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Brosiir kasitleb monede NSV Liidu tehaste kogemusi metalli-
loikepinkide ja sepapresside moderniseerimise ja tdiustamise
alal. Koostamisel on kasutatud vennasvabariikide teadusliku
uurimise ja projekteerimise organisatsioonide informatsiooni-
materjale. Esitatud téopinkide iiksikute solmede moderniseerimise
konstruktiivsed lahendused on juurutatud tootmisse ning eks-
pluatatsioonis kontrollitud.

Brosiiiir on méeldud abimaterjaliks seadmete moderniseeri-
mise ja remondiga tegelevatele masinaehitustehaste insener-
tehnilistele tootajatele.
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UNIVERSAALTREIPINGI 1A62 JA REVOLVER-
TREIPINGI 1K36 MODERNISEERIMINE

I. V. OPATSANSK],
Frunze nimelise Pollumajandusliku Masinaehitustehase
tehnilise biiroo juhataja

Universaaltreipingi moderniseerimine. Universaaltrei-
pinki 1A62 on viga kerge iimber seadistada kopeertreimi-
seks. Selleks tuleb téopink varustada hiidrokopeersupordiga
IC-1.

Selline t66pingi moderniseerimine suurendab tunduvalt
tooviljakust eriti abiaegade, nagu ldoiketera eemale- ja juurde-

| viimise aja ning téodeldava pinna {ihelt astmelt teisele iile-

mineku aja lithendamise arvel, samuti detaili mootmiste
arvu vdhendamise arvel, kuna on kiillaldane kontrollida
ainult esimest astet, et oleks tédpselt kinni peetud teistest
mootmetest vastavalt kopeeri kujule. Peale selle on t66 vé-
hem vésitav, mistottu to6lise t66voime ja seega ka tema too-
viljakus touseb.

Pooratava supordi asemele iilesseatud hiidrosuport avar-
dab t66pingi tehnoloogilisi voimalusi mérgatavalt ja voimal-
dab teha mitmesuguseid kopeerimistdid tsentrites ning pad-
runis, nagu niiteks astmeliste pindade, fassongotspindade
ming véliste ja sisemiste kooniliste, sfdériliste ja fassong-
pindade kopeerimist.

Vorreldes varem kasutusel olnud hiidrosupordiga KCT-1,
on hiidrosupordi I'C-1 eeliseks standardne meljapositsiooni-
line 16iketerahoidja, mida voib supordilt maha vottes iimber
paigutada ja seega teostada jadmedat voi puhast kopeert6ot-
lemist, keerme 16ikamist tera tagasiviimisega kopeeri moééda
iga ldbimise 16pul ning valmistoote ldikamist.

Pooratavat terahoidjat on voimalik kasutada hiidrosu-
pordi eesmise asetuse ja pingi tsentrite teljega paralleelselt
ujuva kopeerseadme (joon. 1) tdttu. Erinevalt levinud ehi-
tusviisist, kusjuures kopeeri pruss on kinnitatud aluse kiilge,
kinnitatakse I'C-1 pruss / pingi poiksupordi 3 kiilge keera-
tud kronsteiniga 2.

Prussi pikinihkumist vélditakse aluse eesmise prisma
peale kinnitatud kronsteini 5 liuguriga 4. Ujuva kopeer-
seadme isedrasuseks on see, et tera ristliikumisel (tema ase-
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Joon. 1. Pingile 1A62 iilesseatud hiidrokopeersupordi-TC-1 {ildvaade

tamisel laastu v&tmiseks) hiidrosondi 7 nuga 6 liigub koos
kopeeriga 8, kusjuures hiidrosupordiga pingi tdétamine ei
erine millegi poolest hiidrosupordita pingi toctamisest. See
voimaldab kasutada moderniseeritud pinki ka ilma kopeerita
toode jaoks. Vajaduse korral voib hiidrosupordi pingilt maha
votta ja asendada tavalise supordiga. Selleks kulub umbes
kolm minutit.

Supordi eesmise asetuse ja ujuva kopeeri tottu kindlus-
tab I'C-1 konstruktsioon treiali pohitoovotete sédilitamist,
sealhulgas ka tera mootu seadmine pdikkruvi limbi jargi.
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Hiidrosupordi juurde- ja eemaleviimise juhtimine (eks-
tsentriku 9 podéramisega) ning kopeeri asendi reguleerimine
pikisuunas limbi /0 po6ramisega toimub teenindamise muga-
vuse eesmdrgil pingi esikiiljelt.

Hiidrokopeersuport I'C-1 t6otab ithekoordinaadilise ko-
peerimise skeemi jérgi piki- voi ristettenihkega. Automaat-
set pikiettenihet kasutatakse otspindade tootlemisel.

Automaatse pikiettenihke tagab treimise ajal supordi
ristettenihet jélgiv siisteem, mis kordab hiidrosondi noa tee-
konda kopeeril. T66tlemise tdpsus hiidrokopeersupordi I'C-1
abil vastab nduetele. Hiidrosondi tundlikkus kopeeri moot-
mete muudatustele moodustab pikikopeerimisel: 0,05 mm
lébimoodu jargi, 0,1 mm pikkuse jérgi; otspindade kopeeri-
misel: 0,1—0,15 mm l&bim&odu jérgi, 0,1 —0,15 mm pikkuse
jargi. Hidrokopeerimine on parem mehaanilisest kopeeri-
misest selle poolest, et hiidrokopeer ei vota vastu 16ikejoudu-
sid, olles koormatud ainult hiidrosondi védikese vedru jouga.

Hiidrokopeersupordi I'C-1 pohiandmed

Hudrosuperdiikatk. . Ll o - el e 50 mm
Silindri telje ja tsentrite telje vaheline nurk . 60—30°
Loiketera juurdeviimise kiirus hiidrosupordiga 700 mm/min.
Loiketera eemaleviimise kiirus hiidrosupordiga 2000 mm/min.
Kelgu maksimaalne nihkumiskiirus (treimisel)

modda pikijuhtijaid hiidrosupordi abil (piki-

eetemhe)> v LRt s LIRSS, T ) 750 mm/min.
Toodeldavate detailide maksimaalne 14bimoot
supordi kohal ReT TSR SRR AT N T o 210 mm
Maksimaalne kopeerimist voimaldav 1abimoot 180 mm
Detaili kopeeritava osa maksimaalne pikkus . 500 mm
Pinnapuhtus olenevalt t66tlemise reziimist kuni T/5/ 6
4
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Joon. 2. Hiidrokopeersupordi I'C-1 skeem:
1 — kopeer; 2 — sond; 3 — hiidrauliline silinder; 4 —
téodeldav detail; 5 — filter; 6 — kaitseklapp; 7 — pump;
8 — torn; 9 — Kkiiresti vahetatav seib; 10 — mutter



Pikendatud aluse ja prussi puhul vdib téddelda detaile
pikkusega iile 500 mm.

Hiidraulilise kopeerseadme pohiosad on jargmised: hiid-
rauliline jélgiv siisteem (joon. 2), mis koosneb hiidraulilisest
pumbast 7, kaitseklapist 6, filtrist 5, hiidraulilisest silindrist
3 ja hiidraulilisest sondist 2; kopeerimissuport, mis koosneb
pooratavast osast // (vt. joon. 7), Kopeerimissupordist /2
koos juhtijatega, pooratavast loiketerahoidjast /3; eesmine
kopeerseade; hiidrauliline paak koos pumba, 1kW &irikelekt-
rimootori, manomeetri ja tditefiltriga.

Detailide to6tlemine moderniseeritud t66pingi 1A62 abil.
Uheks tdhtsamaks tingimuseks kooniliste hammasrataste
valmistamisel on tédpne Kkinnipidamine hammasratta pohi-
moodtmetest (joon. 3): algkoonuse (a), peade koonuse (b), tii-
vede koonuse (c¢) kaldenurkadest ja montaaZimodtmest (d).

Etteantud mootmetest vdikesel korvalekaldumisel muu-
tub kooniliste hammasrataste hambumine ebadigeks, kuna
paaris tootavate hammasrataste hambad ei puutu kokku kogu
t606pinna ulatuses, millega kaasneb hammasrataste Kkiire
kulumine ja murdumine.

