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Sodobne priprave v serijski proizvodnji

BOZ0 POCIVALSEK
(Nadaljevanje in zakljubek)

9. Hitro ali osrédnje wvpenjanje — pnevmaliéno ali
hidravlidno.

Z uvedbo pnevmatiénega all hidravliinega vpe-
njanja na pripravah fe moéneje znifujemo wvpenjalne
Case v prolzvodnji, hkrati pa f¢ bolj zvidujemo pro-
izvodnost delavea, V nadaljnjem bo beseda le o pnevs=
matifnem vpenjanju, v glavnem pa velja enako tudi
za hidravlifno.

Seveda prihajajo tovrstne priprave v podtev le
v vedjih obratih, kKjer imamo na veeh delovnih mestih
pri roki prikljutke iz omrefja stisnjenega zroka od
4 do 6 atn.

Pri konstruiranju priprave s pnevmatifnim vpe-
njanjem mora imeti konstrukter pred ofmi wvafen
pogo], ¢e naj vpenjanje deluje brezhibno, Pnevmatiéno
vpenjanje =¢ ne sme nikdar izvajati neposredno v
gmeri, v kateri se pojavljajo glavne obremenitve ozir.
sunki, ampak vedno preko elementa, ki prestreza te
sunke s trenjem v leZajih, ker sicer lahke zadéne po-
pusiati =ila vpenjanja na batih, kar ima za posledico
tresenje, slabo obdelane povidiine na obdelovancu in v
skrajnem primeru {udi lom orodja.
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Primer pnevmatiéne vpenjalne priprave za rezloa-
nje vidime na skici 21, Tu je pokazana same zamenjava
vretena za mehani®noe vpenjanje s pnevmati®nim
agregatom. Vse ostalo je enako Kakor na pripravi
na skicl 20. Sevedn moramo zaradi velijega prostora,
ki ga poirebuje pnevmatiénl agregat, spodnjo mizo
orodja po polrebl povitati. V valju sa= sia nameiéena
bata b= z batnicama =ce, ki sta vezani na dvokraka
vevoda sd= 5 &cpom se:, Batniei vodimo v izvrtinah
stranskih pokrovov »fe, Za prikljudels batnice na vpe-
njalni vzvod sde je v vevodu napravijena podolgovata
izvrtina, ker se vzvod giblje v loku, batnica pa premo-
Grino. Za vpenjanje obdelovanca v pripravo dovajamo
stisnjeni zrak skozi prikljufek »le, medtem ko se
zrak umika med batoma skozi prikljulek =2« S pre-
klopnim wventilom, ki sluf{ za upravijanje, obrnemo
smer, 1. j. stisnjeni zrak wvstopa pri »2«, medtem ko se
pri »l¢ umika iz walja, ter tako dosefemo izpetje
obdelovanca.

10, Kombinacija adrejanja polofaja = vpenjanjem
obdelovanca.

Pri pripravah za obdelave manjiih elementov je
ekonomiéne in zato tudi zafelemo, da kombiniramo
elemente za odrejanje poloZaja obdelovanca z vpe-
njalnimi elementi ter s tem skrajdujemo vpenjalne
tase, posebno tam, kijer nimamo za usmerjanje obde-
lovanea izvriine, temved ploskve. Kjer Ze sama vpe-
njala usmerjajo obdelovanec po izhodiffni ploskvi
oziroma po dolofenih izhodifénih todkah, je izkljueno,
da bl priflo do izmeéka zaradi delavéeve nepainje. Eno
takih priprav kafe skica 22. Obdelovanec je wvotle
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oblike in ima spodaj obdelan notranji sedef, ki je na-
sajen na todi centrirni Gep priprave =a«, Razen tega je
na obdelovancu Ze poprej obdelana povriina sbe, na
kateros moramo na tej pripravi natanko pravokotno
rezkat! povriino sce za prikljulel eevi. Ko poloiimo
vpenjalo »d« ma obdelovanec, zapremo wvijak =« ter
privijamo; tedaj dvokraki vzved sf« pritiska na plo=-
skev sbes in 5 tem pravilno usmerja obdelovanec, Bri
ko premagamo pritisk vemetnega fepa *g¢ na vpe-
njalo sde, ¢ z nadalinjim zavijanjem rofitne matice
s+he obdelovanee &vrsto vpne in je s tem pripravljen
za rezkanje.

