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Prilagoditev strojev v serijski prnfﬂndnii

BOoZo POCIVALSEEK

V industriil z mnoZinsko proizvodnijo na tekoéih
trakovih ali transfernih progah se ne pokale poireba
po pregraditvi strojev, ker imamo za sestavo proge
na izbire za vsako operacije narelfen in izdelan stroj.
Pri tent s¢ vedno bolj poslufujejo specialnih strojev,
sesfavljenih iz standardiziranih rezkalnih, vrtalnih in
drugih enot ter standardiziranih ogrodij in instalacij.
Edinp, kar se izdela za tak stroj individualpo, sta
vpenjalna priprava in rezilno orodje.

YV malozerijski proizvodnji pa si sprito visokih
nabavnih strofkov in & tem zdrufenega poviianja cenc
za proizvod ne moremo privosditi takih specialnih
strojev. Prvi pogoj za to bi bila domada industrija
omenjenih standardiziranih enot Ker pa je za zdaj
potreba po univerzalnih strojibh velika, a hkrati ni
treba zadostnega Stevila spécialnih strojev, podobne
industrije v doglednem fasu Se ne bomo imeli. Zaradi
topa se poslufujemo vselej, lger se pokafe potreba po
specialnem stroju za izvriitev kakine zahtevne delovne
operacije, pregraditve in prilageditve univerzalnega
stroja. Najpoposteie jemliemo v poftev vedvretensle
vrialne operacije, rezkanje vel vzporednih ploskev,
vebyretensko rezanje navojev in podobno. Ker je pri
pregraditvah  potrebna gradnja celotnih  vretenikowv,
reduktorjev, spada to pravezaprav e vobmoéje gradnje
obdelovalnih strojev. Zavoljo tega se bomo v tem se-
stavku omejili samo na nekaj smernic ali nasvetov, ki
50 plod nagih dosedanjih izkufen).

Toéno vrtanje izvriin za glavne lefaje in lefaje
odmiéne gredi v karlerju motorja na stroEnici

Elika 1 shematifno kake za to poilrebno pregra-
ditev strufnice. Na prednjem delu postelje je pritrjen
reduktor »a«, ki je gnan z vretenikom preko teleskop-
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ske gredi sb: z dvema kardanskima zgloboma. Vpe-
njalna priprava sce je z enim koncem pritrjena na
suportu sde, drugi konec priprave pa na kladicah, ki
drzita med delovnim pomikom skupno = pripravo na
postelil stroja. Obdelovanee je nameifen na trdih le-
tvah in pravilno vpet. Vrtalne gredi = noXi see S0
ulefajene v konzolah na obeh konclh priprave. Za
ekzakino vrianje sta vaina dva pogoja. Prvift je treba
razporediti nofe v gredeh tako, da refeta po dva in
dva (prvi in tretji, drugi in &etrti), ker s tem pre-
profujemo prekomerno odbijanje gredi. Drugi pogo)
je v predni smeri prilagodljiva vezava vrtalnih gredi
g pogonskimi predmi reduktorja. Slednje omogola
element »f« reduktorja. Ratunaill moramo namreé¢ s
tem, da je malo verjeino, da bi osni polodaji vrtalnih
gredi v pripravi popolnoma ustrezall onim na reduk-
torju. Ker se v praksi vedno pojavljejo odstopanja, bi
bile gredi (dvakrat ulefajene v pripravi in
tretji¢ na reduktorju). Da kljub manjsi osni pre-

P

maknitvi omogetamo nemoten prencs vriilnega mo-
menta, se poslufujemo elementa =f«, ki je v nafelu
taksen, kakrien je viden s slike 2, in sicer utorni
kamen z medseboino premaknitvijo grebenov za 90°.
Tak clement prenaga do milimetra premaknitve, seveda
pri manjiih obremenitvah, izdelan pa je iz kvalitetne
legure brona.