Ulalloetletud moGtmete saamise tdpsus oleneb treimise
tapsusest.

Hammasrattaid tépselt valmistada ja tootlikkust tdsta
on voimalik hiidrokopeersupordiga I'C-1 varustatud pingi
1A62 kasutusele votmisega.
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Joon. 3. Hiidrokopeersupordi I'C-1 abil t6ddeldav koeniline hammasratas,
hammaste arvuga z = 20



Hiidrosupordiga toodeldavate detailide -toorikute ldbi-
moodu toéotlemisvaru peab olema 3—4 mm piirides. Suu-
rema tootlemisvaruga detaile tuleb eelnevalt treida spetsi-
aalselt kinnitatud koorimispinkidel.

Valmistatavate detailide védikeste partiide korral voib
koorida ka hiidrosupordiga varustatud pingil. Sisepindade
to6tlemisvarude suurus on samuti 3—4 mm. Kooniliste ham-
masrataste toorikud (vt. joon. 3) stantsitakse, mis ei taga
tootlemisvaru kummalegi poolele. Koonmilisi pindu ei ole
vaja koorida, kuna hammasratta koonus té6deldakse kahe
siirdega kopeeri jargi. Tootlemisel asetatakse detail pingi
spindlile kinnitatud kiilusoontega tornile &8 (joon. 2)- ja
tommatakse kinni kiiresti mahavoetava seibiga 9 varustatud
mutri /0 abil.

Pérast detaili kinnitamist tornile seatakse kopeeriga
pruss  (joon. 1) tédpselt pikisuunas vajalikku asendisse limbi
10 abil ja kinnitatakse nihkumise véltimiseks kruviga I14.
Supordi ristettenihkekruvi abil asetatakse 1diketera hammas-
ratta vajaliku (minimaalse) 14bimoodu peale ja liilitatakse
sisse ettenihketigu. Hiidrosond, libisedes kopeeri kontuuril,
sunnib hiidrosiisteemi kaudu supordit koos ldiketeraga ko-
peerima kopeeri profiili toodeldavale pinnale.

Kui detaili vajalik pind on téodeldud, poorab suport
automaatselt ekstsentrikut ja eemaldab ldiketera toodelda-
valt detaililt. Koonuse tootlemise tdpsus moodustab 0,05
kuni 0,08 mm, mis rahuldab kooniliste hammasrataste val-
mistamise tehnilisi noudeid.

Koguja-pressi sidumisaparaadi digeks tootamiseks peab
solmesiduja konksu t6oosal olema kindel profiil (joon. 4).
Seda detaili hakati valmistama hiidrosupordiga - varustatud
pingil 1A62.
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Joon. 4. S6lmesiduja konks.
Kontuur A — kuju, mille jirgi konks eelnevalt té6deldakse



Nimetatud detaili toorikuks on varras ldbiméoduga
26 mm, mis treitakse eelnevalt kontuuri A jargi (joon. 4)
koorimispingil.

Seejédrel toodeldakse fassongkoonus {iithe kinnitusega,
kasutades supordit I'C-1, kusjuures detail on kolmepakilisse
padrunisse kinnitatud kuni 16puni. Nii koonilised hammas-
rattad kui ka sdlmesiduja konksud toodeldakse parempoolse
loiketeraga.

Toote profiili moonutamise véltimiseks tuleb loiketerad
asetada tédpselt tsentri jdrgi. Kui tera ei ole paigutatud
tsentri jérgi, erinevad toote astmete vahed kopeeri astmete
vahedest ja iikski 14bimdot (peale esimese, mille jargi hdé-
lestati) ei vasta joonisel antud md&6tmetele.

Mittejdikade vollide tootiemisel soovitatakse loiketera
paigutada 2—2,5 mm tsentrist korgemale, kuid sel puhul
peab kopeeri profiili korrigecrima vahede suuruse jargi.

Perpendikulaarse otspinna saamiseks otste kopeerimisel
seatakse loiketera ldikeserv toote otspinna suhtes 2—3°
nurga alla. Hiidrokopeerimisel méérab loiketera valjaulatuse
astmete vahe suurus, mis on 30—45 mm piirides. i

LoikereZiimide valimisel ‘tuleb juhinduda kehtivatest
normatiividest. Maksimaalne ettenihe puhtal tootlemisel ei
tohi iiletada 750 mm/min. otste lagunemise véltimiseks. Koo-
rimisel voib ettenihet suurendada.

Kirjeldatud juhtudel on ldikereZiimid jargmised kooni-
liste hammasrataste toé6tlemisel: V — 95 mm/min; S —
0,4 mm poordele (jamedal 1dbimisel); S — 0,2 mm poéordele
(puhtal ldbimisel); solmesiduja konksu toodtlemisel V —
80 mm/min.; S — 0,3 mm pdordele.

Treipinkide 1A62 varustamine hiidrokopeersupordiga
I'C-1 suurendas tooviljakust kooniliste hammasrataste val-
mistamisel 4 korda, s6lmesiduja konksude valmistamisel
5 korda ning tiihtlasi paranes tunduvalt kvaliteet. Eriti tdht-
saks eeliseks seejuures on asjaolu, et moderniseeritud trei-
pinkidel voivad té6tada madalama kategooria treialid.

Universaalseid kallihinnalisi seadmeid v&ib asendada
laialt levinud lihtsamate seadmetega, moderniseerides meid
teatud kindlate detailide tootlemiseks.

Selline moderniseerimine voéimaldab tunduvalt vdhen-
dada amortisatsioonikulusid ja vabastada universaalseid
seadmeid teisteks eesmérkideks; kasutada seadmeid, mida
harva rakendatakse tootmisse; tosta tooviljakust ning sama-
aegselt parandada kvaliteeti; 1dbi viia moderniseeritud sead-
metega operatsioone, mida varem teostati mitut liiki sead-
metega. ;
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Revolvertreipinkide 1K36 moderniseerimine
kogujapressi suure gabariidiga detailide tootlemiseks

Vianda tootlemisel (joon. 5) on vajalik 60A; 1abimooduga
ava ja 80A; ldbim6dduga ava teljelisus hoida piirides —
0,3 mm, 100 mm pikkuse kohta. Selle ndude mittetditmine
rikub védnt-kepsu pohigrupi normaalset t66tamist, mille taga-
jarjel masina tooiga jérsult langeb. Seepérast, peale kepsu
avade esialgset puurimist ja iilepuurimist radiaalpuurpingil
255, treiti meed 10plikult universaalsel sisetreipingil iithe
kinnituse jooksul. Kuigi avade sisetreimisel tootasid korge
kvalifikatsiooniga treialid, oli nende operatsioonide tootlik-
kus védga madal, sest detaili 6igeks valmistamiseks oli tarvis
keps vdga tdpselt asetada sisetreipingi lauale ning kinni
pidada ava telgede perpendikulaarsusest detailide B ja C
otstega. Detailid kinnitati pingi laua kiilge kruviklambriga.

Vinda tootlemine universaaltreipingi plaanseibil oli vdi-
matu detaili avade telgede suure kauguse ja olemasolevate
pinkide tsentrite vdikse korguse tottu.

Vinda tootlemiseks moderniseeriti Alapajevski T66-
pingitehase revolverpink 1K36 jargmiselt:

Pingi revolverpeale ! (vt. joon. 5) asetati p6éramise
seade 2, mis poorleb revolverpea iihte pesasse kinnitatud
teljel 3.

Pingi spindli telje ja seadme pooérdetelje paralleelsuse
rikkumise véltimiseks on seadme ja revolverpea puutepin-
dade vahele jdetud minimaalne 16tk kuni 0,05 mm piirides.
Seade fikseeritakse kahes asendis (avade sisetreimisel) pe-
sasse 5 paigutatud fiksaatoriga 4. Seadme p6éoramisel viiakse
kéepidemele 6 vajutamisega fiksaator seadme aluse pesast
vdlja ja seade poordub vabalt wvastasasendisse. Fiksaator
libiseb mo6da seadme pinda. Seadme ja fiksaatori pesade
ithtelangemisel fikseeritakse seade selles asendis vedru 7
toimel. Toodeldav detail asetatakse freesitud kiilgpindadega,
mille korguste vahe on 11 = 0,5 mm, detaili tootlemisel
1dikeriista vdljumiseks avadega varustatud tugipindadele 8.
Viénda kiilgnihkumine fikseeritakse alumise liikumatu pris-
maga 9 ja kruviklambriga /1 pingutatud liikuva prismaga 10.