11. Stalne prileine todke pri vpenjanju
na neobdelanih povrdinah.

Pri obdelavi izkovkov ali ulitkov je vedno pro-
blematifna wpenjalna priprava za prvo delovno
aperacijo, kjer moramo obdelovanec vpenjati na ne-
obdelanih povriinah. Kako ge tak surovec pripravi za
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obdelavo na progi bo obrazlofeno v enem naslednjih
cdstavkov,

Konstrukter naj ima vedno pred ofmi, da se sme
obdelovanec nafeloma prilegati samo na treh todkah,
e naj preprefimo njegovo deformacijo pri vpenjanju.
To pa je potrebno refevatl veakokrat posebej. Nekje
s lahko te totke sialne, drugie pa moramo zasnovati
nastavljive elemente zaradi zelo zamotans ablike ob-
delovanca, ki daje moZnost veljcga odstopanja su-
rovea. Ne glede na to pa se dogaja, da oblika obdela-
vanca onemogodta vpenjanje na treh tofkah, ¥V takih
primerih mora biti fetrta prilefna tofka wvsekakor na-
gtavijiva. Pri tem pa ne smemo pozabiti vainega
pogoja, in sicer da element, ki je namenjen za to, ni-
kakor ne sme povzrofati deformacije. Z drugimi be-
sedami, v takem primeru ne sme biti odvisno od de-
lavea, s kakino silo se ta clement prisloni na obdelo-
Vanec,

Sprifte tega ze tu poglufujemo elementov, ki so
samozaporni ali vpeti posredno ter samo prislonjeni
na obdelovanec z neko manjfo silo, natanko odrejeno
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z elementom samim. Kot prvi primer je lahko omenjen
samozaporni klin, ki je pod utinkom vzmeti in blo=-
kiran. BrZ ko ga hofemo uporabitl, ga deblokiramo,
pod vplivoem vazmeti pa se zagozdl med podlago in
obdelovancem. Ker je samozaporen, prenese silo vpe-
njanja, ne da bi s¢ izmaknil. Druga dva primera takih
clementoy za prislanjanje vidimo na skicah 23 in 24.
¥V prvem primera imamo &op, ki #a prislanja vzmet
ob obdelovanec in ima ob strani rezkano pofevno plo-
skev. Pritrdimo ga v aksialni smerl z bodnim pri-
tiskom vijaka na rerkano ploskev. V drugem primeru
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fzrezi za odrezke
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gre za podoben fep z vzmetjo, razlikuje pa se samo
v tem, da je fiksiran s pomodjo dveh kamnov sas tor
vijaka =be Iz navedenega izvira zakljucek: element,
ki naj twori éetrto prilefno tofko, moramo samo pri-
sloniti na obdelovanec, nato pa ga zanesljive vpeti
v prefnd smerd.

12, Qdvod ostrutkov oziroma odrezkov.

Najpogosteje se pojavljajo tefave z odvajanjemn
odrezkov pri vrialnih pripravah za vrtanje v veé rav-
ninah, ki so grajene v obliki zabojev. Pri takih pri-
pravah zasnujemo v kotih, kjer se plodfe stikajo,
izreze, shkozi katere lahko po izpetju obdelovanca s
pomotjo stisnjenega zraka Epihujemo odrezke. Na
skici 25 vidimo, kako lahko oblikujemo ploite vrialne
priprave, da dobimo potrebne izreze. Posebno je treba
paziti, da go izrezi dovol] veliki pri vrtanju jeklenega
obdelovanca, kjer nastajajo proini in dolgl spiralni
odrezki. V takih primerih je najboljfe, ée vrtalne pufe
popolnoma priblifamo obdelovancu, da take wvetino
odrezlkov  skosnje odvajamo na plano. Pri vrtanju
litega Zeleza je to destl enostavnejde, ker lahko izpihu-
jemo zdrobljene odrezke brez vsakih tedaw.

13, Nastavljanje in omejitve giba pri orodjfu.

Pri vritalnih in rezgkalnih pripravah moramo za-
snovati tudi trde ploskve za nastavljanje orodia. Da
se pri nastavljanju ne kvarl obfutljivo in drago orodje,
umikamo omenjene trde ploskve priblifno Smm za
rezkano povréino ter si pri nastavljanju pomagamo
z merilnimi kladicami enake mere. Tak primer je
viden na skiei 22 pod oznako =i«

Kolikor so pri dolofenih wvrtalnih operacijah za-
mifljene natanko dolofene uglobine ali pa je potrebna
{ofna globina izvrtine, tedaj opremljamo orodje z na-
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stavnim obrofem, ki zadene ob vrtalno pufo, ko je do-
sefena nameravana globina, V skrajnih primerih, kjer
je potrebna izredna tofnost (le nekaj stotink mili-
metra), moramo vrtalno orodje opremiti z navojnim
nastavnim obroftem, ki ima na obodu mikrometrsko
razrdelbo (100 razdelb pri vzponu navoeja 1 mm) Pri
temn pa mora nastavnl obrod zadetl neposredno na plo-
skev obdelovanes, od katere je podana globina,

14, Pripravljanje tefjih ulitkov za obdelave na progi

Omenil sem e, da pomeni prva delovna stopnia
pri obdelavi tedjih, po obliki zahtevnejiih ulitkow,
kakor karterja motorja, bloka valjev, okrova menjal=
nika ali diferenciala itd., v serijski proizvodnji pered
problem.

