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Sazetak:

Zadatak ovog rada je opis Skripca, namjena i vrsta, kao i prikaz izrade strojnog
visokopreciznog Skripca, tocnije, izrada baze Skripca tj. postolja i montaza samog Skripca. Pri
izradi upoznajemo se sa potrebnim strojnim parkom, tehnoloski koncipiranim za
maksimalnom funkcionalnos¢u i efikasnos¢u pri izradi raznih tipova Skripaca. Proces je
napravljen tako da sa $to manje djelatnika, radom na vise CNC automatskih strojeva dobijemo
Sto jeftiniji proizvod. Kod toga upoznajemo i primjenu alata i naprava u cilju vece

produktivnosti i kvalitete.

The aim of this essay is the description of the mechanical vise, its purpose and type, as
well as the production overview of the mechanical high precision vise, namely, the production
of its base and its montage. This essay also describes the machines necessary for its
production, which are technologically designed for maximum functionality and efficiency in
the production of various types of vises. The process enables us to get the cheapest product
with the smallest number of employees working on multiple CNC machines. During that
process we also see the application of tools and devices needed in order to increase

productivity and quality.

Kljuéne rijec¢i: skripac, stezanje, naprava, pozicija, obrada, stroj, alat, bruSenje, glodanje,
tokarenje, tehnologija, montaza

Keywords: mechanical vise, clamping, device, work piece, processing, machine, tool,
grinding, milling, turning, technology, montage
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1.0 Uvod

Prilikom obrade odvajanjem cestica, komad koji se obraduje treba biti osiguran od
pomicanja kako ne bi doslo do ostecenja samog obratka, alata ili u krajnjem slucaju stroja.
Takoder je potrebno osigurati preciznost izrade radnih komada kao i dugotrajnost i

ponovljivost proizvoda.

Naprava kojom se steze obradak naj¢esce je Skripac. U ovisnosti od potrebe, preciznosti
prilikom izrade, ponovljivosti, broju komada kao i strojnom parku koji je na raspolaganju bira
se vrsta i kvaliteta Skripca. Kako bi se upoznali sa Sirokom paletom Skripaca razliitih
namjena, u ovom radu biti ¢e ukratko predstavljeni opceniti pojmovi o Skripcima, podrucja

upotrebe, podjela, te opis sastavnih dijelova za jedan tip strojnog Skripca.

Osim izbora strojeva, razradena je i tehnologija izrade poprac¢ena radionickim nacrtom i
tehnoloSkom listom sa vremenima izrade za pojedine operacije. Opisane su sve operacije
potrebne za izradu postolja Skripca, popracene slikama. Takoder je dan prikaz odabira svih
potrebnih alata za obradu te pozicije. Alati za obradni centar i brusilice odabrani su u skladu s
moguénos¢u izrade ne samo prikazane pozicije ve¢ i ostalih izradaka iz proizvodnog
programa. Kod izbora alata vodilo se ra¢una o univerzalnosti primjene alata. Posvem je jasno

da bi moderniji alati sa poboljsanim tehnoloskim karakteristikama skratili vrijeme izrade.

Na kraju rada objasnjen je nacin montaze $kripca, sa prilozenim slikama i nacrtima.



2.0 Opcéenito o Skripcima i njihove podjele

Skripci su naprave za sigurno stezanje obradaka prilikom obrade. Obi¢no imaju dvije

celjusti od kojih je jedna fiksna, a druga pomicna, koja se primice ili odmice od fiksne.
U pravilu su podijeljeni na:

- Mehanicke,

- Hidrauli¢ne,

- Pneumo hidrauli¢ne Skripce,

- Pneumatske.

2.1 Mehani¢ki skripci

Dijele se na:

- Klasi¢éne mehanicke skripce, nizih tehnic¢kih zahtjeva, koriSteni uglavnom u kuénoj
radinosti. Kuc¢ista su od sivog lijeva, bez ili vrlo rijetko sa toplinski obradenim

pojedinim dodirnim povrSinama.

- Strojni Skripci: Pozicije su od kvalitetnih celika, toplinski obradeni dijelovi,
cementirani i kaljeni ( 60-62 HRC ), bruSeni u uskim tolerancijama, kako bi
zadovoljili zahtjevnu obradu materijala na strojevima. Koriste se kod izrade naprava

zbog povecanja produktivnosti i preciznosti ponavljanja pozicije prilikom obrade.

Slika 2.1 Modularni skripac — Skripac tolerancije 0,01-0,02 mm.
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Nekoliko moguénosti nadogradnje modularnog Skripca u ovisnosti od potrebe stezanja radnog
komada:

Povecan radni dio stezanja ugradnjom

vanjskih celjusti.

Slika 2.2 Skripac s produljenim stezanjem

Nadogradnjom sa kosim ¢eljustima
omoguceno je stezanje cilindri¢nih

dijelova.

