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Ni treba posebej poudarjatl, keko wvaino viogo
imajo v sodobni serijski proizvednji razen obdeloval-
nih strojev dobro konstruilrane priprave, saj Zele te
sploh omogotajo obdelave nekega elementa, v splo-
fnem pa slufijo skrajianju obdelovalnih Gasov in pa
dvigu kvalitote izdelkov.

Za uvod je treba naglasiti, da je konstrulder vedno
dolfan kritifno ocenit! rentabilnost wvzake priprave.
Zato je predvsem vaino, kolikina bo proizvodnja ele-
menta, ki naj mu priprava sluZi, ali =z drugimi bese-
dami, glavnl vidik pri odlofanju o kvaliteti (trajnosti)
priprave naj bo vselej njena amortizacija.

Izjermo lahko napravimo samo tedaj, kadar terjajo
ozke tolerance isdelka kljub majhni koliting kvalitetno
in drago pripravo,

1. Vygrezanje siiénih ploskev pod vplivom tlaka

Dve telesi, ki se stikata nimata nikoli absolutno
gladkih povriin, Ta neravnost je odvisna od naéina
obdelave ter znafa priblifno:

prl brufenl povedini . . . 0,015 mm
pri zrednje fisto strufeni povriini . 0,030 mm
prl grobo struZeni povriind . . . . 0,080 mm
pri nahrapani povesink . . . . 0,170 mm

Zaradi te hrapavosti nastaja pri stiku dveh feles
pod tlakom verezanje ploskev, ki ima wveliko viogo pri
tofnosti orednih strojev in tudi priprav. Vsak kon-
gtrukter priprav se nehote izogiblie vetjemu Hevilu
stifnih ploskey, wvendar je prece] neznanoc, da so
lahko deformacije zaradi tega obéutne, Velikost vgre-
zanja lahko ifzrafunamo po empiriéni formuli:

y™=c.pm
1y = globina vgrezanja (v tisotinkah mm),
p = tlak (v kp/mm?7,
¢ = koeficient, odvisen od nadina obdelave
in vrste materiala,
m = koeficient, ki se giblje med 0,3 do 05
(povpreéno 0.4).

Zelo vaino vlogo Ima v enatbi koeficient sex, ki
s& giblje v zelo dirokih mejah ter ni enak niti pri prvi
nitl pri nadalinjih obremenitvah stitnih ploskev.

V naslednji tabeli so razvidne vellkostl koeficienta
»ca za lito felezo (GG) in jeklo (St), pri prvi in drugi
obremenitvl, ki ostane po drugi obremenitvi v veliki
merl nespremenjen.
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Iz tabele je vidno dvoje:

1. Pri vgrezanju so zelo velike razlike med mate-
riall. Lito Zelezo n. pr. je glede vErezanja mnogo na
glabiern od jekla.

2. Pri ponovnl obremenitvi kaiejo najbolj stalne
lastnosti najéisteje obdelane ploskve.

Sodobne priprave v serijski proizvodnji
BOZO POCIVALSEK

5 pomodjo tabele labko v vellkl merl Steviléno
ocenjujemo vdajnost zloga pod tlakom. Pri toénih iz-
delkih . je waino, da to upoStevamao, ker lahke vgre—
zimje v danih okoliS¢inah absorbira celoino vrednost
toleranfnega obmoéja ITB (nekaj stotink milimetra),
¢e ni ploskev dovolj tofno obdelana all fe se stikata
dve mehki ploskvi,

2. Deformacija izdelka pri vpenjonju

Na videz 5S¢ tako mofno dimenzionban ledelek,
posebnoe e, fe gre za lMofelezen okrov, je obdutljiv
za deformacijo. Pred ofmi moramo imeti, da znasajo
vrednostl sile, doseiene z vpenjali, pri dolofenih teijih
rezkalnih ali wrlalnih delovnih operacijah, tudl po
nekaj tor. Zaradl tega mora konstrukter pri izdelavi
osniitka priprave ratunati z mofnostjo deformacije pri
fzdelku. Kajti #e tako tofno opravljena delovna ope-
racija lahko povzrodi drag izmedfek, fe se izdelek pod
vplivom neotranjih napetostl po lzpetju sprosti ter pri
tem menja obliko.

e

Sl.1a 5.1b

Skici 1a in 1b shematifno in pretirano prikazu- |
jeta deformacijo litofeleznega karterja pri motorju, I
kakrina sc pojavlja v obeh primerih vpenjanja zaradi
vgrezanja stitnih ploskev, ki so mehke. Razumljive je, ©
da se vgrezanje najmofneje pokafe na mestih vpe-
njanja in je od tega odvisna oblika deformacije.