Ulitek, ki ga doslavlja livarna podjetju, je ne-
obfiften. Za obdelave ga je treba temeljito pripraviti.
Po #Zarjenju otistimo ulitek mehanifno vseh krast.
Prayv tako moramo odstraniti ves zapedeni pesek v no-
tranjosti kakor tudi ostanke jedrnega peska iz tefe
dostopnih slepih votlin, To je zelo wvaino, ker pesck
pozneje pri delovanju apgregata odpada in unifuje
precizno  obdelane ter obfuiljive pogonske elemente.
Za tem pride na vrsto lufenje cziroma kuhanje ulitka
v raztopini sode, pri Cemer se stope zadnji ostanki
nedistode, Po sufenju moramo surovee e peskati.
Peskanje je postopek, pri katerem brizgamo s pomoéjo
poscbhnih brizgalk kremenov ali pa jeklen pesck na
surovce. ki jih pri tem obrafarmo na vse strani. Glede
na wvelikost in oblike suroveey imamo na izbiro raz-
litne gradacije peska. Po peskanju surovee dobro oire-
semo na vibracijski mizi ali pa 5 pomoéjo rotnih
pnevmatifnih wvibratorjev, nakar ga dobro izpihamo
5 stisnjenim zrakom. Tako pripravljen surovec sc po-
tem obarva, najprej v eeloti s tanko, vendar kvali-
tetno osnovno barvo, najbolie s potaplianjem. Po
osufenju s¢ notranjost po poilrebi obarva s specialno
barvo, ki ni dovzetna za olje. Z barvanjem surovcev
doselemo neprimerno lepde delo v obdelovalnicah,
ker mnogo laZe odstranjujemo odrezke in prah, ki
52 nabirajo v nofranjostl. Tako nekako poieka samo
fifdenje surovea, ki se mora v rednih odnosih dobavi-
teljev do projizvednega podjetia opravljati — razen
barvanja — Ze v livarni ozir. kovaénici.

Zelo odgovarno delo sprejemne kontrole v pro-
irvodnem podietiu je med drugim tudi kontrola oblike
pri suroveih, To pa v danih primerih ni tako enostavno
in zato je pri tefjih in po obliki zahtevnejiih su-
roveih neogibno potrebnoe zarisovanje, V lakem pri-
meru se zarife vaak posamezni kos in pri tem ugotovi,
ali ima na vseh mestih za obdelavo potreben dodatek.
Tako zarisani surovec pride na prvo delovno stop=
njo mehaniéne obdelave, pri femer se za pravilno
naravoavanje prl vpenjanju posluifujemo risov spre-
jemne kontrole. Nadin zarisovanja in naravnavanja po
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risih je vsckakor zamuden, drag in zastarel, vendar
se ga v naiih razmerah 3¢ pogostoma poslufujemo.
Naprednejia industrija pozna dosti hitrejii in obenem
tudi cenejii nadin kontrole in hkraine priprave treh
stalnih izhodiZtnih tofk za obdelavo. Fozlufujejo se
kontrolnih priprav, grajenih v obliki zaboja, Cigar
pokrov je privzdignjen in sluifl kot vrialna plodta.
Skica 26 shematitno kaZe primer takegn kontrolnega
zaboja za pripravo surovea @ma  karter  motorja.
Surovec se vieZi v zaboj ter nato naravnava z vijak!
sae, ki s0 zato namesSten] v vseh Stivith stenah in na
dnu zaboja. Za vse funkcijsko vaine pozicije surovca
so nameifeni kontrolni trni =be, ki se kontujejo v
ohliki polokrogle lopatice iz trde jeklene plotevine in
leZijo v trdih pufah. Le-te lahko pribliZujemo surovcu
in z wrienjem ugotavljamo potreben dodatelk ozir.
dirino mesa. Zarvadi potrebne preglednosti ima iz plo3E
gvarjeni zaboj v stenah in pokrova ter na dnu vedje
stevilo izrezov. Ko smo & pomo&jo izravnalnih vijakov
in kontrolnih traoy pravilno naravnali surovee, na-
mestimo na zaboj pokrov :c«, éigar poloZaj je odrejen
z dvema zaustavnima fepoma »d« Pokrov je oprem-
ljen na mestih, kKjer je tehnolog doloéil stalne izho-
diffne tofke obdelovanca, s tremi trdimi vrtalnimi
pufami ses. S posebnim, za 1o dolofenim orodjem, ki
j&¢ opremljenc z nastavnim  obrofem, vrtamo ndto
skozi pufe tri enake uglobine. 5 pomofjo menjalnih
pus pa vrtamo in razvrtamo na dveh uglobinah Se
zaustavne [zvriine, Taks sta oba kosn enaka, priprav-
liena za obdelavo izhodifféne povrdine v prvi delovni
stopnji na navadni obdelovalni progi ali pa na te-
kofem traku, ne da bi se bilo treba bati, da pojde
cbdelovanec zaradi slabega naravnavanja med iz-
medek.
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FOPRAVEK: V prvem delu istega &lanka se mora glasiti na strani 73 (SV 1855—3) v levem stolptu v 8.
vrsti od spodaj: =z ogrodjem pripraves (in ne: z orodjem priprave) ter v desnem stolpeu v 20 wvrsti od

spodaj:

»Aktivna firing o= (in ne: Aktivna vigina a).