Slika 2.3 Skripac s kosim celjustima

Dodatnim fiksiranjem omoguéeno je

boc¢no pozicioniranje radnog komada.

Slika 2.4 Skripac s granicnikom



Slika 2.5 Skripac System 3

Slika 2.6 Skripac System 4

Slika 2.7 Jednostrani skripac

System 3 Skripci — precizan Skripac,

tolerancije 0,01 — 0,02 mm, takoder
predvideni za izradu naprava,
stezanje viSe komada u jednom
pritezanju. Moze biti slozen u vise
varijanti, kao pojedinacni, dupli ili

samocentrirajuci.

Skripac koji omoguéava veéu
produktivnost stezanjem 4 komada

odjednom.

Jednostrani ~ Skripci —  visoke
preciznosti +£0,003 mm, toplinski
obradeni dijelovi 58-60 HRC,
predvideni za  visokopreciznu
obradu i kao Skripci za testiranje i

mjerenje postojecih dijelova.



Ovi tipovi skripaca Cesto se koriste kao

nagibni Skripci u toleranciji +4.

Slika 2.8 Nagibni skripac

Skripci namijenjeni elektro erodiranju s

dijelovima od nehrdajuceg Celika.

Slika 2.9 Skripac za elektro erodiranje

Tip skripca ,,Olimpia“ ima izradeno
ku¢iste od nodularnog lijeva, vreteno i
navojna Cahura su toplinski obradeni
dok su dodirne povrSine - Cceljusti,
cementirane i kaljene. Isti mogu biti

postavljeni na standardne okretne baze

tako da imaju radni kut stezanja 360°.

Slika 2.10 Skripac Olimpia



2.2 Hidrauli¢ni Skripci

Hidrauliéni Skripci imaju dodatni hidraulicni klip koji povecava snagu stezanja uz

primjenu hidraulickog pojacala ili agregata.

Slika 2.11 Hidraulicni Skripac

Pneumo hidrauli¢ni Skripci su $kripci koji se jedino razlikuju po ulaznoj jedinici tj. za njihovu

primjenu koristi se pneumo hidrauli¢no pojacalo.

Slika 2.12 Pneumo hidraulicni skripci

Pneumatski Skripci ostvaruju silu pomocu zraka kao ulaznog medija za stezanje.

Gore navedeni Skripci uglavnom se zbog svoje fleksibilnosti i povecane produktivnosti, kao i
ponovljivosti pozicioniranja, koriste u napravama kod kojih je bitna izrada identi¢nih dijelova.

Naprave su specijalna pomagala koja treba izraditi jer se ne mogu nabaviti na trzistu.



Osnovni elementi za konstrukciju naprava su takozvani elementi za odredivanje
poloZzaja i stezni elementi. Elementi za odredivanje polozaja su oslonci i prislonci na koje se
izradak u napravi oslanja tj. prislanja. U napravama moraju biti ugradeni tako da se mogu lako
mijenjati i naknadno obradivati, a obraduju se toplinskom obradom i bruSenjem. Moraju biti
otporni prema troSenju pa se izraduju od legiranog Celika. Elementi za stezanje sluze za ¢vrsto
spajanje izratka s napravom, kako bi se sprijecilo njegovo pomicanje uslijed obrade zbog

djelovanja sila. Zadatak navedenih elemenata je tocnost izratka u serijskoj proizvodnji.

Slika 2.14 Naprava sa modularnim Skripcima



3.0 Opis sastavnih dijelova Skripca

Sastavni dijelovi Skripca navedeni su ispod u Tabela 3.1. Osim izradbenih dijelova

postoji i kupovna roba potrebna za montazu. Ona je specificirana u sklopnim i sastavnim

crtezima.

Slika 3.1 Modularni skripac

Tabela 3.1 Sastavni dijelovi Skripca

Br. |NAZIV POZICIE BR.NACRTA KOM.
1 Baza Skripca C3SLI1150MD300 1
2 Nepomicna dio C3PGN150SP010 1
3 Pomic¢na dio C3CAR150SP020 1
4 Celjusti C3GAN150SP030 1
5 Podlozna plocica C3LAR150MDO070 1
6 Puskica C3CHI1510MD020 |1
7 Blokirajuéa puskica C3CON150MD030 |1
8 Vreteno C3vCM150MD010 |1
9 Vodilica C3TUR150MD315 1
10  |Blokiraju¢a ploc¢ica C3CRS150MD040 1
11  |Rucica blokirajuce ploc. C3PRC150MD050 1
12 |Distantni prsten C3ANF150MD060 1
13 Centrirajuci ¢epovi C3SPG016MD010 2
14 | Centrirni kamen C3TAS016MD020 2
15  |Klju¢ za pritezanje COCHIAVE22PIP 1
16  |Zastitni Cep C3TAP150MD250 4







