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najstariji postupak za menja-
vakra, kalaja i bronze bili su

T

u radu izloZeni promenljivim

M“»EL KL!pNE sko opravdanje (Kljudevi, kva-
PARNE MASINE | |
(H deo)

Masine alatke (Ciji naziv potice od toga $to im je alat za obradu priévrs¢en na njima i izmenijiv je),
sluze za obradu materijala skidanjem strugotine i obradu materijala deformisanjem.

Obrada metala skidanjem strugotine vrsi se tako $to se strugotina odvaja rezanjem sve do formi-
ranja konacnog oblika predmeta.

Za obradu materijala skidanjem strugotine koristi se alat ¢ije je secivo u obliku klina, a koji se
sastoji iz dve ravni medusobno nagnute pod odredenim uglom (uglom klina). Linija na kojoj se te
dve ravni sastaju naziva se ostrica.

Prodiranje klina u dubinu materijala zavisi od:

— sile kojom klin prodire

— otpora materijala

— veli¢ine ugla klina

Ugao klina zavisi od tipa obrade, kao i svojstva materijala koji se obraduje.

Pored ugla klina koji se oznatava sa p kod seciva alata definise se i ledni ugao o, grudni y i ugao
rezanja 9, kao i pomoéni uglovi.

Postoji vise vrsta obrade rezanjem kao $to su: seéenje, turpijanje, busenje, struganije, glodanie,
rendisanje, brusenje itd.

Obrada materijala deformisanjem zasniva se na svojstvu materijala da se pod odredenim uslovima
i dejstvom spoljasnjih sila trajno deformiSe. Zeljeni oblik predmetu daje se pritiskom, udarcima,
istezanjem, savijanjem i dr. i

Obrada materijala deformisanjem vrsi se u hladnom ili toplom stanju. Zavisno od oblika radnog
predmeta, masina i alata postupci obrade mogu se podeliti na: sabijanje (kovanje), izvlacenje,
istiskivanje, valjanje, savijanje i odvajanje.

Pomocu masina alatki izraduje se roba Siroke potrosnje, delovi za druge masine kao i za njih
same. U savremenoj literaturi postoje razliCite podele ovih masina i to: prema stepenu slozenosti,
prema tehnoloskom procesu obrade itd.

Prema stepenu sloZenosti mogu se svrstati u obicne, univerzalne, specijalne, poluautomatske i
automatske, a prema tehnoloskom procesu na: strugove, busilice, brusilice, glodalice, rendisaljke,
testere, kovacke Cekice, prese ... Za pogon ovih masina u danasnje vreme uglavnom se koriste
elektromotori, $to nije bio slucaj i u proslosti. .,

Na narednim stranama dati su crtezi Cetiri masine alatke i to dve koje se mogu svrstati u masine
za obradu skidanjem strugotine (brusilica i polir masina) i dve za obradu metala deformisanjem
(Ceki€ i presa).

lako su danas ove masine daleko slozenije po svojoj konstrukciji sa pogonom koji dobijaju od
elektromotora, odlucili smo se za krajnje jednostavne konstrukcije koje su postojale u vremenu
kada je parna masina koris¢ena kao glavna pogonska masina.

Za prenos snage i kretanja sa parne masine na sve Cetiri masine alatke upotrebljeno je transmisio-
no vratilo, sa kai$nim prenosom.

MILAN SANADER
raéinama alatkama bila skupa

IZRADA TRANSMISIONOG VRATILA

Modeli su izradeni u univerzalnoj $kolskoj radionici opremljenoj pored ru¢nog alata strugom, busi-
licom i brusilicom, pa je tehnologija izrade viSe bazirana na uslovima nego na realnim tehnologkim
zahtevima. Zato vam preporucujemo da pre nego $to pristupite izradi modela dobro izanalizirate
sopstvene moguénosti u uslove i odaberete najracionalnije tehnolodke postupke.




5.3, 5.4, 5.5) izradeni su od mesinganog lima debljine 1 mm i to od

i 2dusobno spojenih lemlijenjem. Za dva medusobno zalemljena koma-
i ‘alemljena su po 4 komada na svakoj strani poz. 5.1. Poz. 5.3 i 5.4
o 't ,L* medusobno su zalemljene sa oblikovanom poz. 5.5.
O 2ma crtezu od nerdajuéeg celika. Glavna remenica poz. 5.8 izradena

ova izli-

¢ ._;Iika. Lezista poz. 5.6 i remenice poz. 5.9 i 5.10 takode su izradene

= su lemljenjem spojena sa nosacima. Za medusobno spajanje reme-
Q goli zavrtnjevi M3. Kao veza nosaca i postolja upotreblieni su isti
_ anja u poz. 5.1 i 5.2 zalemljeni. Kai$ (remen) izraden je od Celicne
& 1 koristila za upravijanje automobilom-igrackom.