Viéant kinnitatakse pneumaatilise kinnitusseadeldise abil.
Viimane koosneb pneumaatilisest silindrist kolviga 12, mis
on kinnitatud varda 13 revolverpea otsa. Varras 14bib seadel-
dise 0onsat telge. Seadeldise juurde kuuluvad veel klamb-
rid /4 ja lukustavad vardad 15.

Vibreerimise védltimiseks 16ikamisel kinnitatakse seadel-
dis tdiendavalt revolverpea kiilge teise pneumaatilise kinni-
tusseadeldise abil. Pneumaatilise kinnitussilindri /6 joud
antakse seadeldisele edasi varda /7, revolverpeas asuva kahe

9



Vaade suunas 4

7

i ]
Ji]

9

/

1

k-

Joon. 5. Revolvertreipink 1K36:

1 — revolverpea; 2 — poordeseadeldis; 3 — telg; 4 — fiksaator; 5 — fiksaatori
pesa; 6 — fiksaatori kdepide; 7 — fiksaatori vedru; 8 — tugipinnad; 9 — liiku-
matu prisma; 10 — liikuv prisma; 11 — kruviklamber; 12 — silinder kolviga; 13 —
varras; 14 — klamber; 15 — lukustusvardad; 16 — silinder kolviga; 17 — varras;
18 — kahe olaga kang; 19 — klambrid; 20 — kéepide; 21 — ohukraan; 22 —
voolikud; 23 — stutsid; 24 — torn; 25 — loiketera; 26 — pneumaatiline padrun;
27 — pneumaatiline kinnitusseade
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olaga kangi /8 ja klambrite 19 kaudu. Detaili ja seadeldise
kinnipigistamine v6i vabastamine toimub iiheaegselt 6hu-
kraani 21 kdepideme 20 pooramisega. Ohukraan on voolikute
22 kaudu iihendatud pneumaatiliste silindritega.

Avade puurimisel ja treimisel ei saa laastud vabalt lan-
geda, jddvad peatuma avades ja, sattudes puuri vdi tera alla,
kutsuvad esile 16ikeriista kiirendatud kulumist ning alanda-
vad pinna tootlemise puhtust. Laastude eemaldamiseks ava-
dest juhitakse viimastesse voolikute ja stutserite 23 kaudu
surudhu juga.

Viédnda avade tootlemiseks kasutatakse jargmisi 16ike-
riistu: puur @ 40 mm, esimene puur @& 55 mm, esimene puur
© 75 mm, torn 24 sissepandud ldiketeraga 25. Loikeriistad
pigistatakse kinni kiirtoimega pneumaatilises padrunis 26,
mis liilitatakse toosse samuti pneumaatilise kinnitusseadel-
dise 27 poolt.

Kattega ristsupordit detailide tootlemisel ei kasutata.
Et ristsuport ei segaks to6tamist, seatakse see #ddrmisesse
vasakusse asendisse, nagu on ndidatud joonisel 5.

Revolverpea supordi ettenihe detailide tédtlemisel on
mehaaniline — pingi kdiguvollilt. Loikeriista vastupidavuse
suurendamiseks kasutatakse pingil emulsioonjahutust.

Teine revolvertreipink 1K36 moderniseeriti koguja-
pressi peaiilekandekasti tootlemiseks. Pingilt voeti maha
revolverpea ja viimase asemele pandi (joon. 6) seadeldis /
toodeldava detaili 2 asetamiseks ja kinnitamiseks.

Sellel pingil treitakse {ihe siirdega itheaegselt ava
123 C; kuni @ 119,8 mm, ava 125 C; kuni 124,8 mm ja 15i-
gatakse ots mootu 434 mm. Seda tootlemist saab teha iihe

rs, 1250,
®1200;

Joon. 6. Seadeldis koguja-pressi peaiilekandekasti t66tlemiseks:
1 — seadeldis; 2 — toodeldav detail; 3 — torn; 4 — senkpuur;
5 — senkpuur; 6 ja 7 — idikeseib
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siirdega kombineeritud ldikeriista abil, mis koosneb tornist
3, senkpuurist 4 @ 119,8 mm, senkpuurist 5 @ 124,8 mm ja
sissepandavate teradega 3 loikeseibist 6. Toodeldava detaili
16plik moode saavutatakse spetsiaalsete kombineeritud 1oike-
riista otsa pandavate hooritsatega.

Nii sisetreimisel kui ka hooritsemisel kinnitatakse kom-
bineeritud l6ikeriist pingi spindlisse.

Varemalt, enne tootlemise iileviimist moderniseeritud
Iz)iirlgéle 1K36, toodeldi peaiilekandekasti kere sisetreipingil

30.

Revolvertreipinkide moderniseerimise toéttu vabanes
mainitud detailide t6otlemisel iiks radiaalpuurpink ja kolm
sisetreipinki. Kidesoleval ajal kasutatakse nende detailide
valmistamisel ainult kaht pinki 1K36 iithes vahetuses.

Kiiresti téotavate pneumaatiliste kinnitusseadeldiste ka-
sutamine vdhendas ké&sitsi teostatavaid operatsioone ja lii-
hendas abiaega. Toodetavate detailide kvaliteet paranes ning
tooviljakus suurenes 6 korda. Ainult kahe pingi 1K36 mo-
derniseerimine andis aastas majanduslikku’sddstu 7000 rbl.

TocypaperBensslii HayuHo-rexHHYyecknii Komurer Co-
Bera Munucrpop Kuprusckoit CCP. Urcturyr HayuHOo-Tex-
HuYecKod wuHpopmaumu. broarerens 1(13). @pymze 1959.
M. B. Onava"ckuit. MopepHH3alHsi TOKapHO-BUHTOPE3HOTO
craika 1A62 u TOKapHO-peBOAbBepHOro craHka 1K36.

TREIPINGI T-1 AUTOMATISEERIMINE
M. O. PEZIK

Masinaehitustehases automatiseeriti treipink T-1, millel
toodeldi kudumismasinate rongaid.

Sellel pingil toimub detailide paigaldamine, kinnitamine
ja mahavdtmine ning suporti ristliikumine pneumaatiliselt,
suporti pikiliikumine aga kopeeriva trumli abil. Uheaegselt
moderniseeriti pingi peaajam. Spindli maksimaalne po6orle-
miskiirus tosteti 600 poordelt 900 podordeni minutis.

Toorikud antakse ette automaatselt (joon. 1). Toorikud
kukuvad rennist 1dbi lahutaja 7 pilu B vastuvdétukorpuse 3
juhtplaadile 2 sel momendil, kui lahutaja asub tagumises
seisus.

Liikuv tsenter 4, mis on {thendatud pneumaatilise silind-
riga (joonisel 1 ei ole mdidatud), liikudes ette, annab tooriku
esimesele tsentrile 5 ja kinnitab ta. Seejuures lahutaja 1,
mis samuti on {ihendatud pneumaatiiise silindriga, liigub
edasi ja eraldab jargmise detaili.
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Joon. 1. Automatiseeritud treipingi T-1 kinnitusmehhanismi solm

<)l
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Magistraalist P-bat
Atmosfaari

Joon. 2. Automatiseeritud treipingi T-1 pneumaatika skeem

13



Pérast tootlemist nihkub liikuv tsenter tagasi ja vabas-
tab detaili, kuna mahavoétja 6, mis on keevitatud lahutaja
kiilge, votab valmis detaili esimeselt tsentrilt maha. Vedrud

7 toukavad valmis detaili liikuvalt tsentrilt dra ja detail ku-

kub alla. Automatiseeritud pingi iildskeem on né#idatud joo-
nisel 2. A

Pingi tootsiikkel on jargmine. Pérast ronga tootlemist
lilitab kopeerimistrumliga iithendatud ekstsentrik 7 jagaja 3
umber, mille tottu detail vabaneb ja tsenter 4 liigub pare-
male. Seejuures voolab magistraalist tulev 4—5-at surudhk
ldbi reduktsiooniklapi 5, manomeetri 6 ja jagaja 3 silindri
7 parempoolsesse ja silindri 8 vasakpoolsesse ossa.