C3SLI150MD300

Slika 3.2 Postolje skripca

C3GAN150SP030

Slika 3.3 Celjust Skripca

C3PGN150SP010

Slika 3.4 Nepomicni dio Skripca

C3LAR150MDO070

Slika 3.5 Podlozna plocica

C3CAR1505P020 —

Slika 3.6 Pomicni dio Skripca

C3CHI150MD020

Slika 3.7 Puskica
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C3CONTSOMDOS0 —
Slika 3.8 Blokirajuca puskica

C3CRS150MD040
Slika 3.9 Blokirajuca plocica

C3VCM150MDO010

Slika 3.10 Vreteno

C3PRC150MD050
Slika 3.11 Rucica blokirajuce plocice

C3TUR150MD315

Slika 3.12 Vodilica

C3ANF150MDO060

Slika 3.13 Distantni prsten

C3SPGO16MD0O10

Slika 3.14 Centrirajuci cep

9  COCHIAVE22PIP

Slika 3.15 Klju¢ za pritezanje

11




C3TAP150MD250
"C3TAS016MD020

Slika 3.16 Centrirni kamen Slika 3.17 Zastitni cep

Tabela 3.2 Osnovne dimenzije skripca

E 1 M-
TIPO B c DR G H | o0 | M N o P R u V | AB | AE

TYPE

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Kg

125x150 124 121 | 80 | 40 125 417 | 80.4 33.60 164 40 15 390 38 64 155 16 12 21.5
125x250 | 124 121 80 40 125 | 517 | 80.4 | 33.60 | 164 40 15 490 38 64 255 16 12 25.6

150x200 | 149 | 146 100 50 | 150 | 480 89 3360 171 50 | 175 449 | 47 = 80 205 16 | 12 | 340
150x250 | 149 | 146 | 100 = 50 | 150 | 530 | 89 |33.60 171 | 50 | 17.5 | 499 | 47 | 80 | 255 16 | 12 | 370
150x300 149 | 146 | 100 50 | 150 580 | 89 3360 171 50 | 17.5 | 549 47 | 80 | 305 16 | 12 | 386
150x400 | 149 | 146 | 100 | 50 | 150 | 680 | 89 3360 171 | 50 | 17.5 | 649 | 47 | 80 | 405 | 16 | 12 | 450
150x500 | 149 | 146 100 50 | 150 | 780 | 89 | 3360 171 50 | 17.5 749 47 | 80 | 505 | 16 12 | 515

175x300 | 174 {54 73 | 118 58 | 175 | 636 | 106 | 33.60 | 207 | 60 | 20 603 | 57 100 305 16 12 58.5
175x400 | 174 173 | 1 18 58 175 | 736 | 106 | 33.60 207 | 60 20 703 57 100 405 16 12 65.0
175x500 | 174 173 118 58 | 175 836 106 | 33.60 | 207 60 20 | 803 57 100 505 16 12 70.5

200x300 200 . 193 118 | 58 175 636 106  33.60 207 60 20 603 57 100 305 16 12 61.5
200x400 200 | 193 | 118 | &8 | 175 | 736 | 106 | 33.60 | 207 60 20 | 703 57 100 405 16 12 69.0
200x500 200 193 118 58 175 836 106 | 33.60 207 60 20 803 57 100 505 16 12 75.0

250x400 | 250 245 138 68 195 749 135 | 460 @ 207 70 20 738 67 100 407 16 12 106




4.0 Tehnologijaizrade postolja Skripca

- Operacija 10

Celi¢ni odljevak postolja skripca nabavlja se od dobavlja¢a u duljini od L = 2800
mm. Odljevak se viljuSkarom stavlja na automatsku pilu, te se reze na komade duljine L
= 552-553 mm. lzrezane pozicije odlazu se na paletu, te se dalje transportiraju

viljuSkarom do horizontalnog obradnog centra.

Slika 4.1 Celicni odljevak

Rezanje materijala:

- Automatska tra¢na pila Bianco CNC 320

'y w0 T _ A5

= (4 l{"A sunco | & | - Brzina rezanja 0-600 mm/min
' ‘ ‘ - Brzi posmak pile 3500 mm/min
- Brzina dodavanja materijala 4000
mm/min
- Preciznost reza 0,1 na 100 mm

- Preciznost pozicioniranja+ 0,2 mm

- Max. duljina programiranja 9999
mm

Slika 4.2 Tracna pila Bianco CNC 320

- Max promjer rezanja 320 mm
- Max kvadratni profil rezanja
320x320 mm

13



Operacija 20

U operaciji 20 slijedi obrada odrezanog sirovog komada na horizontalnom

obradnom centru. Sirovi komadi stezu se na napravi izradenoj samo za obradu baze

Skripca, tj. postolja. Naprava je konstruirana tako da su na dvije strane stegnuti

neobradeni, izrezani komadi, dok su na druge dvije strane stegnuta dva predobradena

komada.

