3aTem Becb y3en B LENIOM He06X0anmMo
3akpenuTb 3 N3 6 COBMECTHO NOCTaBIAEMbIX
60NTOB BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHNKOM
(yonMHeHHoe ncnonHeHue).

Ha puc. 7 npeacTtaBfieHa OKOHYaTeNbHO
CMOHTMpOBaHHaA AennTenbHaA ronoBka:

Mpockba yunTtbiBaTh: PasymeeTtcA, aHanormy-
HbIM 06pa3om, AenuTenbHaA rofioBKa MoXeT
6bITb 3aKpensieHa Ha KPeCTOBOM CTONE CU-
ctembl FF 400.

BepTukanbHoe KpensneHue

BbinonHAeTcA, Kak NokasaHo Ha puc. 8, no-
cpencTBOM 60NTOB C LIECTUrPAHHOW FONoB-
KOW (COKpaLLEHHOE UCMOMTHEHNE).

[nA aToro Takxe Heo6x0AMMO BCTaBUTb
KBaapaTHble rariku B T-o6pasHble nasbl ycTa-
HoBo4HOro ctona. [ocne atoro 3aTAHYTb. Ha
puc. 9 npeacTaBneHa OKOHYaTebHO CMOHTU-
poBaHHaA AenuTenbHanA ronoska:



B 3aBepLueHne MOXHO NPUBMHTUTb HaAexa-
wui 3axxmm. NMpocbba ncnonb3oBaTth TOLKO
TokapHbIn natpoH PROXXON vnu nnaHwan-
6y PROXXON.

OHKM NpegHa3HayeHbl 4nA NCnob3oBaHuA B
KombuHaumm ¢ UT 400.

PaboTa ¢ genuTenbHOM rosiIOBKOW:

dnaHey BbINOMHEH C LEHTPUPYHOLLNM
6ypTukoMm ¢ nocagkon 70 mm.

[aHHaA nocagka npurogHa anA KpennexHua
pasnu4HbIX 3-KynaykoBbIX UK 4-KyNnaykoBbIX
natpoHoB PROXXON, nnu nnaHwawbel (Bce
13 cUCTeMbl TOKapHoro ctaHka PD 400).

Ha kpato chnaHua npeaycMoTpeHbl AeneHnsa
(cm. 1, puc. 10): AAVHHBIA WTPUX —
10 rpagycoB, KOPOTKMI WTPUX = 5 rpagycos.

Ha Kopnyce HaxogmMTcA noaxoaAwan anAa
3TOro oTMeTKa nonoxexus 0.

BHUMAHME:

MPU BPALLEHW ®NTAHLA BCEMOA MNPO-
BEPATb, YTO OBA BOJTA C LUECTUIPAH-
HOW roNnoOBKOW OTCOEOVHEHBI (CM.
PUC. 10). BO BPEMA OBPABOTKM 3ATO-
TOBKW (B YACTHOCTWU, MNMPU ®PE3EPOBA-
HUW) HEOBXOOMMO SAGUKCUPOBATb
®NAHEL, ANA YErO 3ATAHYTb BOJThI C
LUECTUIPAHHOW rONOBKOW, MO3. 2.

OdenutenbHble AUCKU

K nenutenbHOM rofioBke npunaratoTca

4 cMeHHbIX aenuTtenbHbIX gucka: Ha anckax
npeaycMoTpeHbl COOTBETCTBEHHO MO

2 KOHUEHTPUYECKME OKPY>XXHOCTU LIEHTPOB
OTBEPCTUI C Pa3NNYHbIM KONIMYECTBOM
OTBEpPCTUN, T.e., OKPY>KHOCTEN LIEHTPOB
OTBEPCTUN NMEIOT pasHoe AeneHuve.

MockonbKy, Kak yXKe ckasaHo Bblille, KaxAablii
LenuTesbHbIA AUCK UMEET 2 OKPY>KHOCTM
LIEHTPOB OTBEPCTUN C Pa3HbIMU AeNIEHVAMU,
BCEro B pacrnopA>XXeHnn nmeeTca 8 BO3MOX-
HbIX AeneHui. KonvyecTBo oTBEpCTUIA
BbILUTAMMOBaHO Ha NepeaHen CTOPOHe
OenuTenbHbIX AMckoB. Huxke copepxatca
CBefleHUA 0 Ha3HaYeHNN 1 NPaBUIIbHOM
MCMONb30BaHUN AEeNUTENbHBIX AUCKOB.