Tootanud ohk védljub vastavalt samade silindrite vasa-
ilfcult ja paremalt poolt 14bi jaotusklapi 9 ning jagaja 3 atmos-
aari.

Silindri 7 parempoolsesse ossa tuleva suruéhu mojul
poorab silindri kolb hoobadesiisteemi kaudu kruvi 10, mis
muudab ristsupordi asendit, eemaldades 16iketera detaililt.

Samal ajal silindri 8 kolb liigub paremale, tommates
kaasa tsentrit 4 ja mahavéotjat /4 ning detail vabaneb.

Supordi vabak&digu 1opul liilitab ekstsentrik / jagaja 3
imber ja surudhk ldheb jaotusklapi 9 silindri 8 parempool-
sesse 0ssa; seejuures liigub tsenter 4 vasakule ja toukab jarg-
mise detaili to6tlemistsooni rihveldatud tsentrile 77, kus de-
tail surutakse tsentrite vahele kinni. Pérast seda satub suru-
ohk ldbi jaotusklapi silindri 7 vasakpoolsesse ossa.

Loiketera liigub ristsuunas detailini. Kopeerimistrummel
2, mis saab poéorlemise iilekandekastilt hammasrataste 72 ja
13 kaudu, paneb suporti liikuma pikisuunas, kusjuures toi-
mubki detaili t66tlemine.

Pérast 1oikeprotsessi 1oppemist kordub iilalkirjeldatud
tsiikkel uuesti samas jarjekorras.

Pingi T-1 suhteliselt lihtne automatiseerimine tostis
tema tootlikkust 30%, kuid too6lise tooviljakus suurenes
kaks korda (iiks to6line teenindab kaht pinki).

Detailide, nagu rongaste ja pukside suureseerialisel
to6tlemisel voib Kirjeldatud automatiseerimisviisi rakendada
vananenud konstruktsiooniga treipinkide juures, nagu mude-
Hd TB-1," T4, TB-1I,'TB-01, 161, CF, 161 A, 162 CIL
1615 A,;TB-15, TH-¥57ja 1K 617.

Automatiseerimine voib end tasuda ka viikeseerialisel
tootmisel, kui pingil téddeldavad roéngad ja .puksid oma
modtmetelt liiga ei erine.

'AaBHuuNpoeKkT mpu locmaase CCCP. SHUMC. Mo-
AEPHHM3alus METAaAAOPEXYIIUX CTAaHKOB. Beimyck 4(22).

LIBTH, Mocksa 1959. M. O. Ile3uk. ABTOMaTH3anusi TOKap-
HO-BHHTOPE3HOTO CTaHKa MoApeAn T-1.
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REVOLVERTREIPINGI 1338 AUTOMATISEERIMINE

Umarmaterjalist vollitiiiipi detailide seeriaviisilisel t66t-
lemisel revolvertreipingil 1338 toimub faaside mahavotmise
ja mahaldikamise operatsioon. Selliste pinkide kasutamiskoe-
fitsient ei iileta 30% suure ajakulu tottu kési- ja abioperat-
sioonidele, mis tingib toodlise kiire vésimise.

Tootlikkuse suurendamiseks, téotingimuste parandami-
seks ja mitme pingi iiheaegseks teenindamiseks tootas vilja
ja juurutas Moskva LihhatSovi-nimeline Autotehas pneumaa-
tilise autonratiseerimise siisteemi, mille kohaselt imarmater-
jali etteandmine, kinnitamine tsangpadrunisse ja detaili t66t-
lemine toimub automaatselt. -

Selleks asetati pingile kaks pneumaatilist silindrit koos
vajaliku pneumaatilise aparatuuriga ja suport kahe loike-
terahoidjaga (joon 3, a).

Umarmaterjali automaatseks etteandmiseks kuni toeni
on paigutatud silinder I; silindrivarras 2 on ithendatud krons-
teini 3 ja puksi 4 kaudu etteandetoruga 5, mille parempool-
sesse otsa on keerme abil kinnitatud etteandetsang 6.

Umarmaterjal antakse ette kuni toeni kronsteini 3 liiku-
misega. Rull 7 on ithendatud kronsteiniga 3; nendele on pai-
gutatud hoovad 8 ja 9 koos tugedega, milliseid juhitakse
pneumaatika kraaniga /0.

Umarmaterjali kinnitamiseks tsang-padrunisse on ette
niahtud kinnitusseade, mis koosneb pneumaatilisest silindrist
11 ja kinnitusmehhanismist.

Mehhanismis on kahe hoovaga liikumatu muhv 72, liikuv
muhv /4 ja kronstein 15. Viimane on kinnitatud kiirustekasti
tagaseina kiilge. Kronsteini teljele /6 on asetatud nurkhoob
olgadega 17 ja 18. Olg 17 on ithenduses liikuva muhviga 14,
dlg 18 aga pneumaatilise silindri 1/ vardaga 20.

Vardale 20 on kinnitatud ekstsentrik 27, mis liilitab
iimber pneumaatika kraani 22 varda edasi-tagasi liikumisel.

Suport (joon 3, b) on asetatud pingi alusele ja omab ees-
mise ja tagumise 1diketera hoidjaid 23 ja 24 ning kaht ko-
peerimisekstsentrikut 25 ja 26. Viimased on kinnitatud tigu-
ratta 28 vollile 27. Tigu 29 on asetatud pingi kdiguvdllile.
Kopeerimisekstsentrik 25 on iihendatud ldiketerahoidjaga 23
ja kopeerimisekstsentrik 26 ldiketerahoidjaga 24.

Vollile 27 on monteeritud jaotusketas 30 nelja liikuva
nukiga 31, 32, 33 ja 34. Tigu 29, pooreldes koos pingi kaigu-
volliga, paneb tiguratta 28 kaudu poorlema jaotusketta 30
ja selle kiilge kinnitatud neli nukki ning samuti kopeerimis-
ekstsentrikud 25 ja 26, mis antud tsiikli jargi juhivad 1oike-
terahoidjaid 23 ja 24.
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Joon. 3. Automatiseeritud revolvertreipink 1338 {imarmaterjali to6tlemiseks:
a — iildvaade; b — pneumaatika skeem
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Jaotusketta nukid 31, 32, 33 ja 34 liilitavad timber pneu-
maatika kraane 35 ja 36 vastavalt antud tsiiklile, juhtides
surudhku, mis tuleb tehase magistraalist, etteande ja iimar-
materjali kinnitamise pneumaatilistesse silindritesse.

Tsiikli alguses (vt. joon. 3, b) asub silindri 7/ kolb vasa-
kul ja kang 9 surub klappide N ja M plunZeritele. Silindri
11 kolb asub iilalasendis ja ekstsentrik 2/ surub klappide
L ja K plunZeritele, kusjuures iimarmaterjal on lahti ja suport
on viidud tagasi.

Sel ajal nukk 37/ avab klapi 35 ja magistraalist 14bi klapi
35 ning avatud klapi K tulev ohk juhitakse silindri / vasa-
kusse ossa, mille tagajirjel kolb koos kolvivardaga liigub
paremale, andes iimarmaterjali toeni 37 (vt. joon. 3, a), mis
on asetatud revolverpeasse.

Ohk silindri / paremalt poolelt (vt. joon 3, b) valjub ldbi
avatud klapi L atmosféddri. Kang 9 eemaldub klappidelt N
ja M ning need sulguvad.

Silindri 7 kolvik&digu 16pul nukk 32 avab klapi 36 ja
magistraalist juhitakse 6hk klappide A ja I juurde. Et vii-
mased on suletud, siis 6hk edasi ei pdése. Kui iimarmaterjal
on ette antud toeni, surub kang 8 klappide H ja 7 plunZeri-
tele, ohk laheb klapi A kaudu silindri /7 tilemisse ossa ja
selle kolb laskub alla.