2. PTrde prilefne ploskve

Da se kar se da izognemo netofnostim pri obde-
lavi, kil nastajajo z vgrezanjem stitnih ploskev in de-
formacijo obdelovanca pri vpenjanju, moramo vsaj
na pripravah za obdelave tetjih czlroma veﬁg’ih obdelo-
vancey zasnovati trde prilefne ploskve. Se posebno
pa to wvelja za obdelovance ulitke, ki imajo poso-
dasto osnovno oblike (n. pr. karter, okrov sklopke,
okrov menjalnika itd) ali pa vedje plofevinske obde-
lovance (n. pr. most zadnje osi pri avtomobilu i. sl).
Pri izvedbi trdih prileinih ploskev moramo paziti na
dva osnovna pogoja. Vedjl obdelovanec ne sme nikdar
lefati na vsej povriing, razen tega pa je treba izvajatl
vpenjanje neposredno na prileine ploskve.

Skicli 2a in 2b prav tako shematilno prikazujeta
vpenjanje motorskega karterja za razliko od predhod-
nega, da lefi obdelovanec na Stirih trdih (kaljenih ali
cementiranih in kaljenih) letvah. & fem smo seveda
samo omejili verezanje ploskev, ker 2o ostale &e vedno
razmeroma mehke ploskve obdelovanca. Iz tega izhaja,
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' da vpenjanje po skici 2a Se vedno ni neoporeéno,
ker nastaja na ploskvah prve in zadnje stene karterja,
ki sta pod neposredne obremenitvijo vpenjala, moé-
nejie vgrezanje kakor na ploskvah srednjih sten. Naj=
bolje refen natin vpenjanja je prikazan na skici 2b,
pri katerem je (seveda pri tofno izdelani pripravi)
sploh izkljufena deformacija obdelovanca. Strnjene
irde prileine pleskve napravimo samo tam, kjer za-
dostuje za vpenjanje obdelovanca samo eno centriéno
vpenjalo ter se sila vpenjanja porazdeli na wvso pri-
leino ploskey enakomerno,

Trde prilefna ploskve pa imajo fe druge nalogo.
Z niimi povelujemo trajnost priprave, posebno Se pri
tefjih obdelovancih, kjer, se pri vstavljanju pojavljajo
laZil all tekjl udarcl. Zaradli njih bl postala tofnost
priprave pri mehkih prilefnih ploslkvah dvomljiva e
po kratkem &asu uporabe,

Bruseno
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Na skici 3 sta prikazani izvedba in pritrditey trde
prileine letve, ki je zavarovana proti stranskim udar-
cem in premaknitvam z dvema fiksirnima &epoma.
Obitajno izbiramo zanje cementirni material. Da
omogoeéimoe vrianje in povrtavanje izvrtin za fiksirne
Cepe pri montaZi skupno z orodjem priprave, zasnu-
jemo na mestih vrtanja na obeh stranch letve plitve
uglobine. Premer teh uglobin mora bitl pribli¥no en-
krat vedji od premera fiksirnega epa, globina pa
nekoliko vefja od cementirne plasti. Uglobine izde-
lamo po cementiranju in pred kaljenjem letev. Po
kaljenju in brufenju naj imajo letve trdoto priblifno
60 HRc.

Sl.4a SL4b
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4. Zoustavni (aretirni) fepi in obrodi

Ze sam naziv pove, femu slufijo zaustavni fepi.
V serijski obdelavi zasnujemo med prvimi delovnimi
operacijami obdelavo dolofene ploskve, ki sludl po-
temn kot Izhodidte za vso nadaljnjo obdelave, Takoj
nxto pa, posebno ée je obdelovanee lit okrov, vrtamo
jzvrtine v izhodiifnl ploskvi. Dve izmed njiih, po
moEnosti takl, ki lekita na diagonali, povolamo na
toéno mero (HT ali H8) ter sluzita za drZfanje obdelo-
vanca pri vseh nddaljnjih delovnih stopnjah. Vaino
je, da izberemo izvrtini 3 dimwedjo medsebojno raz-
daljo, ker povedamo s tem tofnost obdelave. Na pri-
pravi pa zamislimo na teh mestih dva zaustavina Sepea,
ki morata hiti kaljena ali bolje — cementirana in
kaljena. »