Ba)kHble U nosiesHble CBeAEeHUA:

[lleneHve OKpy>KHOCTW NPX NOMOLLUM AaHHOTO
npvicnocobneHna cHayana KaxeTcA
OTHOCUTENbHO CNOXHBIM, HO 3TO He TakK.

3OT0 BaXKHO 3HATb:

YEPBAYHbLIN PEAYKTOP UMEET MEPE-
OATOYHOE OTHOLLUEHME 1:40.

MHbIMM cnoBamn: Heo6xoaMmo NpoBEPHYTb
KpvsoLwmn 40 pas, 4Tobbl (hnaHewl BmecTe ¢
NPUCOEANHEHHBIM K HEMY 3aXXMMOM (MaTpo-
HOM) COBEpLUM TOYHO OAMH 060POT.

Heobxoammoe 4ncno 060poTOB KONEHYaToro
Bana onpenenAeTca no cneayowen OCHOB-
HoOW hopmyne:

NepenatouHoe oTHoWeHWe  Heobxomumoe ymcno

Tpebyemoe penexve 060poTOB KpuBOLLMNA

To ecTb:

[MonHeIn 060pOT KpuBOLWIMNA NPMBOAMT K
noBopoTy chnaHua Ha 360°/40=9°. JT10
03Ha4aerT, 4YTOo AnA AanbHenLlero noBopoTa
chnaHua Ha 1°, COOTBETCTBEHHO, HEO6XOANMO
noBepHyTb KpvBoLMn Ha 1/9 obopoTa.

1. Mpumep

Ecnu TpebyeTtca nonyuntb «20-KpaTHoe»
neneHune. «20-KpaTtHoe» AeNleHne 03Ha4aeT,
YTO BpallaTenbHoe ABMXeHWe dnaHua u,
COOTBETCTBEHHO, 3aroTOBKM (1 T.N.) nogpas-
nenAetcA Ha 20 OTAENbHbIX Waros. To ecTb:
360°(nonHaA oOKpy>XHOCTb) /

20 waros = 18°/ war.

|/|CI'IOJ'Ib3yF| BblllenpuneeneHHoe ypaBHeHue,
nonyyaem:

40

20

370 03Ha4yaeT, 4YTOo Npu AByx obopoTax Kpu-
Bowwmna tpnaHewl noBopaymBaeTca ganbLie
Ha HY>XHYIO BENINYMHY, T.€., NPYN KaXX40M Mo-
BOpOTE KpuBoLwwMna naHew nosopa4vsea-
eTcA Ha 9°, npy 2 NonHbIX obopoTax nony4a-
eM 2 x 9° = 18°, 4TO TOYHO COOTBETCTBYET
Halemy «lary AefeHNs», pacCiYnTaHHOMY
BblLLE.

= 2 obopoTa KpusoLwmna

K coxaneHnuo, He Bceraa nonyyaeTca Bce
Tak rnagko, Kak B 4aHHoM npumMepe. Ecru
TpebyeTca 15-kpaTHOe AefieHue, 3TO BbirA-
LUT criefyowmmM obpasom:
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2. MNpumep

Tenepb TpebyeTcA Nony4nTb «15-kKpaTHoe»
nenexue.

T.€., 3aMOMHUTb MOMHYI0 OKPY>XXHOCTb 15-10
CTPYKTYPHBIMW 3NIeMEHTamu, Hanpumep,
OTBEPCTUAMU HA OKPY>XXHOCTW LIEHTPOB
oTBepCTwiA. Mpwn «15-KpaTHOM» AeNeHnN OanH
war AnA AanbHemnwero nosopota dnaHua 3a
«ornepaumio o6paboTku» coctasnaeT 360°/
15 waros = 24° / war.

Ecnu BbINONHWUTL HOBLIV pacyeT Mo yXe
M3BECTHOW (DOPMYSE, HO C HOBbIMMU
3Ha4YeHUAMU, MOXHO ONPeAenuTb, YTO Npu
nepenaToyHOM OTHOLIEHMU Kpusowuna 1:40
TpebyeTcA KONM4YeCcTBO 060POTOB KPUBOLLIK-
na, npeacTaBneHHoe LenbIM YACIOM.

40
" = 2,666 obopoTa KpmsoLwwmna

Tenepb BBMAY «HEKPYINOro» octatka Heobxo-
OMMO HaWTW AEenUTENbHbIA AUCK, KOTOPbIN
NO3BOSUT NPUBECTU B COOTBETCTBME KONnYye-
CTBO OTBEPCTMI W NOSYy4EHHOE NPU 3TOM
nenexve Tpebyemomy yrny nosopoTa.