Vnaprejinje vrianje (zroba obdelava) izvriin
karterja na stroinicl

Zo grobo wvnaprejinje vrianje v prejinjem od-
stavku omenjenih izvrtin karterja se lahko posluiu-
jemo enake pregraditve strufnice z dolofenimi dopol-
nitvami glede na vefje rezne odpore. Zal previaduje
v naiih obratih mnenje, da tofnost ozir. soosnost pri
prvih grobih vrtalnih operacijabh ni posebnega po-
mena, fed saj =e tako potem #e wvelkrat povrtava na
konfne mere. To mnenje je treba na fem mestu od-
lofno zavrniti, ker se netolnest, ki se pojavlia pri
grobermn vritanju, med nadalinjimi operacijami le de-
loma odpravlja z bolj ali manj profniml gredmi in
nofi. Zategadeli moramo posvedati vso painjo proed-
veem soosnosti vnaprej vrtanih izvriin fam, kjer je
potrebna odlitna kvaliteta obdelanca. Prej omenjeno
pregraditey strufnice bomo torej irpopolnili za po-
trebe probega vnaprelinjega vrianja. Predvsem mo-
ramo poleg dveh lefajnih konzol dodati $e vmesne tri
konzole, da tako togo wodimo vrtalne gredi. Dalje
moramo pri elementih == zasnovatl aksialne kpoglitne
leFaje za prestrezanje mofnih osnih obremenitev, ker
naj tu refejo vsi nofl istofasno, Za vrianje se z uspe=
hom poglufujemo dvoreznikov na sliki 3, ki so vioZeni
v pravokotnih irrezih, centrirani na ploskvah splo-
Séitve na gredi ter pritrjeni z zagozdami. Opremljeni
g0 3 plodticami iz karbidnih trdin in imajo nastavni
kot 90 kar je zelo vaino, ker nastajajo sicer pri
obremenitvi zaradi necnakomernih dodatkov za obde-
lavo na obodu izvrtin neenakomerne precne sile, ki
odbijajo gred in povzrofajo neésoosno ali pa ovalno
vrianje. Ti dvorezniki imajo tore] nasproti vrialnim
nofem to veliko prednost, da so pri vrtanju popolnome
uravnotefeni ter ne obremenjujeje gredi na uklon
(odbijanie).

Jplofdene 902 nasfavni kof
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Rezkanje glavnih lefajev karterja na Sirino
na strufnici

Pregraditev strufnice za to operacije shematiféno
kafe elika 4. Na postelji strufnice jo pritrjena vpe-
njalna priprava =a=, na kateri je wvpet karter, na-
ravnan z dvema polofajnima depoma. Na prefnem
suporiu je montirano  zobato predlegje sbe 5 Sestimi
rezhalnimi glavami »ce=. Pogon rezkalnih glav dobimo
od wretenika preko teleskopske gredj s kardani sde
ter predlefne gredi »e: in zobatih koles. VedolZni
suport je naravnan po obdelovancu ter blokiran, De-

lovni gib pa daje strojni pomik prefhega suporta, ki
nosi celotno predlezje 2 orodjem. Ker je pogon precel
elastiten, moramo pri dimenzioniranju rezkalnih glav
paziti na to, da je vsaj en noZ stalno v prijemu. V na-
sprolnem primeru se pojavljajo mofne vibracije in
udarci, kar ima za posledico slabo obdelane povriine,

lahko pa tudi lom orodia. Razen tega moramo pri-

izdelavi predlefja posvelatl painjo enakim nastavnim
meram vsth rezkalnih glaw, da jih po potrebi lahko

IZmenjujemao.
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Vedvrelensko vrilanje