BRUSILICA

Brusilice su masine koje se najcesce koriste za zavrsnu finu obradu ravnih, cilindriénih i profilnih
delova. Alat im je brusna ploc¢a koja izvodi glavno kretanje kruznog oblika, a pomocno kretanje
izvodi predmet.

Brusenje je jedna od najstarijih vrsta obrade skidanjem strugotine, ali je Siru primenu naslo tek
pronalaskom vestackih bruseva.

Brusna ploca kao alat sastoji se od brusnih-abrazivnih zrna, koja su medusobno povezana veziv-
nim materijalima. U toku obrade, brusna zrna koja predstavijaju elementarna seciva, prodiru u
materijal i skidaju strugotinu. Zbog velike brzine rezanja oslobada se velika koli¢ina toplote i razvija
visoka temperatura, Sto iziskuje potrebu za hladenjem.

Brusilica ima viSe vrsta, a prema jednoj od podela mogu se svrstati u sledece grupe:

— brusilice za ravno bruSenje,

— brusilice za kruzno bruSenje (spoljasnje i unutrasnje),

— specijalne brusilice.

U specijalne brusilice spada i brusilica za ostrenje alata Ciji je model prikazan na narednoj strani.
Alati za obradu materijala posle izrade i kaljenja teba da se bruse. Posle duZe upotrebe alat otupi
pa ga treba popraviti i naostriti. Ove brusilice su obi¢no snabdevene i posudom sa vodom za
hladenje.

IZRADA BRUSILICE

Postolje modela pozicija 6.1 izradeno je od mesinganog lima (4 kom) i medusobno spojeno lemlje-
njem. Stub pozicija 6.2 izraden je od mesinga @ 16 mm na strugu, a nosac vratila (poz. 6.3) od
$estougaonog mesinga 24 mm takode na strugu i nakon busenja poprecnih rupa rasecen na dva
|ednaka dela. LeZiSta pozicija 6.4 izradena su na strugu od mesinga. Vratilo pozicija 6.5 izradeno
je od nerdajuceg celika @ 3 mm. Osnova brusne ploCe pozicija 6.7 izradena je na strugu od
drveta. Obloga pozicija 6.8 i 6.9 izradena je od brusnog papira i pazijivo zalepliena za osnovu.
Postolje, stub i nosaé medusobno su spojeni uvrtanjem i nakon toga zalemljeni, kao i zavrtnjevi
za povezivanje brusilice sa glavnim postoliem. LeziSta sa nosa¢ima su spojena lemljenjem nakon
provladenja vratila kroz njih. Ostala spajanja izvedena su pomocéu zavrtnjeva i navrtki.

POLIR MASINA

Polir-masina ili kako se to struénije kaze brusilica za fino brusenje umesto brusnih plo¢a sa abra-
zivnim zrnima ima p|oce od tekstila pomoéu kojilh se ne vri skidanje strugotine sa materijala, ve¢
glacanje njegove povrsine, ¢ime se postize sjaj na povrsini.

Model pollr masine izraden je po istom pnnmpu kao i model brusilice s tom razlikom $to su polir
plo¢e pozicija 6.10 izradene od filca pomocu Supljih prosekaca (zumbi).

CEKIC

Masinski ¢eki¢ primenjuje se pri obradi metala deformisanjem. Rad Ceki¢a karakteriSe dinamicko
(udarno) dejstvo malja po metalu pri ¢emu dolazi do deformacije metala.

Metal se najceSce zagreje do odredene temperature, pri kojoj metal dostize maksimalan stepen
plasti¢nosti, a zatim se udarcima ostvaruje zeljeni oblik.
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Kovanie je bilo poznato jo$ u anticko doba i predstavija posle livenja najstariji postupak za menja-
nje oblika metala. Ukrasni i upotrebni predmeti od zlata, srebra, bakra, kalaja i bronze bili su
izradivani kovanjem.