[na atoro B MNpunoxeHun npusegeHa
Tabnuua Bbibopa, Npu NOMOLLM KOTOPOMN
MOXXHO JIErKO HaNTU OEeNUTENbHbIN ANCK,
noaxoaAwmn ana TpebyemMoro AeneHuA.

CooTBeTcTByOLWME rpadbl N CTPOKU
Tabnuupbl MMeIoT crieaytoLiee 3HayYeHue:

3HauyeHue aaHHbIX B Tabnuue sbibopa aonAa
AenuTenbHOro gucka:

Ipacha a: BbINonHAemoe (Tpebyemoe)
feneHve

pacha b: cooTBETCTBYIOWMIA «pas3mMep Luara»
B rpagycax (360° / neneHwve)

Ipacpa c: Tpebyemoe KONMYECTBO «MNOSMHbIX»
060pOTOB KpuBOLWMNa

pacpa d: pononHUTENbLHLIE OTBEPCTHA,
Heob6xoavMble AJ1A BbINOHEHMA
Tpebyemoro aenexua (C pasHbiMu
LenUTenbHbIMU AUCKaMM).

PasnunyHble gaHHble n3 rpadbl d TakXKe cooT-
BETCTBYIOT OnpeaeneHHbIM BO3MOXHbIM Ae-
NUTEenNbHbIM AMcKam: BnonHe BO3MOXHO, YTO
Tpebyemblii yron NOBOpPOTa KPMBOLLMMNA MOX-
HO NOMNY4YUTb C Pa3HbIMU AENUTENbHBIM AMW-
CcKaM U C pasfnMyHbIM KONM4YeCcTBOM OTBEp-
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cTuiA. HeobxoanMbI paBHbIA Yron MoXeT
6bITb 06pa3oBaH Npu pasHbIX AeNeHnAX
[eNnUTENbHOro AUCKAa U C Pas3nnyHbIM
KONMNYEeCTBOM OTBEPCTUN.

WTak, Haxogum B rpacde «a» 3HaveHue ana
Tpebyemoro genexua, T.e., ,15% B cooTBeT-
CTBYIOLLEN CTPOKE coceaHen rpadobl ykasaHo
3HadeHue WaroB B rpagycax, a UMeHHo 24° /
war. Pagom ctout uncno ,2° o3Havarollee
«2 NofHbIX 060poTa», Aanee ykasaHo (Takxe
pAnom) 18 oTBEpPCTUI Ha 27-KpaTHOM ANCKe
(ecnu 18 «AONONHUTENBHBIX» OTBEPCTUN
pasfenuTb Ha 27 0TBEPCTUWA, nony4aeTca
0,666 — 3Ha4YeHne, KOTOPOro nocne Bbllle-
NPUBEAEHHOrO pacyeTa elle He AocTaeT AanA
Tpebyemoro pasmepa ara nocne aByx no-
NHbIX 060POTOB C Y4ETOM NepeaaTo4Horo oT-
HoweHuA cnaHual).

Mnun nieimn cnosamu:

3 oTBEpPCTUA Ha 27-KpaTHOM AUCKe Aenuv-
TenbHOM Aucke cooTBeTCTBYOT 1/9 obopoTa
KpuBoLlLMna (To ecTb, O4HOMY rpagycy dnas-
ua, T.K. 40x9 = 360, nanee cm. Bbiwe). 1/15
[leneHnA cooTBeTCTBYeT 24 rpaagycam
(15x24 = 360 rpagycos). CnegoBatesnbHo,
Heo6x0AMMO NPOBEPHYTH KpusoLwnn 24/9
pasa. Ntak, 2 nonHbix o6opoTa u 18 oTeep-
CTWI Ha ANCKE C 27-KPaTHbIM AENEHUEM.

Ha cnepyilouwem npumepe nokasaHo, Kak
3TO OCYLIECTBUTb Ha NpaKTUKe:

1. Haiiti B Tabnuue HyXHoe geneHue un
BblOpaTh NOAXOAALUMIA AENUTENbHBIN AUCK.

2. [lpu HeobxoanMOCTKM YCTaHOBUTL BbIGpaH-
HbI genutenbHbin anck. Cm. rmasy:
«3ameHa AenuTenbHbIX ANCKOB»

3. 3akpenuTb 3aroTOBKY U YCTAHOBUTL B
nonoxxeHne 0 (MCXoAHOE MOSIOXKEHUE).
BHumaHue: YuntbiBaTh, 4TO dhnaHew
OomkeH BpallaTbeA cBO6OAHO U He
[OMKeH 6bITb 3aXar.