Oblika zaustavnih &epov po skici 4b je boljfa od
fepov po skicl 4@, Tu moramo paziti na dva vaina
pogoja:

1. prileino povriino zaustavnega ¢Gepa moramo
vedno nekoliko poglabljati proti prilefni povriini ob-
delovanca, ker 5 tem omogofamo dobro prileganje
kljub morebitni nedistodi,

2, aktivna vidina zaustavnega Cepa =a: naj ne bo
velija od polovice premera depa, kKer s tem prepredu=
jemo lome zaustavnih &epov pri neenakomernem sne-
manju obdelovanca.

Pri d4e tako natanénem delu in tolerancah se v
praksi vendarle e pojavljajo manjie razlike med raz=
daljo zaustavnih izvriin na obdelovancu ter zaustavnih
fepoy na pripravi. Ker se izvriina in éep tofno pri-
legata med seboj (H7/g6), bi se v praksi redko posre-
cilo postaviti obdelovance na zaustawvne cepe, ce bi
bila oba &epa polna. Zaradi tega izdelujemo enega
izmed njih vedno sploftencga, kalrinoega vidimo na
skicl. 5. Aktivna vitina sa< naj bo pribliZfno tretjina
premera depa. Razen tega moramo vedeti, da je vaino
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tudi, kako postavljamo splo&Ceni fep, da ne trpi tol-
nost obdelave., Ravnina, v kateri ima splodfeni za-
ustavni fep svoj polni premer, mora vedno lefatl
pravokotno na spojnico obeh fepov, kakor je to raz-
vidno s skice 6.

Pri obdelovancih, ki imajo ~ glavnem okroglo
obliko ter so preteino v obdelavli na struinicah, se
na pripravah pogosto pojavlja potreba po zaustavnem
obrofu. Obifajne izvedbo le-tega vidimo na sliei 7.
Qbrod je pray tako najbolje cementiran in kaljen. Vioden
je = tesnim prilegom v trup priprave ter pritrjen z vijaki
v akslalni smeri. Razen tega ne smemo pozabiti na
dva fiksirna Ctepa, ki naj obrot zavarujeta proti pre-
maknitvi. § takim obrofem omogotamo hitro centriéno
nameitanje obdelovanca, Ce pa je potrebno namestiti
za dolofens delovno stopnjo obdelovance v po
odrejen polofaj, zasnujemo poleg zaustavnega cbroda
fe en zauslavnl Cep, in sicer splosten (seveda, e
imamo na obdelovancu jzvriine, ker si sicer pomagamo
2 Indeksom ali slitnim). Postavitev sploStenega za-
ugtavnega fepa je rarvidno s skice 8.

Zoustavni fep

Zaustavni obroé

58

Omenjeni zaustavni obroti pa imajo, posebno pri
vedjih dimenzijah, eno slabo stran. Pri obdelavi wved-
jih okroglih ploskev se v praksi pokafe dolofena oval-
nost. Razen tega imamo vedje drsne ploskve. Zavoljo
tega je otedkofeno namefitanje obdelovanca. V takih
primerih lahke z uspehom posefemo po =nestrnjensm
zaustavnem obrotus. Na skici 8 vidimo izvedbo ce-
mentirano  kaljenega - Gepa, katerih je na obodu
razmestenih ved, Vnaprej obdelane stisnemo v pri-
pravo ter jih nato skupne prebrusimo na premer,
kakrinega potrebujemo. Hkrati prebrusimo tudi pri-

zaustavne
ploskve

5.9

lekne ploskve. Z uporabo omenjenth fepov se izog-
nemo problemu irdelave termifno obdelanih velikih
obrotev, ki imajo sorazmerno slaboten preres. .