Horizontalni obradni centar MCM - CLOCK T 1200

Slika 4.3 Obradni centar MCM-CLOCK T 1200 }

Slika 4.4 Naprava za stezanje

Hod osi X = 1200 mm

Hod osi Y =875 mm

Hod osi Z = 850 mm

Prihvat 1ISO50

Magacin 199 alata

Max duljina alata 500 mm
Max tezina alata 25 kg

Broj paleta 10, 630x630 mm
Nmax = 8000 o/min

Max okretni moment vretena
420 Nm

Brzi posmak 32000 mm/min
Upravljacka jedinica Fanuc 181

Dopusteno optere¢enje 1000 kg

14




Alatom T24 obraduju se kompletno sve Cetiri strane neobradenog materijala, a

nakon toga vretenastim glodalom T59 bo¢ne stranice, takoder na sva Cetiri komada.

Alat T185 obraduje plohu prednje strane baze tj. dva komada na kojima se glodaju
zubi, dok T76 izraduje unutarnji utor po kojem klizi podnozna plo€ica tj. dimenzije

67.6 x 15.8 mm po cijeloj duljini sa dodatkom za brusenje.

T55 izraduje nalitak 337x70x1 dok, T56 minimaster grubo izraduje bo¢ne ureze

50x17x9 Cetiri puta.

Minimaster glodalo T108 grubo izraduje 11 zubi na dvije baze Skripca, s time da je
stol okrenut za 45 tj. 315 stupnjeva. Nakon toga T57 fino obraduje bo¢ne ureze
S0x17x9.

T68, tj. svrdlo 15.3 mm busi na dvije baze, s prednje strane gdje su poglodani zubi,
tj. stol okrenut na CO i C90, rupe na koje se kasnije oslanja baza Skripca prilikom

stavljanja na napravu kod obrade druge strane.

T64 je svrdlo 12 mm s kojim se buSe s prednje strane 4 rupe za navoj M14, dok

T65 svrdlo 13 mm busi dva provrta za prolaz vijka M12.

Svrdlo 8,5 mm tj. T62 zabuSava rupe na dubinu 20 mm, sa svake boc¢ne strane baze

Skripca po 8 komada za urezivanje navoja M10.

T60 busi rupe D=20 mm za dosjed glave imbus vijaka M12, T48 skida bridove od
provrta, dok glodalo T117 poravnava dosjed glave vijka D=20x9 mm. Obrada se

izvodi na dvije baze Skripca.

T4 izraduje vodilicu 41(+0.02,0) na 40.2 mm, a minimaster T98 fino zavrSava zube
11 komada na mjeru 14(+0.1,0).

Alat T146 obraduje bridove na poglodanim zubima, dok T52 glodalo obraduje

ostale bridove.

T51 gloda utore na utorima duljine 20 i 10 mm. Nakon toga T78 skida bridove.

15



T31 glodalo fino obraduje plohe na sve Cetiri baze skripca po cijeloj duljini i $irini.
T124 glodalo mjeru 41 (+0.02,0) obraduje na mjeru 40.02 na dvije pozicije, koje se

kompletno zavrSavaju tj. koje su u napravi na C180-C270.

Ureznicima T71 1 T73 urezuju se navoji 4xM14 i 16xM10.

16



Tabela 4.1 Alati za izradu

T24 Glodalo D=100 mm, A45 st.
Gruba obrada na Cetiri strane C0-C270

T59 Glodalo D=32, z3
Gruba obrada C0-C270

T185 Prstenasto glodalo D125x15
Grubo glodanje vodilica

T76 Prsten.glodalo D63x15.27

Glodanje vodilice podnozne plocice

T55 Glodalo D=63, A45 st.

Glodanje upustenja zubi

T56 Minimaster glodalo D=16 mm

Grubo glodanje bo¢nog ureza

T108 Minimaster glodalo D=14

Grubo glodanje zubi

T57 Minimaster glodalo D=16

Fino glodanje bo¢nog ureza

G TR
1t J‘tl O Sk Y
O 7o

T68 Svrdlo D=15.3 mm
Busenje rupa za klinove C0-C90

T64 Svrdlo D=12 mm

Busenje rupa za navoj M14 C0-C90

T65 Svrdlo D=13 mm
Busenje rupe za navoj M12 C0-C90

T62 Svrdlo D=8.5 mm
Busenje rupe za navoj M10 C0-C270

17




Tabela 4.2 Alati za izradu

T48 Bridolomac D=20.5 mm

Lomljenje bridova na rupama

T117 Glodalo D=20.3 mm
Glodanje dosjeda za imbus vijke C0-C90

.