4. BctaBuTb nanew KpuBoLLIMNA B OTBEPCTUE
Ha NOAXOAALLEN OKPY>XHOCTU LIEHTPOB
OTBEPCTUN.

5. 3acdhmkcnposatb conaHel 1 BbINONHUTD
nepsyo onepaumio 06paboTkm

6. CHoBa ocnabuTb 3aXuM.

7. (BepxHui) orpaHnunTens cektTopa
(1, puc. 11) noBepHyTb NO 4acoBon
CTpesike J0 yrnopa Bce HaxoaALWerocAa B
3auenneHunn nanbua Kpusowwmna 3.



10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

HwXHWI orpaHuunTens cekTopa 2 nosep-
HYTb MO 4acoBOW CTpesike Ha Heobxoan-
MO€ AOMOMHUTENIbHOE KONM4eCcTBO OTBEp-
CcTUh (TabnunyHoe 3HavyeHune m3 rpadbl
»d“1). Tlpn 3TOM BEpPXHWIN OrpaHn4nTeEnNb
CeKTopa OcTaeTCA B MOMOXEHWUU yrnopa Ha
HaxoAAwWeMcA B 3auenfieHny nansue
KpuBoLLMna.

BbicBOo60AMTL Nanewy KkpusoLwumna n
nNpoBepHYTb Kpusowwmn. [Npu 3ToM nono-
>XEeHWe orpaHuynTena cektopa 1 cny>xuT
B Ka4eCTBE MapKMpOBKM NepBoHavasb-
HOro MonoXeHua kpueoLumna. Mpu
NOMOLLY TAKON MapKMUPOBKM MOXHO
cocHMTaTb NOIHoe YNCno ob6opoTOoB.
OrpaHnunTens cekTopa 2 ob6o3HaqaeT
paccToAHME B COOTBETCTBUN C AOMOSHU-
TenbHO HEO6X0ANMbIMU OTBEPCTUAMM:
Tenepb 3TV OTBEPCTMA «3aKMIOYEHbI»
MeXxay ABYMA OrpaHNyUTENAMU CEKTO-
poB: NTak, npoBopa4meaem KpuMBOLIMM Ha
nosiHble 060pOThl (OTMEYEHHbIE OrpaHu-
ynTenem cektopa 1) Ao ynopa ¢ orpaHu-
yuTenemM cektopa 2 n Tam ukcnupyem
KpusoLumm. Takum 06pa3omM, KpUBOLLIAM
coBepLunn TpebyeMoe KonmyecTBo
060pOTOB MNOC NepemeLLeHne Ha
HeobxoAnMoe JOMNONHUTENbHOe
KOSINYECTBO OTBEPCTUIA.

CHoBa 3admkcuposaThb thnaHey n
BbINOMHUTL 06pabOoTKYy.

Mocne o6paboTkn ocnabutb draHeLw,.
[MoBepHyTb 06pa3oBaHHbIN OrpaHnynTe-
NAMU CEKTOPOB «pa3pbIB» TakK, YTOObI
cHoBa obecneynTb ynop orpaHu4nTens
cekTopa 1 Ha kpusowwmne. MNpu aTom
OrpaHNYnNTENb CEKTOPA 2 aBTOMaTu4e-
CKue BpalaeTcA coBmecTHo. Obecne-
YNTb, YTOOLI BO BpemA paboTbl HE n3Me-
HANOCb PaccToAHNE Mexay o6oumm
OrpaHNYNTENAMM (T.€., Yron «paspbiBa»)!
OT0 paccTofAHe JOMKHO «COBMECTHO
OTCNEeXnBaTbCA» BO BPEMA BCErO
paboyero npouecca.

BbicBo60AMTL Nanew KpueoLumna uns
3auenneHus, BbIMOMHUTL ABa NOMHbIX
obopoTa (npocbba, opneHTMpoBaTLCA NO
orpaHuuuTento cektopa 1) n 3atem
NPOAOMXMUTb MPOBOPOT A0 ynopa ¢
orpaHuynTenemM cektopa 2.

CHoBa 3admkcupoBaThb thnaHey n
BbINOMHUTBL 06pabOoTKYy.

