
Sl. 16. Preparator

b) nak ladalno korito  n im a nobenega dodelilnika, 
tako da pri nak ladanju  z grabilnikom  tra k  zagrabi 
preveč m ateriala, sito ga ne m ore toliko p rese ja ti in 
gre zato mnogo dobrega peska v  izgubo.

c) stroj nim a drobilnika, zaradi česar je  treba v 
odpad odvajati mnogo sicer in tak tnega peska v  kepah,

d) perm anenten m agnetni separato r oslabi in  ne 
pobira več železa iz peska,

e) kosi padajo  s transportnega trak u  s p recejšn je 
višine n a  sito in  ga rad i poškodujejo.

4.4.2.4. V zadnjem  času je  tv rd k a  Beardsley & 
P iper konstru irala  stroj preparator, ki je  prvenstveno 
nam enjen za vgraditev  v delovni proces cen tralne p r i
prave peska za livarno (slika 16).

Stroj je  prenosen, op rav lja  pa te le  operacije: d rob
ljenje, sejanje in m agnetno separiranje. Izveden pa je  
naknadno še aerator, ki se d a  stro ju  prigraditi. Ta stroj 
izkazuje precej izboljšav nasproti p rejšn jim , k e r  je 
precej m anjši in  im a sorazm erno velike kapacitete: 
40 ozirom a 80 ton/uro*. Ta stroj se da uporab ljati tudi 
kot sam ostojna enota za regeneracijo  peska.

Njegove prednosti so tele:
a) iz nasipnika pada pesek najprvo  na sejalnik. 

Na koncu le-tega je  posebna naprava za drob ljen je 
grud. Sito izloča vse grobe dele iz nadaljn jega toka 
peska po stroju,

b) transportn i trak  prak tično  ni izpostavljen no
benim  obrem enitvam , k er prenaša sam o še presejan  
pesek in m anjše železne dele,

c) vibracijsko sito  je  zaradi velike  učinkovitosti 
lahko  izredno m ajhno  in dobro seje,

d) m agnetni sep ara to r im a vg rajen  elek trom agnet 
in  z lahkoto  pobira iz peska tis te  železne dele, ki p a 
dajo  skozi sito,

e) stroj je  glede na kapaciteto  zelo* m ajhen ,
f) nak lada ti se d a  z grabiln ikom  ali ročno. V zad 

njem  p rim eru  se lahko  snam e stranska  stena nasipn ika 
in s tem  pridobi 0,5 m  nak lada lne višine.

Tudi ta  stro j izkazuje seveda nekaj p o m an jk lji
vosti :

a) nak ladalno  korito  je  sorazm erno visoko,
b) se jaln ik  je  m očno izpostavljen obrab i, k e r  po 

n jem  skačejo grude in  tud i večji kosi železa.

5. Zaključek
R egeneracija livarskega peska je  zelo sodoben 

problem  vsake livarne. N a livarsk i pesek je  vezanih  
mnogo zahtev, na ka te re  se je  tre b a  p ri regeneraciji 
ozirati. R egeneracija livarskega peska te r ja  določeno 
število operacij, k i se d a jo  različno kom bin ira ti. V rabi 
so š tirje  načini regeneracije  peska, ki se  m ed seboj 
razliku je jo  po ceni in  k valite ti dobljenega reg en erira 
nega peska. S tro ji za regeneracijo  so številni, vsak pa 
im a lastne  specifične lastnosti, k i so odločilne p ri izbiri 
za nabavo* ali izdelavo.
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V pen jalne naprave za ozobje na pehalnih strojih
J A N E Z

V m nožinski proizvodnji gredo prizadevanja za 
tem, da bi čim m anj uporab ljali m atične in  natične 
ključe za vpen jan je  obdelovancev. Delavci kaj radi 
uporabljajo  še dodatne podaljšane ročice v dvom u, da 
ročica k ljuča ne zadostuje za zadostno vpetje. Razum 
ljivo je, da se s tem  delavčev fizični napor znatno stop
njuje, kvalite ta  dela je  dvom ljiva in, k ar je  najvažnejše, 
vsi vpenjaln i elem enti naprave so prekom erno obrem e
njeni, zato im ajo razm erom a k ra tko  življenjsko dobo.

Da se izognemo vsem tem  negativnim  posledicam, 
uvajam o pnevm atična, hidravlična, pnevm ohidravlična 
ali m ehanično-hidravlična vpenjala.

Slika 1 prikazu je m ehanično-hidravlično vpenjan je 
zobnikov n a  pehalnih  stro jih  »Lorenz« S 5.