Zaustavni tepl so pri vstavijanju in odvzemanju
obdelovanea vedno boli all manj izpostavljeni udar-
cemn oz stranskim silam, kar ima negativne posledice
za tofnost priprave. V praksi se 1o pogostoma kade
tako ofitno, da tesno wvilenjeni zaustavni fepl Ze po
krajéem asu uporabe izgubijo frden prileg ter v
ckrajnem primeru celo irpadejo. Ne smemo namred
pozabiti, da so le-ti viisnjeni v sorazmerno II'I:'lEh-:Lk
trup priprave. Da se izognemo te] pomanjkljivost,
zasnujemo pri pripravah, ki slufijo za obdelavo teZjih

HY,
¢ "7he
Trdna prilezna lefev

(X
it

7

R

-

Cep spuscen
SR

SL10

EIIEEENNee

P e S e T g



STROINISKI VESTNIK 1955 — 3

g R e R g bt e

15

obdelovancey, pogrezljive zaustavne depe, kakrinih
enega vidimo na skiel 10. Cementirans kaljena vodilna
pusa je viisnjena skozi prilefno letev v frup priprave
in sluii obenem kot fiksirni ¢ep letve. Za dviganje ozir.
spuifanje zaustavnega fepa je zamifljeno neposredno
na koncu droga izdelano ozobljenje, ki prijema v zo-
bati drog, izrezkan na zaustavnem d&epu. Izvedbo za
omejitey gibanja rotice pri pogrezljivernn depu nam
kaZe skica 11, prl katerli dosefemo hkrati omejitev

akslalnega gibanja ozobljenega droga. Pri montadi
nataknemo najprel lefajno pufo na drog, viisnemo
tep sar ter ju slupno wstavime v trup priprave teér
pritvrstimo pulo s tfremi vereznjenimi vijaki v aksi-
alni smeri. Izvrting sbe slnd za izbijanje éepa pri
dernontali.
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Dobro izvedbo protl udarcem Zavarovane iz=
menljivega zaustavnega Gepa kafe skica 12, p je
zaititen s prileino letvijo, folen poloZal In lzmenja-
vanje pa mu omogofa trda, v trup priprave vtisnjena

5. Immenljive vrialne pufe pri velvretenskih vrial-
nih pripravah

Pri vetvretenskih vrtalnih pripravah se v praksi
pojavlja problem vzdrievanja. Normalna izvedba snuje
trde vrialne pude, vtisnjene v mehko vrialno ploito.
Ze pri prvem vtlskavanju vrialnih pu#, se pravi pri
izdelavi vrtalne priprave, se je treba bati, da se za-
radi premajhne painje izgubita pravokotnost kalkor tudi
totnost medosnih razdalj. Ta neviednost pa je #e
mnogo vedja pri zamenjavi vrialnih pud zaradi obrabe
gtarih. Ker se pri starih osnovnih izvrtineh v vriadni
plodtl z viiskavanjem starih istoveinih vetalnih pus
praktiftno nikdar veé ne dosefejo potrebni trdni pri-
legl, Je treba pri popravilu priprave neogibno raz-
Ziriti vse osnovne izvriine na dolotene nove v
ter tem prilagajati tudi nove vrialne pufe, Za 1o delo
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pa potrebujemo koordinatni vrialni stroj, ki pa e
normalne pomeni tesno grle v veaki orodjarni.

Dobro refitev vefvretenskih virtalnih plosé, oprem-
ljenih z izmenljivimi vrtalnimi pufami, kafe skica 13.
Potrebna je sicer zanjo nekoliko velja investicija, ven-
dar se ta v ecksploataciji bogato poplata. Po uvedbi
takih pu? ni ved nobenih pomanjkljivosti, omenjenih
v prejinjem odstaviou. Ker je osmovna puda »a« pri-
friena v aksialni smeri na vrtalno plodto z vijaki, ni
potreben obifajen trdnd prileg, marved zadostuje H7/mé,
pri femer sploh ni mogole, da bi se omenjena pusa
pogtavila nepravilne. In %2 eno dobro stran imajo
lake fzmenljive pufe. V serljski proizvodnji je taka
vrialna priprava vedno verana 7 velvretensko vrialno
glavo stroja. Uravnavanje vrialne priprave proti
vrialni glavi je vsekakor zamudno delo, razen tega pa
je treba rafunati fe s transportom v orodjarno in na-
zaj ter zasedbo koordinainega vrialnega stiroja, kar
vee je pri uporabhi omenjenih vrialnih pui odveéno.
Potrebno je zamo, da imamo pripravljen zlog izmen-
liivih wvrialnih pus sbe, 5 katerimi lahko v najkrajsem
fasu in neposredno na stroju zamenjamo obrabljenc
stare pude. Prl tem pa se povsem chrani tofnost vrial-
ne priprave.