T4 Prstenasto glodalo D=125x15

Fino glodanje dimenzije 40.20

r

T98 Minimaster glodalo D=14 mm
Fino glodanje zubi

T146 Glodalo za bridove D=16 mm

Glodanje bridova zuba

_—

T52 Glodalo D=11 mm

Glodanje raznih bridova

T51 Glodalo D=12 mm
Glodanje C180-C270

T78 Glodalo D=13 mm

Glodanje raznih bridova

-

T31 Glodalo D=100 mm, A45 st.

Fino glodanje plohe

T124 Glodalo D=12 mm
Glodanje vodilice 40,20 C180-C270

T71 Ureznik M10 i T73 Ureznik M14
Urezivanje navoja M10 i M14

18




- Operacija 30

Nakon obrade pozicija na obradnom centru potrebno je iste provjeriti, kontrolirati
dubinu urezanih navoja, te ih eventuelno po potrebi ru¢no produbiti i skinuti zaostale

srhove od obrade.

- Operacija 40

Pozicije izradene na horizontalnom obradnom centru odlaze na cementiranje i
kaljenje, na 60-63 HRC te dubinu 1.3-.15 mm. Toplinska obrada izvodi se u zastitnoj
atmosferi u vertikalnom polozaju, zbog eventualnih deformacija koje mogu nastati s

obzirom na duljinu pozicija.

- Operacija 50

Nakon dopremanja pozicija s toplinske obrade, potrebno je napraviti vizualnu
kontrolu nastalih deformacija, tj. vidjeti da nisu nastali preveliki progibi. Sljede¢i korak je
bruSenje pozicije prema prilozenom nacrtu. Baze Skripaca idu na otvaranje tj. bruSenje

prednje strane.

Operacija je predvidena za izvodenje na planskoj brusilici Favretto.

- UzduZno bruSenje 2000 mm

- Popre¢no 700 mm

- Vertikalno 750 mm

- Okretaji brusne plo¢e 0—1450 o/min
- Max opterecenje stola 2300 kg

- Upravljacka jedinica Elcon 3

- NC brusilica

Slika 4.5 Brusilica Favretto MD 200
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Slika 4.6 Otvaranje komada Slika 4.7 Kontrola mikrometrom

Baze skripca stezu se po 3 komada na postavljene Skripce, koji sSu magnetom stegnuti na
stol brusilice. Prije pocetka otvaranja komada, provjerava se paralelitet postavljenih baza.
Nakon toga zapocinje brusenje komada s prednje strane (strana poglodanih zuba), tj. baza
A do mjere 50.65-50.85 mm. Kontrola se vr$i mikrometrom. Kod toga je potrebno
obratiti paznju na debljinu vodilice, koja mora biti od 16.60-16.80 mm, jer je u

suprotnom u kasnijoj fazi obrade komad skart.
- Operacija 60

Nakon otvaranja, 9 komada pozicija stavlja se na brusilicu Minini, napuni se stol, te se
brusi druga strana, baza B na mjeru 50.25 + 0.05 mm. Obavezna je kontrola pozicija

nakon brusenja, na krajevima i u sredini pozicije.

- Uzduzno brusenje 2000 mm

- Poprecno 700 mm

- Vertikalno 750 mm

- Okretaji brusne plo¢e 0—1450 o/min
- Max opterecenje stola 2300 kg

- Upravljacka jedinica M2000

- Vertikalna glava za brusenje

- CNC brusilica

Slika 4.8 Planska brusilica Minini M2000
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Slika 4.9 Brusenje straznje strane B

Operacija 70

Nakon otvaranja pozicija s druge strane, komadi se okrec¢u, stezu magnetom i ponovno

brusi strana A na mjeru 50 +0.1, +0.15 mm. Ova operacija takoder se izvodi na brusilici

Minini, tako da je gubitak vremena minimalan.

Operacija 80

Potrebno je izmjeriti $irinu baze Skripca na granitnoj plo¢i. Nakon toga brusi se jedna

bocna strana, baza C na mjeru 75 = 0.05 mm, u odnosu na centrirnu rupu u sredini

pozicije. Operacija se izvodi na brusilici Athena ili Favretto.

Slika 4.10 Planska brusilica Athena T30

Uzduzno brusenje 2500 mm
Poprecno 550 mm

Vertikalno 700 mm

Okretaji brusne ploce 0-1450 o/min
Max opterecenje stola 2000 kg
Upravljacka jedinica Schneider,
naknadno ugradena

Vertikalna glava za brusenje

NC brusilica
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Slika 4.11 Otvaranje bocne strane

- Operacija 90

Brusi se druga bo¢na strana, baza D, na mjeru 150 0,-0.02 mm. Na planskoj brusilici

Rosa, brusi se 24 komada na stolu. Obavezna je kontrola 20% pozicija, dva mjerenja na

krajevima i jedno na sredini pozicije.