MoBTOPATH BbILWEONUCAHHBbIE ONepauuy,
noka He 6yayT BbINOMHEHbI BCe Tpebye-
Mble npouecchbl 06paboTKM.

3ameHa genutenbHbIX AUCKOB NPOU3BO-
auTtcAa cneayowmm obpasom (cm. puc. 12):

OcnabuTb BUHT C HaKaTaHHOW ronoBKon 1 n
yoanuTb kpmeowwmn 2. CHATb AUCTAHLMOHHYIO
netanb 3.

Kpowme Toro, yaanaioT y3en ¢
OrpaHNYnUTENAMU CEKTOPOB, CM. puc. 13:

JdenutenbHbln AUCK yaanalT nocne ocnab-
nieHnA 06omnx BUHTOB C KpecToobpasHbiM
wrnvuem (1, puc. 14):

HacaanTtb HOBbI AenUTEeNbHbIA OUCK,
3aTAHYTb, 3aKPENUTb NPU MOMOLUM BUHTOB U
3aHOBO CMOHTMPOBATbL BECb Y3€en B 06paTHOM
nopAake.

MepeHanaaka kpusowuna

OcnabuTb NoTanHoM BUHT cornacHo puc. 15.
MONHOCTBIO BbIHYTb YEPBAYHbLIN peayKTop (C
HanpasnALWen BTYIKON, AeNUTENbHbIM
[VCKOM Y KPUBOLLIMIMOM).

BHumaHnue: Tenepb He06x0aMMO BHUMATESb-
HO OCMOTPETb YepBAYHbIN peayKTop (C Ha-
npasnAtoLwen BTynkon (puc. 16). MNMpu aTom
MOXHO yBUAETb, YTO OTBEPCTNE BO BTYINKe
NPOCBEPIEHO 3KCLEHTPUYHO. Jlyylle Bcero
3TO MOXHO OnpefenvTb Mo TOMLMHE CTEHKM
BTYJIKW Ha CTOPOHe 4YepsAkKa. Ternepb npu
NpoBEeAEHUM BCEro y3na Yepe3 0TBepCTME
Kopnyca Heobxoanumo obecneynTb, YTO6bI
CTOpPOHa ¢ 6onbluel TONWMHOW Haxoamnacb
BHU3Y. (YepBAK HEMHOIO OTKJIOHEH BBEPX.
Ho 6naropapa aTomy 4epBAkK 6onee nerko
«BXOOWUT B 3auenneHne» c 3y6HaTbIM
Konecom Ha rnasHom wnuHgene UT 400).