6. StruEni trnd = razteznimi puSamd

Za vpenjanje obdelovanca pri strufnih delovnih
stopnjah pogosto uporabljamo struine trne. Ker imajo
izvrtine, na katerih v takem primeru vpenjamo obde-
lovanet in pri tem kolikor toliko cdstopamo od imen-
ske mere (z odstopanjem rhoramo v serijski proiz-
vodnji zmerom ratunati), nastaja potreba po nastav-
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ljivih ali razteznih strufnih trnih, za katere poznamo
v praksi vet izvedb. Omenimo le nekatere izmed njih,
ki so znatilne. Na skiei 14 wvidimo raztezni tm =z
notranjim konusom za vpenjanje, Trn je na eni strani
opremlien z Morsovim konusom, na drugi strani pa
z nasadom za obdelovance, ki je izvotljen z notranjim
konusom 1:6. Da dosefemo proinost, je nasad pre-
rezan & tremi zarvezami, razdeljenimi na obodu pod
kotom 120* ter ima na levi strani stanjifan vrat. Zno-
iraj je opremljen = navejem, v katerega prijemlie
konitni vieiek =a« s irikotnikom za kljud S privi-
janjern =e zedef rarteguje, obdelovanec pa vpenja. Ta
fzvedba je predvsem pomanjkljiva v tem, da je trn
preved nestabilen ter da se nasad tekko prilagaja ozir.
obdelovanee tefko enakomerno vpenja po vse] dolEinl.

Skica 15 kafe fzvedbo trna z raztegljivo puso =as«,
ki je prilagojena konusu trna 1:6. Proinost pufce je
dozeiena s tem, da je z vsake strani trikrat zarezana,
in gicer lzmenoma na 60°% Vpenjanje se dosefe z ma-
tico, ki preko podloike poliska puio na konus tma
ter jo pritem firi. Da se pri vpenjanju pusa ne zasude,
je montiran v eno izmed zarez pufc cilindriéni &ep
sbe. Razen tega je trn opremljen z matico za odtego-
vanje obdelovanca, kolikor bi bila pufa eamozaporna.
Ta levedba trna je Ze po sami konstrukeiji dosti sta-
bilnej%a od prej omenjene, vendar kafe tudi podobne
pomanjkljivostl. Pufa je razdeljena pravzaprav z zare-
zami v ezt segmentov. Ker so prilifng kratki (misljeno

Jzareze na obodu zreve
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Malica za izviacenje
Jzareze naobodu z desne
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v smeri oboda), =0 zato tudl primerno togl in se zatega-
delj upirajo prilagoditvi k spremenjenemu premeru,
kakrinega terja vpenjanje (aksialni pomik pufe pri
vpenjanju). Povrh tega moramo imeti pred ofmi, da
s0 trda mesta segmentov pufe na levi in desni strani
med seboj premaknjena za 60°, kar lahko povzrofa
nescosen (podeven) polofaj obdelovanca proti vpenjal-
nemu tronu ter s tem njegovo netodno oblikovanje.

Kakor vidimo, lahko uporabljamo omenjeni dve
izvedbi razteznih trnov samo tam, kjer nl potrebna
posebna toénost obdelovanca.

Veliko tofnost pri obdelavi in neopore®no vpenjanje
pa zagotavlja razterni trm na gkici 16. Trn je po iz=-
vedbi podoben poprejinjemu na skici 15. Dodan je
e trd in vzporedno brufen nastavni obrof sbe:, Konus
ima nagib 2°30°...4%, odvisno od doliine vpenjanja,
kar je eden od poglavitnih pogojev, da-ima raztezna
pufa &im enakomernejlo profnost po vsej dol¥ini (Sim-
manjie razlike v debelini stene med enim in drugim

.l . Sl A o B
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koncern). Pufa mora biti fzdelana zaradi potrebne
proinestl iz specialne litine za batne obrocke s trdoto
240...260 HE. Namesto zarez je enkrat prerezana po
vee] dolfini. Kakor se vidi, je povsod poscbno po-
wdarjena lasinost lahkepa prilagajanja, kakréno mora
imedd rarterna pusa, fe hotemo dosedl dovrieno vpe-
njanje obdelovanca. Pogeji pri izdelavi so pri vaeh
trnih enaki, in sicer: soosnost Morsovega stofoa s
konusom trna, soosnost konusa in zunanje eilindridne
povrdine pufe ter tofno pravokotno vpenjanje na pudo.