Kovanjem se danas po pravilu oblikuju masinski elementi koji su u radu izloZeni promenljivim
opterecenjima kao Sto su klipnjace, poluge, kolenasta vratila itd.

Osim toga kovanju se daje prednost i za predmete ¢ija bi izrada na masinama alatkama bila skupa
i zahtevala ogroman utro$ak vremena, pa ne bi imala svoje ekonomsko opravdanje (kljucevi, kva-
ke, pribor za jelo i dr.).

Obrada metala kovanjem moze se izvoditi slobodno i u kalupima.

Prema jednoj od podela masinski ¢eki¢i mogu biti:

1. mehanicki — sa slobodnim padom malja — sa oprugom i dr, A

2. vazdusni, 2

3. parno-vazdusni.

Mehanicki ¢eki¢ sa slobodnim padom malja (model jedne od verzija na narednoj strani), za defor-
macioni rad koristi energiju slobodnog pada malja podignutog na unapred odredenu visinu. Meha-
nizam ovog Gekic¢a je veoma jednostavan, a njegov ucinak zavisi jedino od teZine malja.

IZRADA CEKICA

Postolje ¢ekiéa pozicija 7.1, 7.2, i 7.3 nakovanj pozicija 7.5 i malj pozicija 7.7, 7.8 i 7.9 izradeni su
od mesinganog lima debljine 1 mm istom tehnologijom kao i postolie kod prethodnih modela, sa
na radionickom crtezu naznacenim brojem komada u ,sendvicu“. Na strugu su izradeni od mesinga
lezidta poz. 7.6 i pozicija 7.4 a od aluminijuma remenica poz. 8.9.

Vratilo poz. 7.10 izradeno je od nerdajuéeg Celika @ 3 mm. Lemljenjem su medusobno spojene
pozicile 7.1, 7.2, 7.3, 7.4, i 7.6 a ostala spajanja izvedena su zavrtnjevima i navrtkama.

PRESA

Prese se kao i Gekici koriste za obradu metala deformisanjem, s tom razlikom $to prese proces
oblikovanja materijala izvode mirno bez potresa i buke.

Pomocu presa metal se moze kovati, savijati, izvlaciti, istiskivati, odvajati i td.

Savijanje je najjednostavnija operacija oblikovanja metala koja se primenjuje pri izradi jednostavni-
jih predmeta pri ¢emu se na mestu savijanja spoljna viakna istezu. Unutrasnja sabijaju, a duZina
im se ne menja. s

izvladenje je postupak obrade kojim se od ravnog komada lima izraduju Suplji predmeti (posude,
kucista aparata, rezervoari za vodu, bocice za sprej, Caure za municiju idr.)

Prema konstrukciji i nacinu pogona prese se mogu podeliti na

1. mehanicke — frikcione, krivajne itd,

2. hidrauli¢ne.

Mehanicka krivajna presa (model na 15, 16 i 17 strani) koristi se uglavnom za brzo kovanje. Kod
ekscentar prese kruzno kretanje dobijeno od pogona preko remenice i vratila prenosi se na krivaju
koja izazva pravolinijsko kretanje malja.

IZRADA PRESE

Postolie pozicija 8.1, 8.2, 8.3, 8.4 i 8.5 izradeni su od mesinganog lima 1 mm istom tehnologijom
kao i kod Cekica.

Na strugu su izradeni od mesinga leziste poz. 8.7 vratilo poz. 8.8 krivaja poz. 8.10, vodica poz.
8.6 malj poz. 8.11, 8.12 i 8.13 a od aluminijuma remenica poz. 8.9

Pozicije od 8.1 do 8.7 medusobno su spojene lemijenjem, a ostala spajanja su izvedeha zavrtnje-
vima i navrtkama. Opruga za vracanje malja preuzeta je iz hemijske olovke i skra¢ena na odgova-
rajuéu duzinu. ;

Modeli su nakon bojenja i sklapanja priévr§ceni za postolje izradeno od celicnog lima 1,5 mm.
Dimenzije postolja su 270x330 mm.

Prenos snage i kretanja sa transmisionog vratila na modele. Ostvaren je kaiSevima izradenim od
istog poluproizvoda kao i za glavni kais. Modele mozete obojiti prema slici na naslovnoj strani TN
1/90.

(Ispravke gresaka iz proslog broja nalaze se na str. 42)
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TRANSMISIONO VRATILO
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POLIR MASINA
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