[nA Hagnexaluero BbIMOMHEHWA paboT
BaXXHO NpeaoTBpalLaTh «3a30p» Mexay
KPUBOLLMMOM W MMaBHbIM LUMWMHAENEM.
CoenvHeHue npakTuyeckn 6e3 3a3opa
obecneumnsaeTcA, eCnn Tenepb nocne
BBEAEHUA y351a 0TXXaTb YepBAK BHU3 K
3y6yaTomy Konecy, AnA Yero NOBEpHYTb BECb
y3en. MNoBepHyTb y3en npubn. Ha 45 — 60
rpapycos, noka He 6ygeT oLlyLaTbea
conpoTueneHune. Tenepb NMOBEPHYTb BECb
y3en B 06paTHOM HanpaBfeHum Ha 1- 2
rpapyca (B uenax ob6ecneyeHna «nerkoro
xofa» KpuBoLLMMa), NOcne 3Toro CHoBa 3a-
hmkeupoBaTb BeCb y3es NoTalHbIM BUHTOM.
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D Auswabhltabelle fiir Teilscheiben:
E Selection tables for dividing plates:
F Tableau de sélection pour disques diviseurs :
| Tabella di selezione per i dischi per pezzi:
S Tabla de seleccion para discos divisores:
NL Keuzetabel voor verdeelschijven:
DK Urvalstabell for delningsskivor:
S Tabel over valg af deleskiver:
cz Tabulka k vybéru délicich kotouéu:
TR Divizér diskleri icin secim tablosu:
PL Tabela wyboru dla tarcz podziatowych:
RUSS | Tabnuua anAa Bbi6opa AenuTenbHbIX AUCKOB:
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 1 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 11 3 4
130 141 12 38 1 2
125 13| 24 39 1 1
3] 120 131 9 1 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 1 12 13 14 50 32
5 72 8 7 21 28
70 7 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 1 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 1] 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.) D gewiinschte Teilung
E Desired pitch
F Division souhaitée
1 divisione desiderata
S Division deseada
NL gewenste verdeling
DK onsket deling
S Onskad delning
Ccz Pozadované déleni
TR stenen taksimat
PL Zadany podziat
RUSS | Tpebyemoe nenexue
b.) D Schrittweite in Grad
E Increment width in degrees
F Pas en degrés
1 Passo in gradi
S Anchura de paso en grados
NL stapgrootte in graden
DK trinlaengde i grader
S Steglédngd i grader
(674 Délka kroku ve stupnich
TR Derece olarak adim genisligi
PL Wielkos¢é kroku wyrazona w stopniach
RUSS | pa3smep wara B rpagycax
c.) D Volle Umdrehungen der Kurbel
E Full roations of the crank
F Tours complets de manivelle
1 Giri interi della manovella
S Vueltas completas de la manivela
NL Volledige omwentelingen van de kruk
DK hele omdrejninger p& handsvinget
S Hela varv med veven
Ccz Plny poc¢et otacek kliky
TR Krank tam turu
PL Petne obroty korby
RUSS | nonHoe yncno o60poToB KpuBoliMna
d.) D Anzahl der zusatzlich erforderlichen Locher bei verschiedenenTeilscheiben:
E Number of additionally required holes for various dividing plates:
F Nombre de trous supplémentaires requis avec des disques diviseurs différents :
| Numero degli ulteriori fori necessari nel caso di dischi per pezzi diversi:
S Cantidad de orificios adicionales necesarios en diferentes discos divisores:
NL Aantal vereiste extra gaten bij verschillende verdeelschijven:
DK antal nodvendige ekstra huller for de forskellige deleskiver:
S Antal ytterligare hal som behévs fér olika delningsskivor:
Ccz Pocet dalSich potfebnych otvori pfi pouziti riiznych délicich kotouct
TR Cesitli divizor disklerinde ek olarak gereken deliklerin sayisi: k
PL llosé wymaganych dodatkowo otworéw w przypadku réznych tarcz podziatowych
Russ | Heob6xoaumoe KonNM4yecTBO AOMNOSHUTENbHbIX OTBEPCTUMN ANA Pa3fIMYHbIX

AeNuTeNbHbIX AUCKOB
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Ersatzteilliste

24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421
24421

—_

o O O b~ W N

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
28
29
50
51
52
53
98
99

Stahlkdrper

Schnecke

Maden-Klemmschraube fur Schneckenhllse
Befestigungsschraube 6 mm (lange Version)
Befestigungsschraube 6 mm (kurze Version)

4-Kant-Mutter fir Befestigungsschraube

Hulse

Kurbel

Réndelschraube fir Kurbel
Distanzring

Federring

U-Ring

Sektoren-Begrenzer 2 (Schere)

Sektoren-Begrenzer 1 (Schere)

Anschlagschraube fiir Sektoren-Begrenzer 2

Feder fiir Kurbel

Stab fur Kurbel

Flansch

Abdeckring

KS-Schrauben flr Abdeckring
Knopf fiir Kurbel
Justierscheibe

Arretierstiick

Scheibe

Schraube fur Arretierstiick
Befestigungsschraube fiir Teilscheibe
Teilscheibe 27/42

Teilscheibe 33/40

Teilscheibe 34/39

Teilscheibe 36/38
Artikelverpackung

Bedienungsanleitung

NN N NN NN NN NN NN~~~

Body

Worm gear

Set screw

Screw (long)

Screw (short)
Square nut

Bushing

Crank

Knurled head screw
Spacer

Spring washer
Washer

Limiter 2

Limiter 1

Stop screw

Spring

Pin

Flange

Washer

Screw

Knob

Washer

Block piece
Washer

Screw

Screw

Dividing plate 27/42
Dividing plate 33/40
Dividing plate 34/39
Dividing plate 36/38
Packaging

Manual
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Ihr Gerét funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungsanleitung noch einmal
genau durchlesen.
Ist es tats&chlich defekt, senden Sie es bitte an:

PROXXON Zentralservice PROXXON Zentralservice
D-54518 Niersbach A-4224 Wartberg/Aist

Wir reagieren prompt und zuverlassig! Uber diese Adresse kdnnen Sie auch alle erforder-
lichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu reagieren. Bei Ricksen-
dungen innerhalb der Garantiezeit bitte Kaufbeleg beifligen.

Bitte senden Sie das Gerat in der Originalverpackung zuriick!

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

PR 710 708 701J

Art.Nr. 24421-99