Ne smemo pozabiti, da je tofnost obdelave zelo
odvisna od totnostl stroja, predveem od mitnega teka
Morsovega stofea v glavnem delovnem vretenu stroja.
Tudi v tem je velika prednost te zadnje lzvedbe trna.
Pa vileditvi trona v stroj, ki je namenjen za dolodeno
delovro stopnjo, snamemo nastavni obret »be ter lEvi-
jemo zaustavni fep sae V ravnini zaustavnega depa
imamo na sedeiu nastavnega obrofa znadko, Nato na-
taknemo neprerezano ter punaj nedokonéno obdelano
pulo in jo vpnemo preko podloike z matico. Zatem
puso na Istem stroju zunaj prestrufime na zaleleno
mero. Po prestrufenju prencsemo znadko s trna na
puio, pufo demontiramo ter prerefemo na mestu znatke
z Zago Sirine, kakrino terja zaustavni fep. Fo name=
gtitvi nastavnega obrota in privitju zaustavnega &epa
nataknemo raztezno puso, ki smo ji predtem posneli
ostre robove na prerezu in katere polofaj je odrejen
§ tepom. Po namestitvl podloZke In matice je trn pri=
pravijen za delo.

Z omenjenim postopkom smo izlofili ne samo ne-
tolnost stroja, temved tudl netolfnost trna samegs.
Glede na to, da je raziczna puda termitne neobdelana
in sprifo tega sorazmerno cenens, s izplada pri vsaki
veljl serijl postopelk ponavljati ter menjatl puso.
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7. Vrialne ploide, nastavijive po obrizik obdelovanca

"~ Mnogokrat imajo ulitki razlifnih okrovov, sklopk,
menjalnikov, reduktorjev in podebni zelo krivijene
oblike stifnih povriin, kjer so izvriine za vezne vijake.
¥ takih primerih imamo zelo malo mesa z obeh strani
jzvrtin. Ker razen tega fe surovel sami tu in tam od-
stopajo od namenjenih izmer, se kaj lahko zgodl, da
ostane pri vrianju ta ali ona izvrtina brez potrebnega
mesa in roma sorazmerno drag ulitek, deloma Ze ob-
delan, v lzmedek.

Tu &aka konstruktierija refevanje problema, kako
bi se zavaroval proti-tej nezanesljivosti. Ena, Geprav
draga mofnogt, je zarisovanje vsakega posamernega
ulitka. Boljia refitev pa so vrtalne pledde, pri katexih
uravnavamo polofaj] po zunanjlh ali notranjih kon-
turah ploskve na obdelovancu, ki ga vriamo. Primer
take ploite kafe skica 17. Trde vrtalne puie »ce 50
viiznjena v vrialne plodfo, ki ima v tem primery na
vseh dzrazitih mestih izreze z delom zunanje konfure
obdelovanca. S pomoéjo teh izrezov lahko postavimo
ploito v najugodnejZi poloZaj ter jo z vpenjali »as«
pritrdimo na obdelovanec. Nato postavimo vse skupaj
na podstavek za vrianje. Zaustavne pule she pril tem
skupno z ustreznimi zoustavnimi éepi na podstaviou
zavarujejo poloZaj v fasu vrtanja. Na skicl 18 vidimo
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prikladne izvedbo vpenjala, ki dobro slui za vpenja-
nie omenjenih vrialnih ploié, Vijak ima s pomo&jo
izreza v puil omejeno vritenje na 90% take da se pri
zatezanju matice postavlja v polodaj za wvpenjanje
oziroma pri odiezanju v polofaj za snemanje plode.
Pomanjkljivost tovrsinih vrialnih pled& je v tem, da
izgubimo preglednost tedaj, fe so vse Konture obdelo-
vanea nekoliko skriene.