Alumises osas olev ohk véljub 1dbi avatud klapi 7 atmos-
faari. Silindri /1 kolb, liikudes alla, haarab timarmaterjali
ja suport hakkab liikuma edasi, t66deldes detaili.

Samal ajal ekstsentrik 2/ avab klapid G ja F ja nukk 33
klapi 35, ning 6hk 1&4bi klappide 35 ja E suunatakse silindri /
parempoolsesse ossa. Silindri kolvivarras liigub vasakule,
aga ohk vasakust poolest védljub 1&bi avatud klapi G atmos-
faari. !

Silindri 7 kolvikdigu 16pul avab hoob 9 klapid N ja M.
Kui detaili t66tlemine on 1oppenud ja suport ldheb tagu-
misse asendisse, avab nukk 34 klapi 36 ja ldbi selle klapi ja
klapi M ldheb ohk silindri 7/ alumisse ossa, mille kolvi var-
ras iiles liikudes vabastab iimarmaterjali.

Silindri 17 iilaosast vdljub 6hk avatud klapi N kaudu
atmosfdidri. Seejuures ekstsentrik 27/ avab uuesti klapid L
ja K, nukk 37 aga avab klapi 35 ning tsiikkel kordub.

Pingile monteeritud sdlmed on nididanud oma tookind-
lust pikaajalise ekspluatatsiooni kestel.

Pingi tootlikkus tousis 30% ja tooviljakus suurenes
kaks korda.

TRU Reamatukogy




Vollitiitipi detailide seerialisel tootlemisel timarmater-
jalist voib iilalkirjeldatud revolvertreipingi automatiseeri-
mist soovitada jargmiste pingitiilipide juures: 1318, 1325,
111326, 1336M ja samuti pinkidele firma «Pittler» mudelid
LIPA-I, LIPA-II APA ning pinkidele firma <«Gildemeisters.

I'raBauunpoekt npu l'ociaane CCCP. SQHUMC. Moaep-
HU3alMs MeTaAAOPEeXYIIUX CTAHKOB. Bemyck 4 (22). LIBTHU.
Mocksa 1959. ABToMaTH3alMs TOKAapHO-PEBOALBEPHOIO
craHKa Moapean 1338

HORISONTAALFREESPINGI Tr-2 MODERNISEERIMINE

Uhes masinaehituse tehases moderniseeriti horisontaal-
freespink TI-2, mis automaatpingina omab pneumaatilise
juhtimise ja erimeetodil komando tditmise kontrolli.

Pingile (joon. 1) on tdiendavalt paigutatud: kinnitus-
seade /, laadimisseade 2, kiirendatud {mberpaigutamise
mehhanism 3, loppliilitite plokk 4 ja pneumaatiliste klap-
pide plokk 5.

Kinnitusseade. Pneumaatiliste klappide plokist (vt. 1k. 23)
antakse 6hk toru / kaudu (joon. 2), mis on ithendatud klapi 2
ruumiga A, ja toru 3 kaudu silindri 4 parempoolsesse ossa,
kusjuures varda 5 ja siibri 6 abil toimub toorikute etteand-
mine magasinist B kinnitusseadmele. Siiber 6 on {iheaegselt
ka magasinis olevate detailide eraldajaks. Toorik toetub eel-
nevalt sérmele 7, mis tagab tema seadmist korguse jargi.
Esialgsel seadmisel toimib toorik vardale 8, mis avab klapi 2
ja hoob 9 surub loppliilitile /0. Selle tagajarjel antakse iihe-
aegselt kaks komandot:

a) ohu andmiseks toru 7/ kaudu silindri /2 parempool-
sesse ossa detaili 16plikuks kinnitamiseks;

b) elektrimootori toiteahela sulgemiseks, mis paneb lii-
kuma pingi té6laua.

Tootlemise 1opul liilitatakse iimber pneumoklapp 2 ja
ohk ldheb niiiid silindrite 4 ja 12 vasakpoolsetesse ruumi-
desse. Vabanenud detail voetakse siibri 6 hamba abil sormelt
7 maha ja ta kukub renni /3 kaudu vastuvotutaarasse.

Toolaua kiirendatud iimberpaigutamine. T66laua kiiren-
datud timberpaigutamise mehhanism (joon. 3) kinnitatakse
vahetult pingi toolaua kiilge ja ithendatakse volli / abil
kidigukruviga 2. Kiirendatud liikumine toimub kiilrihmiile-
kande 3 abil spetsiaalse elektrimootoriga 4.

18
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Veetav rihmaratas 5 on kinnitatud vollile 7, mis poorleb
radiaalkuullaagritel 6, viimased on asetatud kronsteini 7 kor-
pusesse. Seega on pingi kdigukruvi vabastatud radiaalkoor-
musest. Rihmade pingutamiseks pooratakse plaati 8 koos
elektrimootoriga timber telje 9. Rihmarataste vahetamisega
voib kiirendatud kdiku muuta 3 kuni 8 m/min. piirides.
Toolaua kiirendatud timberpaigutamine edasi ja tagasi toi-
mub elektrimootori reverseerimisega.

Loppliilitite plokk. Loppliilitid (joon. 4 ja 5) monteeri-
takse eraldi karpi, mis on paigutatud konsooli ristsuunaja-
tele. Samasse karpi on paigutatud toédettenihke muhvi
sisse- ja véljaliilitamise pneumosilinder 6.

To6o6laua kiilgsoone kiilge kinnitatakse nukid /0, millest
igaiiks mojub vastavale 16ppliilitile.

Umberliiliti / tagab téolaua ettenihke vdiljaliilitamise
tootlemise 19pul. Detaili vabanemine seadmes toimub kinni-
tusseadme pneumoklapi elektromagneti toiteahela katkesta-
mise tottu timberliilitiga 2. Umberliiliti 3 katkestab peaajami
toiteahela ja annab komando té6laua kiirendatud iimber-
paigutamiseks tagasi. Ohu saabumisel silindri 6 ruumi B lii-
gub kolb 7 vasakule, liilitades sisse iseliikuva tédettenihke

/f /ﬂ?/\ Gl

N
)

Joon. 4. Lopplilitite plokk
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Joon. 5. Loppliilitite plokk

muhvi. Silindri 6 ruumi B iihendamisel atmosféériga liigub
kolb 7 vedru 8§ mojul paremale ja lilitab vélja iseliikuva
todettenihke muhvi. Seejuures surub kolb 7 hoova 9 kaudu
loppliilitile 4, mis liilitab sisse kiirendatud tagasik&digu.

Loppliiliti 4 on plokeerivaks liilitiks." Ta suleb kiirenda-
tud tagasikdigu ahela ainult sei juhul, kui iseliikumise muhv
on vélja lillitatud. Toodlaua kiirendatud tagasikdigu peata-
mine ja tsiikli kordamine toimub 16ppliiliti 5 abil.

Pneumaatiliste klappide plokk. Plokk (joon. 6) kocsneb
kahest eraldi pnmeumaatilisest klapist, mis tootavad elekro-
magnetite mdjul. Uks nendest on kinnitusseadme juhtimi-
seks, teine tooettenihke muhvi sisse- ja véljaliilitamiseks.
Signaalid antakse elektromagnetitele vastavatelt 16ppliliti-
telt.

Elektromagneti 7 tootamisel tuleb 6hk iildisesse ruumi
A, kust ta ldheb edasi 14bi avatud klapi 2 ja stutseri 3 kinni-
tusseadme silindrisse. Samal ajal teine silindri ruum iihen-
datakse stutseri 4 ja avatud kilapi 5 kaudu atmosféériga. Ana-
loogiliselt té6tab klapp, mis liilitas sisse todettenihke muhvi.
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Joon. 6. Pneumaatiliste klappide plokk

Sellesse on tdiendavalt asetatud drossel 6, mille abil saab
reguleerida silindri varda liikumiskiirust.

Pingi tootamise kirjeldus. Enne pingi todlehakkamist
(joon. 7) tuleb tingimata sisse liilitada pakettliiliti pingi te-
gevusse rakendamiseks.

To6olaua ddrmises vasakpoolses asendis, mis vastab tsiikli
algusele, mojub nukk 4 loppliilitile 5KB.