Na sliki 5 vidimo shematifno pokazan vretenik
vetvretenskega vrialnega stroja. Zgoraj je reduktor
sae, i ga zamislimo za dolofeno delovno operacijo.
Reduktor je nameifen na zvonu s teleskopskimi kar-
danskimi gredmi =be za pogon posamesznih vrialnih
vreten. Na spodnjem delu zvona je pritrjena vrialna
glava sc: z vrialnimi vreteni sde, razporejenimi- po
zahtevi obdelovanca. Izvedba vrtalne glave, kakrino
vidimao na =liki 5, je zelo enostavna in dobra! Sestav-
liena je iz dwveh plodt, vezanih med seboj z distandé-
nimi rebri. V ploi&ah vriamo izvriine za sedee vrial-
nih vreten, katerih dobro lzvedbo vidimo na sliki 6.
Vrialno vreteno sax ledi v dveh lefajnih puiah sbe,
ki sta viisnjenl v trup vretepa »ce. Za prevzemanje
osnih pritiskoy je wvreteno opremljens z aksialnim
krogli¢nim lezajem =d«, obefeno pa je v trupu z ma-
ticama =é« preko dranega obrdéa =f=. Zaradi laZjega
vatavljanja v vrtalno glavoe ima trup zunaj dva raz-
litna sedefa, v aksialni smeri pa je pritrjen z vijakom
:g= na spodnjo plodfo rtalne glave: Da omogodimo
tofno nastavljanje vsakega posameznega svedra, je
vstavljen v vrialno vreteno konusni vlefek shs, éigar
poloZaj fiksirata vijaka =ie in nasproina matica »ke.
Llabha stran take vrtalne glave je, da lakko slu2i
samo 2a vrtanje izvriin po enem dolofenem razporedu.

Kjer jo mogode (pri razporedu izvrtin v krogu ali
pravokotniku), uporabljamo namesto glave vrtaina
vrétena, pritrjena na vilidastih konzolah, Na spodnji
flansi svona pri vrialnem stroju moramo imeti v tem
primeru vzdolf oboda dva vzporedna utbra T za vi-
jake, s katerimi fiksiramo konzole v potrebnem po-
loZaju. Pri tovrstni kzvedbi pa lahke po potrebi me-
njamo razpored vrialnih vreten, seveda le v dolofenih
mejah.

Vrieée se vodilne pufe vrialnih gredi

7 njimi opremljamo vpenjalne priprave v mno-
Finski proizvodnji, da s tem kar najved podaljiamo
njihove tivljenjsko dobo, posebno ¢ pri ohdelavi litega
#Feleza, katerega odrezki povzrodajo, ko se usedajo
v obliki prahu, hitro obrabe drsnih povrdin vrialnih
gredi in vodilnih pus Tudi v maloserijeki proizvodnji
jih z uspchom uporabljamo tam, kjer so v rabi verti-
kalne vrtalne gredi, ki jih moramo zaradi neogibno
potrebne tofnosti izvrtin voditi tudi spodaj (vrtanje
bloka valjev pri motorjih). V takem primeru so spod-
nje vodilne puge fa toliko belj izpostavijene prahu
litoZeleznih odrezkov. Takina v isti smeri se vrieta
pusa ima povrh vsega tudi manj zraka ob gredi, ker
se le-ta samo pornika v njej in ne vril. Zato se lahko
posluiujerno sedeta HT/hE V notranjosti je - puida
opremlijena z vzdolinim utorem, v katerega vprijema
snjermalec vrtalne gredi., Sojemalec je wvgrezljiv in
lahko pod vplivam vezmeti med vrtenjem in pomikom
gredi zaskabe v utor vodilne puie ter jo jemlje s se- °
boj. Puta tede na iglastem lefaju, ki je dobro zaiéiten
proti prahu. Ker je iglastl lefaj konstruiran tako, da
lahko reguliramo njegov zrak, lahko po dolofeni obrabi
zrak zopet nastavimo na Zeleno vrednost in 5 tem
stalno vadriujemo potrebno toénost vrtalne gredi.

Avtor: Bola Polivaliek, Tovarna
avtomobilow, Marlbor