Idealno reditev bi dobili — posebno #e za vrianje
obdelovaneey i lahkih kovin, e bi vtisnili vrtalne
puie v plodto iz stekla pleksi, kjer imamo zarisane
popolne notranje in zunanje konture ploskve pri ob=-
delovaneu. Ker pa jo steklo pleksi za nafe razmere le
nekoliko predrago, se moramo zadovoljiti s sporazum-
no reditvijo. Namesto izrezov z delno konture v prej
oplsanem primery, napravimo pa vseh izrazitih me-
stih pravokotna okna, v katera vstavimo z obeh strani
vrialne plosfe kodtek stekla pleksi in vrifemo na
spodnjem delu konture obdelovanca, kakor kale skica
19. Zaradi laZje orientacije (ker ulitki v praksi le
vedno kolikor toliko odstopajo) napravimo wvedno tri
rise za konturo, vendar je sréednji za normalne obliko
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in torej moénejsi. Notranjl in zunanji pa sta od sred-
njega enako oddaljena in tanjia, vendar morata biti
¢ vedno dobro vidna, Ne pozabime na tesnilno gumo,
ker se sicer lahko zapradi vmesni prostor pri okencih,
& tem pa zmanjia vidnost in v zvezi s tem tudi tofnost
vrianja.

& Hitro ali osrednie vpenjonje — mehanifno

Pri osrednjem vpenjanju ni pomemben samo pri-
hranek na Zasu, temved se tedaj dvigne tudi proizvod-
nost delavea, ki zdaj ni toliko obremenjen. Povrh tega
pa daje tako vpenjanje jamstvo, da obdelovanec ni na
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tej ali oni strani premofno wpet, ker enakomernost
vpenjania ni odvizna od delavea, tako da je tudi mod-
nost izmedka moéno omejena. Na skicl 20 je pokazana
rezkalna priprava za hitro mehanifno vpenjanje okrova
za menjalnik, na kateri rezkamo z dvema rezkalnima
glavama obe ®elni povriini okrova. Obdelovanec leki
na trdih letvah =as z dvema pogrezljivima &cpoma
=b« pa mu je odrejen pravilen polo2aj. 2 vrienjem
vretena =ce, ki je opremlijeno z desnim in levim
navojem, se & pomodjo matic sde ter preko dvokrakih
vevodoy seex fzvaja vpenjanje. Vzvoda imata wriiste
na fepih »fe, ki sla wviisnjena v ogrodji priprave g
Da s¢ omogoti nemoteno namestanje in viemanje
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obdelovanca, sta tam zamiSljeni dve vpenjali »he, ki
s¢ izvladita, njun poloaj pa je zavarovan s Gepom »is,
ki se ulefe v utor vezvodov »e«. Za poslufevanje za-
ustaynih fepoy sbe sluita rolici »ke« Ogrodje je iz
litega #eleza ter tvori skupno = stabilno konstrulkeijo
dovoljno maso, da mirno previema udarce oziToma
necnakomerne obremenitve, ki se pri rezkanju bolj
ali manj neizbezne. Vpenjanje se izvaja pravilno od
vpenjala preko stene obdelovanca neposredno na trde
prileZne letve, vrefeno sce pa je plavajofe, kar izklju-
tuje moinost enostranskega premoénega vpelja.

(Zakljufek — v naslednji Etevilkil)

0 itudiju strojnisiva na Tehniski srednji Soli
v Ljubljani

FRIDOLIN HACIN

Z neverjetnim razvojem industrile v nadi drdavi
g0 neverjeino narastle tudi potrebe po strokovnih
kadrih wvseh kategorij. V ¢lanku nas zanimajo srednji
kadri strojne stroke, s¢ pravi strojni tehnikd, ki jih za
potrebe nafe lifddske republike vzgaja Strojni odsek
Tehnifke srednje Sole v Ljubljani.

Prva driava, ki je prifela intenzivno organiziratl
strokovno Solstvo, je bila Francija, kjer je po stoletnem
razvoju tega Bolstva priflo na koncu 18. stoletia do
ustanovitve Ecole polytechnique. Ostale kulturne evrop-
ske difave so se¢ pritele zanimatl za strokovno Solstvo
fole porneje, ko 2o videle, kako se mora francoska pro-
izvodnja za nenavadne uspehe v veliki meri zahwvalje-
vatl velikopoteznemu delu na podrotju  strokovnega
Solztva.

Vse prejinje nafe obrino Solstvo se je pridelo in
razvijalo take, kakor se je prifelo in razvilalo sploh vse
obrino Solstvo v Srednjl Evropi, zlasti v Avstriji. Po
veorct pariike Ecole polytechnigue iz leta 1784 je hila
leta 1806 ustanovliena na CeSkem prva tehnidka Sola
v Srednjl Evropl, za katero je mogofe redi, da je imela
rnaftaj tehnitke srednje Sole.