Kaéivitusnupule vajutamisega suletakse kontaktide 3KB
abil ké&ivitaja /I ahel, mis jddb enda toitele ja teostab pea-
elektrimootori M, sisseliilitamist. Samal ajal hakkab normaal-
selt suletud kontaktide 2KB kaudu toole vaherelee 1PII, mis
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asub kinnitusseadmes ja toidab detailide kinnituse elektro-
magnetit 3. Kui detail on asetatud o6igesti (kontaktid 6KB
suletud) ja kinnitatud (kontaktid 6KB suletud), liilitab kaiviti
B sisse kiirendatud kédigu elektrimootori M,.

Too6laud liigub Kkiiresti paremale, kuni nukk 7 mdjub
1oppliilitile /KB. Seejuures liilitub sisse vaherelee 2PIT, mis
katkestab méolema elektrimootori M toiteahelad ja annab
pinge ettenihke-elektromagnetile 371, mis liilitab sisse
pneumoklapi ning 6hk 1dheb pneumosilindrisse; viimane liili-
tab sisse todettenihke muhvi. Pédrast t66tlemist vabaneb de-
tail nuki 2 survel liilitile 2KB. To66laua edasiliikumisel mo-
jub nukk 3 liilitile 3KB, mis liilitab vilja elektrimootori M,
ja vabastab voolu alt pooli 2PI1. Selle tagajérjel tooettenihe
16peb ja 14bi 4KB, kontaktide 2P/T ning ké&iviti B kaudu toi-
mub todlaua kiirendatud tagasiliikumine, kuna nukk 4 méo-
jub liilitile 5KB. ) j :

Algasendis luliti 5KB liilitab vélja elektrimootori M, ja
liillitab sisse kéiviti /7 ahela ning tsiitkkel kordub. Selleks et
tsiiklit katkestada, tuleb vélja liillitada tdosse rakendamise
pakettliiliti.

Ulalkirjeldatud pingi automatiseerimine lithendas abi-
aega 509%. Seda on soovitav rakendada masstoodanguga te-
hastes tdisnurkse ristloikega detailide t66tlemisel pikku-
sega kuni 100 mm ja sisemise avaga, mis voimaldab eelne-
vat baseerumist.

Teistsuguse detailide kuju puhul on tarvis ainult muuta
kinnitusseadet ja etteandemagasini ehitust.

MUHNCTEPCTBO CTAHKOCTPOUTEABHOW U MHCTPYMEHTAAb-
HOM npomeimaeHHOCTH CCCP. DQHUMC. MoaepHuU3alus Me-
TaAAOPEXYIUX cTaHKoB. Beimyck 8. LIBTU, Mocksa 1957.
MoaepH#u3aus ropu3oHTaABHO-(hpe3epHOro cranka TI-2.

HORISONTAALFREESPINGI Tr-2
KOHANDAMINE KIIRTOOTLEMISEKS

Uhes masinaehitustehases moderniseeriti konsoolfrees-
pink mudel TT-2 (joon. 8).

Moderniseerimine seisnes horisontaalfreespingi iimber-
tegemises kiirtootlemise vertikaalfreespingiks.

Pingi iilemise esiosa kiilge on monteeritud vertikaalne
spindelpea 1, mis kéitatakse vahetult juurdemonteeritud
elektrimootorilt 2 kiilrihma abil. See voimaldab anda spind-
lile 615 kuni 1250 podoret minutis.
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Lnne moderniseerimist

Joon. 8. Kiirtddtlemiseks kohandatud pingi Tr-2 iildvaade ;
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Pingi jdikuse suurendamiseks on konsool ja alus oma-
vahel iihendatud spetsiaalse raamiga 3. T66laua kiirendatud
edasi- ja tagasiliikumiseks on iiles seatud tédiendav elektri-
mootor 4.

Spindelpea

Vieertikaalse pea jidikuse suurendamiseks (joon. 9) voe-
takse spindli telje kaugus pingi esiseinast véimalikult mini-
maalne. Pea on’ kinnitatud vertikaalsetele juhtpindadele
kahekiilgse kiilu ja poltide abil. Spindel on alt toetatud
koonusrull-laagritega 1, milliseid saab reguleerida mutri 2
abil. Hiilsi 8 kiilge on kinnitatud topendiga &d&rik 4. Hiilsi
tilemisse otsa on asetatud rongas 5, mis on ette ndhtud laag-
rite asukoha tsooni kaitseks risustumise eest. Raadiaallaag-
rid 6 on spindli keskosa toeks. Spindli paindemomendi vélti-
miseks, mis tekib rihmade tombest, on tdiendav tugi sféiri-
lise laagriga 7, mis on paigutatud kronsteini 8. Laagrite piir-
konda juhitakse méére surve all juurdeehitatud plunZerpum-
bast. Rihmu pingutatakse vankri 2 nihutamisega mo6da
plaati 10. Spindlile paigutatakse massiivne balansseeritud
rihmratas 41, mis iitheaegselt tdidab hooratta iilesannet, et
saavutada spindli thtlast péorlemist freesimisel ja pehmen-
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dada looke katkendlike pindade tootlemisel ja pindade t6ot-
lemisel, mille laius on véiksem freesi hammaste telgsam-
must.

Pikiliikumise automatiseerimine

Pingi to6laud on varustatud mehhanismiga (joon. 10),
mis tagab toodeldava detaili kiirendatud etteandmise 1dike-
riistani ja freesimise protsessi loppemisel tema tagasivii-
mise. Toolaua otsa kiilge kinnitatakse spetsiaalne karp I,
mille kiilge monteeritakse dédrikelektrimootor 2. Selle vollile
kinnitatakse hammasratas 3, mis annab poorlemise edasi
hammasrattale 4. Viimane on kinnitatud kdigukruvi otsa,
mille ots on asetatud kuultugi- ja radiaallaagritele. Adrik-
mootori karbis on keermetatud korgiga suletav ava 6li karpi
valamiseks ja véljalaskmiseks. Pingi korpuse kiilge kinni-
tatakse loppliilitite karp 5, mis juhivad téolaua pikiliikumist.
Nupule vajutamisega liilitatakse sisse spindli, ettenihke ja
kiirendatud kédigu elektrimootorid. Seejuures liigub toolaud
kiiresti, viies toodeldava detaili loikeriistani. Kui detail on
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Joon. 10. Té6laua kiirendatud liikumise mehhanism
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viidud loikeriista juurde, surub nukk 6 l6ppliilitile 7 ja pea-
tab toolaua kiirendatud liikumise elektrimootori. Seejérel
lilitab tooline kdepidemega &8 sisse tocettenihke ja voib iile
minna jirgmise pingi teenindamisele. Loikeriista véljumisel
loiketsoonist p6orab nukk 9 kéepidet, liilitades vilja t66-
ettenihke, ja surub hoova 10 kaudu 16ppliilitile 71, mis annab
komando toolaua kiirendatud liikumiseks algasendisse. Too-
laua tagasiliikumine katkestatakse nuki 72 survel 16ppliili-
tile 13, mis lahutab koigi elektrimootorite toiteahelad.

Ulalkirjeldatud moderniseerimine on soovitav teostada
detailide massilisel vioi suureseerialisel tootmisel. Moderni-
seerimine suurendab pingi tootlikkust 2 korda ja annab vdi-
maluse iile minna mitme pingi teenindamisele. Seda vdib
votta kasutusele ka teiste horisontaalfreespinkide juures,
nagu mudelid 680, 682 jne.

MUHHCTEPCTBO CTaHKOCTPOUTEABHON W HHCTPYMEHTaAb-
Hou npombimneHHocTn CCCP. SHUMC. MoaepHu3aius mMe-
TaAAOpPeXyIIuX craHkoB. Bemyck 8. LIBTU, Mocksa, 1957.
MoaepHHu3aIus ropu30HTaABHO-(PE3epHOro cradka TI-2 Aas
CKOPOCTHOM 00paboTKu.