Slika 4.12 CNC brusilica Rosa — Linear Silver 30.8

UzduZno bruSenje 3250 mm
Poprecno 830 mm

Vertikalno 700 mm

Okretaji brusne ploce 0—1450 o/min
Max opterecenje stola 3800 kg
Glava za vertikalno brusenje
Upravljacka jedinica  Sinumeric
802D

CNC brusilica
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Slika 4.13 Brusenje druge bocne strane

Operacija 100

Na kraju tehnoloske obrade prilozen je nacrt C3SLI150MD300-2, koji je izraden za

fino glodanje pozicije na vertikalnom obradnom centru Famup.

Slika 4.14 Vertikalni obradni centar Famup MCX-1000

Hod osi X = 1100 mm

Hod osi Y =480 mm

Hod osi Z =470 mm

Prihvat 1ISO40

Magacin 24 alata

Duljina alata 300 mm

Tezina alata 6kg

Broj paleta 2, 1000x450 mm
Nmax = 4500 o/min
Upravljacka jedinica Selca S3000
Dopusteno opterec¢enje 600 kg
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Slika 4.15 Stezanje |

Baza Skripca na Famupu obraduje se pojedina¢no. Prvo se T glodalom obraduje vodilica

baze na mjeru 16 +0.1,+0.15 mm. Svaku komad potrebno je obavezno prekontrolirati.

- Operacija 110

Alatom za istokarivanje obraduje se 6 provrta D16 F7, na straznjoj strani baze Skripca.
Istokareni provrti obavezno se kontroliraju zbog eventualne korekcije alata za istokarivanje

uslijed istroSenosti. Operacija se izvodi na obradnom centru Famup.

Slika 4.16 Stezanje 11
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- Operacija 120

Na prednjoj strani istokaruju se dva tolerirana provrta D16 F7, takoder na obradom
centru Famup.

Operacija 130

Nakon zavrSetka obrade istokarivanja rupa i finog glodanja vodilice na vertikalnom

centru, komadi se prenose na brusilicu Rosa ili Athena te se brusi prednja strana, bazu A,
na mjeru 503372 mm. Brusi se puni stol. Poslije toga brusi se 5 komada pozicija

poredanih uzduzno sa vertikalnom glavom. Debljina vodilice se brusi na mjeru 16 -0.01,-

0.03 mm, te iza toga se brusi Sirina vodilice na mjeru 41 3% mm.

Slika 4.17 Brusenje prednje strane i utora

Operacija 140

Zadnja operacija brusenja je fino brusenje straznje strane, baze B, na brusilici Minini
ili Rosa (puni stol). Brusi se na zavr$nu mjeru 50 3%, mm. Obavezno se kontrolira svaki

komad na krajevima i sredini mikrometrom.
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U tabeli 4.3 prikazane su potrebne kvalitete i dimenzije brusnih plo¢a za pojedine brusilice.

Tabela 4.3 Izbor brusnih ploca

Brusilica Proizvoda¢ Brusna ploca

Rosa Mab 450x100x127 09A 0060 F12 V34PA
Favretto Rappold 450x76x203 29A46 H11V60

Minini Rappold 400x76x127 29A46 H11V60

Athena Norton 406x50x127 35G46 IVS

Jones&Shipman Norton 355x50x127 3SG46 1VS

Rosa — vertikalna glava Diprotex S.A. RB-6V4,50D-10T-6W-5X-10H,CBL181R75BG20
Athena — vertikalna glava Winter B151 KSS 10 NA V180
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5.0 Montaza Skripca

Montaza je spajanje 1 povezivanje gotovih dijelova, tj. pozicija izradenih na mjeru, U
jednu cjelinu. Prema prilozenim nacrtima vrsi se sklapanje navedenih dijelova. Kada su sve
pozicije gotove, §to podrazumijeva da su prosle zadnju provjeru i da su u mjerama tolerancije,
tada se moze pristupiti montazi. Odredi se redoslijed montiranja Skripca, ovisno 0 gotovim
pozicijama. Npr. prvo se slaze vreteno pomic¢ne Celjusti prema nacrtu. Nakon toga moze se

slagati pomic¢na celjust, $to znaci staviti sve vijke, Celjust, vreteno, te podloznu ploc€icu.

Slika 5.1 Vreteno Slika 5.2 Pomicne celjusti

Subitorom se izmjere rupe na bazi $kripca, da bi se mogli uzeti odgovarajuci centralni ¢epovi
na koje se natakne nepomicna celjust. Vazno je to€no izmjeriti provrte, jer centralni ¢epovi
odreduju zakrenutost nepomicne Celjusti u odnosu na bazu Skripca. Nepomic¢na celjust steZe

se pneumatskim alatom, te se na nju zatim stavi ¢eljust i ostali vijci prema specifikaciji.