A U F E R

V delovno vreteno  s tro ja  je  vg rajena m ehanično- 
h idrav lična naprava za v p en jan je  zobnikov. V penjam o 
m ehanično s krožnim i vzm etm i »Schnorr« v dvojn ih  
paketih . K er so pehaln i zobniki razm erom a d rago  re 
zilno orodje, je  treb a  posebno* paziti n a  zanesljivo vpe
n ja n je  obdelovancev. To zanesljivost dosežem o s krož
nim i vzm etm i. K rožne vzm eti im ajo  skoraj neom ejeno 
življenjsko dobo, če jih  obrem enju jem o v  okv iru  n ji
hovih dopustnih  obrem enitev. Ne smemo* jih  stiskati 
do sploščenosti. Možno jih  je  nastav iti v  po ljubno  pred- 
napetost. P ri stisku nim am o naknadnega usedanja, zato 
računam o z veliko  zanesljivostjo* v  tlaku . Če so po
treb n e  večje sile vpen jan ja , jih  nalagam o dvojno, tro j
n o . . .  Tem u p rim erno  se tud i sila poveča dvakra t,



I

t r ik r a t . . .  K adar potrebujem o daljši gib, jih  nam e
ščamo večje število. P ri hidravličnem  vpenjan ju  se 
pogosto po jav lja jo  m otn je v  n ihan ju  pritiska ali po
polna prek in itev  pri dovodu olja. T akšne m otnje so 
usodne predvsem  p ri kontinu iranem  tehnološkem  pro
cesu kakor pri transfe rn ih  progah za izdelavo ozobja. 
Zato v  glavnem  uporab ljam o m ehanično vpen jan je  ob- 
delovancev, izpenjam o p a  jih  pnevm atično ali h id rav
lično.

V nosilno pušo (3) naprave je  vstav ljena are tirn a  
puša (2) za nam eščanje obdelovancev, ki jo  je  mogoče 
poljubno m enjati. V penjalni som ik  (14) je  cen triran  in 
uv it v glavni vpenjaln i drog (6). Z debelino podložke (1> 
se dajo  vpen jati zobniki različnih širin.S lika 1



Pod om ejitveno podložko (4) so nam eščene krožne 
vzm eti v dvojnih paketih , da dobim o zadostno vpe- 
n ja lno  silo. Z nastavnim a m aticam a (9) in podložko (8) 
reguliram o pravilno  prednapetost krožnih vzm eti (7).

V spodnji del glavnega v retena stro ja  (5) je  vstav
ljena puša-valj (12). Da ne izpade, je zavarovana ž na- 
vojnim  obročen (15). Bat (11) je  tesnjen z O -tesnilom  
»Simrit« za višje pritiske. Z odstojno pušo (10) nastav
ljam o hod bata, tj. dvig vpenjalnega sornika (14). Na 
spodnjem  delu valja  je  nam eščen razdelilni obroč (13) 
za prik ljuček oljnega voda iz pogonskega hidravličnega 
agregata 50 a tn  pritiska. Čas izpen jan ja je  2 sekundi.

Na sliki 2 im am o nastav ljen  daljši gib glavnega 
vpenjalnega droga, na katerega je  nam eščeno krožnato 
izm etalo (2) z dvižnim i čepi (1), k i obdelovanec sna
m ejo pri izpetju za dve tre tjin i dolžine pesta. N a vseh 
are tirn ih  čepih im am o vnapre jšn je  cen triran je  za lažje 
nam eščanje obdelovancev.

Slika 3 prikazu je vpetje  zobnika z ekspanzijsko 
pušo tipa »Spieth« (2). K er pri stisku ekspanzijske puše 
nastaja  aksialna sila, obdelovanca ni potrebno direk tno  
vpenjati. V penjalni sornik (1) tlači neposredno ekspan
zijsko tu lko (2).

Obdelovanec leži na priležnem  obroču (3). To 
vpetje  uporabljam o tak ra t, kad a r je  potrebna posebna 
preciznost izdelanega ozobja.

Na sliki 4 je  razv idno  pehan je  ozobja na pogonski 
gredi z m ehanično-h idrav ličn im  vpenjan jem .

Obdelovanec je  že vnap re j b rušen  in  cen triran  
v  priležnem  obroču (1) in  a re tim i puši (6) s prilegom  
H 7 g 6. V okrov naprave (3) je  vložena ekspanzijska 
puša »Spieth« (5). E kspanzijsko pušo tlačim o z zvezda
sto vpen jalno  podložko (2), ki jo  vlečem o s trem i v leč
nim i sorniki (4). Zaradi tlačne obrem enitve se razen 
rad ia ln ih  vpen jaln ih  sil po jav lja  tu d i aksialna sila. Ta 
vzdolžna sila obdelovanec togo na tisne  n a  priležni 
obroč.

Vlečno podložko (7) vleče vpen jaln i v ijak  (8) in  
da lje  pod vplivom  krožnih  vzm eti (10) glavni vlečni 
drog (9).

Obdelovanec im a na priležnem  obroču (1) vedno 
enako višinsko lego. V petje istega obdelovanca n a  istem  
stro ju  brez m ehanične h idrav lične nap rave  v id im o na 
sliki 5.

F unkcijo  vpen jaln ih  krožnih vzm eti pa op rav lja  
vpen jalna  m atica (6), ki je  aksialno om ejena.

Vlečna m atica (2) vleče rog ljasto  podložko (3), ki 
tlači ekspanzijsko pušo (5).

Obdelovanec je  p rav  tako  cen triran  in  vložen s p r i
legom H 7 g 6 v  priležni obroč (1).

Tesnili (7) p rep reču je ta  vstop nesnage v  no tran jo st 
naprave.

Puša Spieth je  tesno vložena v  cen trirno  pušo (4), 
ki nosi priležni obroč (1).
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