SEPAPRESSIDE MODERNISEERIMISE
POHISUUNAD

Ins. I. Z. MANZUROV
(CKB-10)

Rea organisatsioonide ja {iiksikute teadlaste poolt 1&bi
viidud presside pargi kasutamise analiilis mele maa ettevote-
tes méitab, et liuguri nominaalset kdikude arvu kasutatakse
pressides kdigest 20—259%, kuna kaod stantside iimberase-
tamiseks ja sdttimiseks moodustavad 6—129% iildisest aja-
fondist, kaod remondiks aga moodustavad 15—209%. Selline
olukord on tekkinud nii materjalide etteandmise kui ka val-
mistoodete ja jddtmete eemaldamise noérgalt arenenud meh-
haniseerimise tottu.

Mehaanilised pressid pole kiillaldaselt varustatud tiikk-
toorikute automaatsete etteandjatega (revolver-, greifer-,
siiber4tiitipi). Lehtstantsimisel (vélja arvatud spetsiaalsed
tootmisharud) on automaatsel reZiimil té6tavate pideva toi-
mega presside arv 7—8 korda védiksem katkendlikult t6ota-
vate presside arvust (s. o. pressid, mis ndouavad sisseliilita-
mist iga liuguri kdigu jaoks). Kui suurendada liuguri ké&i-
kude kasutamist 40—509%, ja automaatsel reZiimil t66tavate
presside hulka 2 korda, voib presside pargi tootlikkust tosta
mitu korda. Selle {ilesande lahendamine mé&érabki dra pres-
side mehhaniseerimise pohisuunad.,
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Tootavate ekstsentrikpresside pargi moderniseerimisel
tuleb lahendada jédrgmised pohikiisimused.

1. Ara kasutada pressi liuguri nominaalne kdikude arv,
tosta pressi tootlikkust ja varustada pressid automaatsete

~ mehhanismidega toorikute etteandmiseks ja valmistoodete

ning jédkide eemaldamiseks, olenevalt toorikute liigist
(valts-, tangi-, revolver-, siiber-tiiiipi).

2. Mass-, suurseeria- ja seeriatootmises ribast voi pakis
stantsimisel automaatse etteandmise kasutamisega, tosta liu-
guri nominaalset kdikude arvu 25—359% vorra ja enam (liu-
guri kédikude arvu tostmisele peab eelnema kontrollarvutus).

3. Suurendada presside nominaalset survejoudu (selli-
sel juhul on vaja iimber arvutada uuele survejoule koik ma-
sina jouelemendid nagu alus, vantvoll, keps, liugur).

4. Tédielikumalt kasutada presse individuaal- ja vidike-
seeriatootmise ettevotetes; selleks on vaja laiendada presside
tehnoloogilisi voimalusi, varustades neid painutusstantsi-
dega, giljotiinkdiridega jne.

5. Parandada presside iiksikuid sdlmi ja detaile, nii
konstruktsioonielementide {imbertootamise kui ka korge-
kvaliteediliste materjalide kasutamise arvel.

6. Libi viia to6 kiiresti kuluvate detailide tovea piken-
damiseks liugelaagrite veerelaagritega asendamise, plastmas-
side, véhelegeeritud teraste kasutamise, olitamise tingi-
muste parandamise ja liilitamise arvu vdhendamise teel.

7. Parandada presside konstruktsioone ohutustehnika
seisukohalt, arvestades individuaalset 1dhenemist igale masi-
nale, kasutades elektrilist blokeerimist ja fotoelementkaitset.

Mopepau3zanus 1 peMOHT OOOPYAOBaHMUSI MalIMHOCTPOM-
TEeABHBIX 3aBOAOB. MAIIITU3, Mocksa 1959. Umx. U. 3.
Man3ypoB. OCHOBHBIE HallDaBA€HHS MOAEPHHM3aly Ky3Heu-
HO-TIPECCOBOTO O0OPYAOBaHUSA.

REGULEERITAVA LIUGURIKAIGUGA 50 t
EKSTSENTRIKPRESSI K115 (K50)
MODERNISEERIMISE TUUPPROJEKT

Konstruktsiooni poéhilised puudused on jargmised:

1) hooratta pronksist kandepukside kiire kulumine, mis-
tottu neid tuleb remontimisel tihti asendada, millest tuleneb
pressi suur seisuaeg; ‘

2) pressile iilesseatud pideva toimega pidur kutsub esile
pidurilindi tunduva soojenemise ja enneaegse kulumise;

3) ebadnnestunud on kahekide- ja pedaaljuhtimise meh-
hanismi konstruktsicon, mille tottu tooline vésib ja toovil-
jakus tunduvalt langeb;
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4) elektrimootori tekstoliithammasratas kulub kiiresti ja
langeb rivist vilja;

5) individuaalne késitsi 6litamine ei kindlusta alati dige-
aegset maidrdeaine sattumist hodrduvatele pindadele, mis
pohjustab detailide enneaegset kulumist.

Moderniseeritud press on toodud joonisel 1. Hooratta
liugelaagrid on asendatud rull-laagritega, mis tunduvalt pa-
randas selle sdlme ekspluatatsioonilisi omadusi.

Pidevalt toimiv pidur on asendatud perioodiliselt toi-
miva piduriga /, mis pidurdab ainult liuguri iilemises asen-
dis. On sisse viidud pressi elektriline juhtimine nuppude ja
pedaalidega, kusjuures juhtimispedaal 2 voib olla ka {imber-
paigutatav, mis vdimaldab pressi juhtida igast sobivast ko-
hast. Pressi elekriajam ja liilitusautomaat lubab pressil 166-
tada nii tiksikute kui ka automaatkédikudega. Ajam on tdius-
tatud — hammasiilekanne on asendatud kiilrihmiilekandega
3. On ette ndhtud pressi tsentraliseeritud dlitamine 4, mis
tagab koikide hoorduvate osade médrimist.

Pressi tootamiseks automaatkdikudega materjali riba voi
lindi automaatse etteandmisega on pressile monteeritud rull-
(tang-) etteandja 5.

Perioodiliselt toimiva piduri konstruktsioon on toodud
joonisel 2.

Etteandeajamiks on vahetult ekstsentrik. Ekstsentriku
hammaspoolmuhvi kinnitatakse pea, mis ekstsentriku podor-
lemisel telje ja tombitsa kaudu paneb translatoorselt liikkuma
kangi 7 (joon. 3), mis omakorda rulli Z abil nihutab liikuvat

Joon. 2. Pressi K115 (K50) perioodiliselt
toimiva piduri konstruktsioon
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Joon. 3. Pressi K115M rulletteandja

vankrikest. Liikuv vankrike p6ordub algasendisse tagasi
kahe tombevedru toimel. Pakist voi ribast antakse lint ette
rullide vahelise hoordumise tagajérjel, tema 6gvendamiseks
on ette ndhtud kaks rulli. Materjali etteande suurus on re-
guleeritav 10 kuni 150 mm piirides.

Detailide ja jddtmete viljaheitmiseks stantsimisruumist
on ette ndhtud automaatne ohkvéljaheitja (joon. 4). Vélja-
heitja tootab jagamismehhanismi 2 kere kambrisse toru I
kaudu juhitava surudhuga (rohk 4—5 kg/cm?). Pressi vént-
violli otsa kinnitatud nokkseib 8 vajutab poéramisel sormele
4; seejuures klapp 5 laskub alla ja ohk suundub kambrist 6
kambrisse 7 ning klapi 8§ avade kaudu puhuja torustikku 9
ja sealt stantsi t66tsooni.

Nokkuri mahajooksmisel sormelt 4 tostab tagastamis-
vedru I0 klapivarda algasendisse. Klapi mihutamine nokk-
seibi 3 abil kindlustab véljaheitja ja pressi t66 siinkroonsust.
Ohk juhitakse stantsi to6tsooni liuguri tdusmisel pérast puan-
sooni vdljumist matriitsist.
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Joon. 4. Detailide ja jadtmete automaatne ohkviljaheitja

Pressi K115 (K50) tehnilis-dkonoomilised vérdlevad
nditajad on toodud jdrgnevas tabelis.