V naZl defeli sta se zaradi ugodnih pogojev ie
v davnih fasih priéeli tazvijati obrt in industrija, ki
sta seveda potrebovall strokovno Solano osebie.

Ko je bila v jeseni letn 1811 dograjena mogofna
stavba Driavne obrine Sole v Ljubljani, je bhila po
vzorcu podobne Sole na Dunaju ustanovljena »Delo-
vodska Sola za mehansko-tehnifke obatiz, ki je bila
dvorazredna #ola 2 celodnevnim poukom. Sola s je
leta 1935 preimenovala v »Strojni mojstrski oddelek
Delovodske Sole«, leta 1853 pa v sKovinarskl oddelek
mojstrske Soles.

Med prvo svelowno voino szo bili leta 1917 usta-
novljend Se visjl oddelld Drfavne obrine Sole, med njimi
tudi *Vija obrina Zola mehansko-tehnifke smoerie, Iz te
jo nastala leta 1920 »Tehnifka srednja Zola — vwifja
strojna folax, ki se je leta 1828 prelmenovala v »Strojni
odsek Drdavne tehnitke srednje folee.

Strojni odsek Tehnifke srednje fole je dal od svoje
ustanovitve do danes 1280 absolventov, od tega 479 do
osvoboditve, ostale pa po asvoboditvi, in sicer:

Zolsko leto 1946/48 . ... ...
Solsko leto 1946/47 . ... ...
folako leto 194748 .. ... ..
Bolsko leto 1948/49 ... .. ..
Solsko leto 19049/50 . ... ...
Solsko leto 1850/50 .. ... ..

30 absolventov
36 absolventov
84 absolventov
92 absolventov
118 absolventov
174 absalventov

Solsko leto 1951/5% . ... ... 17 absolventov
folalon leto 1962/53 . .. ... . 85 absolventov
Zolsko leto 1953/54 ....... 82 absolventov

Zolsko Jeto 1854/55 . ... ...
Skupaj po osvoboditvi . .. . .

83 abszolventov
B71 absolventov

Na vseh odsekih Tehnitke srednje fole traja Sudij
4 lata, za vpis go zahtevata niZja gimnazija in sprejemni
kzpit iz slovenitine In matematike,

Da bi mogll wsaj pribliZno prescditl, kakini naj
hi bili predmetniki in uéni nadeti, je treba vedeti, kKje in
v kalkinem svojstvu je lahko zaposlen sirojni tehnile
in kaj se od njega zahteva v praksi

Fodrotje dela in delovanja tehnika je med podrol-
jema visokokvalificiranega delavea in indenirja In je
tore] zelo dgiroko. V konstrukeijskermn biroju zavzema
tehnik mesta od tehnifnega risarja do konstrukteria,
pri refevanju zapletenih nalog pomaga inZenirju-
konstrukterju. Marsikie nastopa diplomirani tehnik kot
projektant manj obseZnih dn manj zapletenih instalacij
za cendralnoe ogrevanje, ventilacijo, vodovod, plinske
instalacije ip. Ko smo po osvoboditvi obiskovali nasa
podjctia, smo skoraj povsod naletell na absolvente Teh-
nitke srednje Sole kot obratovodje, vodje oddelkav ip.
Takrat je bilo 3¢ malo strojnih infenirjev in lahke se
ree, da je vodstvo industrijskih podjetij slonelo v glav-
nem na ramah strojnih tehnikov, ki =o tastno resill
svojo naloge. Absolventa Strojnega odscka Tehnifke
srednje Sole srefamo kot tehnitnega vodjo v skladiséih
sirojnega, aviomobilskega materiala ip. ali kot vodjo
v trgovinah 8 takim materialom.

Lahko bi fe dolgo nafitevali, pa vendar ne bomo
nafteli prav wveeh situaclj, v katerih se lahko znajde
strojni tehnik. 5 tem hofem redi, da je zelo teiko dolo@itl
snov, ki bi jo moral tehnik predelati v telou svojega
Studija.

Srednja stroliovna fola ima v dolodenem oziru ne-
primemo teije naloge, kakrine imajo gimnazije. Gim-
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