U sljedecem koraku mjeri se okomitost stezne stezne Celjusti prema bazi $kripca kao i njezine

udaljenosti od toleriranih dosjeda.
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Slika 5.3 Mjerenje kuta Slika 5.4 Mjerenje udaljenosti dosjeda rupa i celjusti

Nakon pobrusene stezne ¢eljusti na kona¢nu mjeru, koja ne smije odstupati viSe od 0.02 mm
od dozvoljene, stezna Celjust vra¢a se natrag na nepomican dio, te se centrira zajedno sa
steznom celjusti pomi¢nog dijela, koja se montira na skripac kroz vodilicu. Rubovi steznih

¢eljusti pobruse se ruénom brusilicom, kako bi radi estetskih razloga bili jednaki.

Slika 5.5 Gotov skripac Slika 5.6 Gotov Skripac

Nakon toga skripac je spreman za c¢iSCenje, podmazivanje radi zaStite od korozije i
pospremanje u za njega predvidenu kutiju sa svim pripadaju¢im dodatnim djelovima, a to su:
grani¢nik, dva centrirna ¢epa (Slika 3.14) i klju¢ (Slika 3.15). Tako zapakiran Skripac

isporucuje se kupcu kao gotov proizvod.
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Slika 5.7 Zapakirani proizvodi
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6.0

Zakljucak

Iz ovog rada vidljivo je kako su u danasnjoj proizvodnji Skripci napredovali zajedno sa

tehnologijom strojeva. Danas se ne moze zamisliti ekonomi¢na mehanizirana i automatizirana

serijska i velikoserijska proizvodnja izradaka bez koriStenja naprava. Na svim obradnim

centrima, brusilicama itd. gdje je potrebna obrada velikog broja razli¢itih komada Skripci su

nezaobilazna pomoc¢ kod izrade.

Njihova prednost ogleda se u:

Sigurnom i preciznom stezanju,
Uskoj toleranciji od 0-0,02 mm,
Okomitosti ¢eljusti u odnosu na bazu skripca -0,02/-0,04,
Kompletne izrade kapitalnih dijelova od visokokvalitetnog NiCrMo celika,
cementiranih i kaljenih od 60-63 HRC $to garantira dugotrajnost i preciznost,
Univerzalnost u pogledu primjene i stezanja,

o Na magnetima kod bruSenja

o Uz pomo¢ T-utora, bo¢nog steznog pribora, steznog vijka itd. kod glodalica

Strojni Skripci imaju takoder i sljede¢e dobre karakteristike:

Preciznom obradom unutar uskih tolerancija omoguéeno je jednostavno pozicioniranje
Skripaca na radnim stolovima strojeva za obradu,

Brza prilagodba izradi novih pozicija tj. razli¢itim dodatnim priborom npr. ¢eljustima
izradenim prema obliku radnog komada mogu se stezati 1 obradivati pozicije raznog
oblika, $to znac¢i da se malom dodatnom investicijom znatno povecava proizvodni
program,

Ugradnjom visokih samocentriraju¢ih Celjusti omoguéen je nesmetani rad sa petom
osi,

Moguénost primjene za izradu naprava kod obradnih centara zbog povecanja

proizvodnje.
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Sveuciliste
Sjever

SVEUCILISTE
SIEVER

IZJAVA O AUTORSTVU
I
SUGLASNOST ZA JAVNU OBJAVU

Zavrsni/diplomski rad iskljucivo je autorsko djelo studenta koji je isti izradio te student
odgovara za istinitost, izvornost i ispravnost teksta rada. U radu se ne smiju Kkoristiti
dijelovi tudih radova (knjiga, ¢lanaka, doktorskih disertacija, magistarskih radova, izvora s
interneta, i drugih izvora) bez navodenja izvora i autora navedenih radova. Svi dijelovi
tudih radova moraju biti pravilno navedeni i citirani. Dijelovi tudih radova koji nisu
pravilno citirani, smatraju se plagijatom, odnosno nezakonitim prisvajanjem tudeg
znanstvenog ili struénoga rada. Sukladno navedenom studenti su duZni potpisati izjavu o
autorstvu rada.

7 ] e
Ja, !w::’[a’m g(J/[/?[ (ime i prezime) pod punom moralnom,
materijalnoin i kaznenom odgovornoséu, izjavljujem da sam iskljucivi
autor/ica zavr$nog/diplomskog (obrisati nepotrebno) rada pod naslovom

ZZ’[;,gOﬁfﬁ%r,’a 120l € ,%(ff/m ,if?ﬁ:g Uox3gXP (upisati naslov) te da u
navedendm radu nis nedozvoljeni nadin (bez pravilnog citiranja) koriSteni

dijelovi tudih radova.

Student/ica:
(upisati ime i prezime)

.

(vlastoruéni potpis)

Sukladno Zakonu o znanstvenoj djelatnost i visokom obrazovanju zavrsne/diplomske
radove sveuciliSta su duZna trajno objaviti na javnoj internetskoj bazi sveuciliSne knjiZnice
u sastavu sveuéiliSta te kopirati u javnu internetsku bazu zavr$nih/diplomskih radova
Nacionalne i sveuciliSne knjiZnice. Zavr3ni radovi istovrsnih umjetnic¢kih studija koji se
realiziraju kroz umjetni¢ka ostvarenja objavljuju se na odgovarajuci nacin.