Pressi K115 (K50) tehnilis-6konoomilised niitajad

Niitajate nimetus

Pressi nominaalsurve t 2
Pressi liuguri nominaalne (pas-
sijargne) kdikude arv minutis
Pressi liuguri nominaalse (pas-
sijargse) kaikude arvu kasu-
RanTine Ho L e TR
T66aja kaod remonttoodeks
%-des tooaja fondist ;
Té6aja kaod stantside panemi-
seks ja sobitamiseks % . .
Presside tootlikkus tk/min. .
Presside tootlikkuse suurenemi-
ne seoses moderniseerimisega
% passi andmeist .

Enne
moder-

niseerimist |

50
120

20—30
156—20
6—12
24—36

100

i
|

Pérast
moder-

50
120

100
10—14
46—8

120

300—500

niseerimist
‘

3—5 korda
25—30%

| 25—30%
3—5 korda

| 3—5 korda

MoaepHHU3alHAs ¥ PEMOHT OO0OPYAOBaHUS MalIMHOCTPOH-
TeABHBIX 3aBoAOB. MAIIITU3, MockBa 1959. TunoBble Ipo-
€KThl MOAEPHHU3AI[UM KPUBOLIMITHBIX IpeccoB. [Ipecc KpuBO-
IIUTIHBIA C PEryAMpPyeMBIM XOAOM IIOA3YHa ycuaumeMm 50 T,

moa. K115 (K50).
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PIKIHOOVELPINKIDE 712 (211C), 713 (3IIC) JA
71311 (3AC) MODERNISEERIMINE

Koostanud vaneminsener N. I. USKOV,
Vorosilovi-nimelise Minski Téopingitehase ja
3OHUMC-i materjalide pohjal

Pikiho6velpingi mudelid 712 (2I1C), 713 (3I1C) ja 713
(B3AC) on valmistatud Sverdlovi-nimelises Leningradi To66-
pingitehases.

Kéesoleval ajal need t66pingid ei rahulda kasvanud ndu-
deid tootlikkuse ja ekspluatatsiooniliste néitajate osas, mis-
tottu tekkis vajadus nende moderniseerimiseks.

Moderniseerimise pohisuunad olid jadrgmised: a) 16ike-
kiiruse tostmine; b) ettenihkesuuruse muutmine; c) pinkide
voimsuse tostmine; d) ekspluatatsiooniliste méitajate paran-
damine.

Nimetatud pinkide moderniseerimise tiilipprojekti t66-
tas védlja VoroS$ilovi-nimeline Minski To66pingitehas ja
SHUMC.

Selle projekti kohaselt on ajami elektromagnetilise sidu-
riga rihmiilekanne asendatud generaator-mootorajamiga, mis
voimaldab sujuvalt ja astmeteta 16ikekiirusi reguleerida 6
kuni 30 m/min. piirides ning tagab tagasikdigu kiiruse
40 m/min. (30 m/min. asemel).

To6olaua kaksikkdikude kiiruste diapascon on laiendatud
molemale poole, mis voimaldab toéotada ratsionaalsete 16ike-
reziimidega.

Toéolaua ajam on kujundatud juurdepandava eraldi sdl-
mena ja seepérast voib seda valmistada tsentraliseeritud kor-
ras.

Ajamit juhitakse rippuvast nuppjaamast, ning toélaua
kdigu automaatne reverseerimine toimub alusele kinnitatud
Ioppliilitite abil. Loikekiirust reguleeritakse reostaadiga.
Ajami iildvaade on toodud joonisel 1.

Vana ettenihkemehhanism on asendatud uue, téiusli-
kuma mehhanismiga. Viéliselt kujutab endast uus mehha-
nism paremale tugisambale paigutatud kasti. Mehhanism
kéaitatakse 1,7-kW elekrimootoriga AO41-4. Mootori poorle-
miskiirus on 1440 p/min. T66laua ettenihke iilemine piir on
suurendatud 15 kuni 20 mm kaksikkdigu kohta. Elektri-
mootor reverseeritakse 1oppliilitite abil.

Supordite kiirendatud kdik ja poiktala nihutamine toi-
mub samuti ettenihkemehhanismi elektrimootoriga.

Ettenihkemehhanismi kaitsmiseks purunemise eest on
temas ette ndhtud kaitseliili.
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Loikekiirusel 15 m/min. 4000 kg lbi;kejéu tagamiseks
on pingi peaajami elektrimootorid asendatud vdimsamate
mootoritega: \

a) pinkidel (mudelid 712 ja 713) on 11,5-kW mootorid
asendatud 20-kW mootoritega;

b) pingil 713111 on 14,5-kW mootori asemel iilesseatud
28-kW mootor.

*  Toolaua koostootavate malmjuhtijate kulumise vdhenda-
miseks ja nendel kiskude tekkimise vdimaluse véltimiseks,
samuti remondi t6émahu ja maksumuse vdhendamiseks on
juhtijate peale pandud tekstoliidist mark b plaadid (joon. 2).

Plaatide koverdumise véltimiseks nende kuumenemisel
on ithenduskohtade vahele jdetud 0,2 mm suurune 16tk, sest .
tekstoliidi mark b joonpaisumistegur on suurem kui malmil.

PikihGovelpinkide (mudelid 712 (2IIC) ja 713 (3IIC) tehnilised andmed

1
|

e : | Enne'moder-
Pohiandmed | niseerimist

Pédrast moder-
niseerimist

[
|
!
s £

Toolaua {ooettenihke kiiruste

diapasoon m/min. . . . . | 8,4—16,8 6—30
Toolaua tagasxkalgu kiirus

sy o kS RS 30 ‘ 40
Toolaua todettenihke kiiruste

gRimete ary 0 iy N b i 4 -astmeteta
Toolaua ajami elektrimootori

i o o R A e 11,56 . 20

Vertikaalsupordite horisontaalse
ettenihke suurus mm/kaksik-
L MR e SRR e R 0,5—15 0,5—20

Vertikaalsupordite  vertikaalse
ettenihke suurus mm/kaksik- |
L L PR TR R M e Rl 0,2—6 0,2—8

Kiilgsupordite vertikaalse ette-

nihke suurus mm/kaksikkiik . 1 0,2—5 0,2—6,8
Vertikaalsupordite ~ seadenihke |
kiirus m/min. ’ T 2,3 2,8
Supordl ja pmktala seadenihete | peaajami elektri- | ettenihkemehha-
ajam . e h s l mootorilt | nismi elektri-
| 1 mootorilt
Toolaua juurdetoomine . ei ole 1‘ on
Aluse olitussiisteemi ajam . kiirendatud nihete| eraldi elektri-
vollilt i mootorilt
To6laua juhtimine h kéepidemetega | rippuvast
' nuppjaamast
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Tekstoliidi mittekiillaldase vastupidavuse tottu abra-
siivsele kulumisele on tarvitusele voetud spetsiaalsed kraap-
harjad, mis kaitsevad juhtijaid metaliilaastude ja abrasiiv-
osakeste eest.

Et plaadid tihedalt liibuksid té6laua tasapindadele, pea-
vad juhtijad olema sirgjoonelised. Enne iilesseadmist tuleb
plaadid immutada 60— 70° kuuma 6liga 30— 60 tunni jook-
sul. Immutamisel peavad plaadid asetsema vertikaalselt.

Aluse juhtijad peavad olema puhtalt to6deldud (/<7 6,
V V 7), kuna suhteliselt pehmete plaatide kulumine nende
sissetootamise perioodil oleneb juhtijate pindade puhtuse
astmest.

Juhtijate olitamise pump, mis varem tootas kiirendatud
nihete vollilt, on asendatud elektrimootoriga IIIATT-8 varus-
tatud pumbaga.

Nimetatud pinkide kompleksne moderniseerimine vas-
tavalt tiilipprojektile voimaldab tosta nende tootlikkust ja
parandada ekspluatatsioonilisi omadusi. Tiilipprojekti voib
tellida HUAT-ist (jooniste inventarinumber — 6935).

MoaepHHU3aluss U PEMOHT OOOPYAOBaHMSA. AHCTOK 00- -
MeHa omnbIToM. Hosi6ps 1958 r. Ne 18. Mopepuu3sanus mnpo-
AOABHOCTPOTaABHBIX CTAaHKOB MopeAen 712 (2I1C), 713 (3I1IC)
u 7131 (3ACQC).
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