Ervom Bolos” o S
Ja, __ ¢ Jd’l’\ Pllac (ime i prezime) neopozivo izjavljujem da
sam suglasan/na s javnom objavom zavrs$nog/diplomskog (obrisati nepotrebno)
rada pod naslovom 7?/7;70-4’44/’./‘, 2wle_diflova fi'/f(/'/ L3708 (upisati
naslov) ¢iji sam autor/ica. % 7 /

Student/ica:
(upisati ime i prezime)

e > i
(vlastoruéni potpis)
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Tehnoloska lista

Oﬁ;r. Stroj / alat
010 BIANCO CNC 320
020  Obradni centar MCM
030 Bravarski rad
040 Termicka obrada
050 Brusilica Fawretto
060 Brusilica Minini
070 Brusilica Minini
080 Brusilica Athena
090 Brusilica Rosa
100 CNC glodalica Famup
110 CNC glodalica Famup
120 CNC glodalica Famup
130 Brusilica Rosa
140 Brusilica Minini
NAPOMENA:

1. Prilog br.1, Tehnoloska lista

Naziv proizvoda: Broj proizvoda: S Materijal: &, )
SKRIPAC COMODSP150300 Datum lansiranja: 18NiCrMo5 Sifra mater.:
Broj dijela:

Naziv poz.: Baza $kripca Datum zavrSetka: Dimenzija: 155 x 552-553 mm

C3SLI1150MD300

OPERACIJA

Celigni odljevak 18NiCrMob5 rezati automatskom pilom na dujinu L=552-553 mm

Glodati prednju, straznju i boéne strane baze $kripca (4 komada na napravi, 2 komada se obraduju s
prednje, a 2 sa straznje strane). |zrada na paleti br. 007, program broj 0712, naprava ATT-SLI150x300 faza 1
i2

Kontrola napravijenih nawoja, skidanje bridova

Cementriranje i kaljenje 60-63 HRC, dubina cementacije 1,3-1,5 mm

Kontrola paraleliteta i dodatka nakon termicke obrade, kota 50+1+1,2 mm. Otvarati prednju stranu na 3
komada odjednom, brusiti na mjeru 50,65-50,85 mm (grubo brusenje).Kontrola mjere mikrometrom (50-75),
kontrola debljine vodilice 16,60-16,80 mm ( mikrometar 0-25)

Brusiti straznju stranu na 9 komada. Brusiti na mjeru 50,25 + 0,05 mm (puni stol-fina obrada), nakon toga
kontrola mjere mikrometrom (50-75)

Okretanje komada i ponowno brusiti prednju stranu na ukupnu mjeru 50+0,10+0,15 mm, te nakon toga
kontrola mikrometrom (50-75)

rinu baze na granitnoj ploci. Otvoriti jednu bo€nu stranu (C) na mjeru 75+0,05 mm od centralne
rupe (3 komada na stolu)

Brusiti drugu bo¢nu stranu (D) na zaw$nu mjeru 150-0-0,02 mm (puni stol) 24 komada. Nakon toga kontrola
Sirine baze na granitnoj ploci sa visinomjerom Mitotoya.

Glodati vodilicu baze $kripca na mjeru 16+0,10+0,15 mm (1 komad ), nakon toga 100 % kontrole

Istokarivanje 6 rupa s prednje strane baze @16F7, nakon toga kontrola

Istokarivanje 2 rupa sa straznje strane baze, nakon toga kontrola

Brusiti prednju stranu baze (A) na mjeru 50+0,05+0,10 mm. Brusiti mjeru vodilice vertikalnom glavom na
mjeru 16-0,01-0,03 mm, nakon toga brusiti Sirinu utora vodilice na mjeru 40+0+0,02 mm. Kontrola.

Fino bruSenje straznje strane baze na mjeru 50-0-0,02 mm. Kontrola mikrometrom na krajevima i sredini

Odluka kontrole

Ispravno:
Dorada:

Skart:
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Izradio:

Masa mater. 23 kg:

T Tz kgrrﬁ.
52,50 4,00 2,00
5,00
20,00 6,00 3,00
1800 900 9,00
4,50 18,00 9,00
13,00 450 3,00
5,00 24,00 24,00
13,00 2,00 1,00
12,00 2,00 1,00
5,00 2,00 1,00
22,00 10,00 5,00
9,00 9,00 9,00

Ukupno wrijeme izrade
pozicije

Potpis:

Tuk/kom.

4,00

54,50

5,00

22,00

19,00

6,50

14,50

6,00

15,00

14,00

7,00

24,00

10,00

201,50



2. Prilog br.2, Radionicki crtezi
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3. Prilog br.3, Sklopni crtezi
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