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MODERNIZACIA VYROBNEHO STROJA

MODERNIZATION OF PRODUCTION MACHINES

Juraj KOVAC - Luboslava SIDLOVSKA

Abstract

The paper is dealing with modernization of obsolete production machines from technical and
innovation reasons. It specifies different options of modernization and describes example for
modernization of conventional lathe.
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Uvod

Modernizacia vyrobnych strojov umoziuje zlepSovat’ ich technické a technologické moznosti
formou vymeny, zastaralych, poruchovych resp. opotrebovanych prvkov, uzlov a jednotiek,
za nové. Cielom sU, pri niz8ich investi¢nych nakladoch, modernejsie vyrobné prostriedky,
zabezpecujuce jednoducht a lahko zvladnutelnti obsluhu, vys$iu produktivitu, nizsiu
spotrebu energii a jednoduchs$iu udrzbu. Modernizaciou sa zvySuje aj presnost’ vyroby,
rychlost’ realizacie jednotlivych operacii asposob programovania. U niektorych typov
vyrobnych strojov su aj rozsirované aj ich technologické moznosti.

1. Modernizacia existujicich technicky a moralne nevyhovujucich vyrobnych strojov

Filozofia modernizacie je asto zdovodiiovana znaénym poctom starych ¢i starsich, ale
nevyuzivanych strojov s nizkou zostatkovou hodnotou, primeranou mechanickou presnost'ou
a spolahlivostou a viac menej nerealnostou nakupu Spickovych vyrobnych strojov malou
firmou bez zaruky 100 % nej navratnosti v primeranej lehote, t.j. bez istého zabezpecenia
maximalneho vyuZzivania takéhoto stroja (bez istoty trvalého viacro¢ného odbytu).

Modernizéciu vyrobnych strojov podl'a rozsahu uskuto¢nenych vykonov mozno rozdelit’ na:

e modernizaciu strojov doplnenim o modernizacné prvky - dany typ modernizacie je
mozné vyuzit' v pripade strojov, ktoré su v dobrom technickom stave a teda
nepotrebuju opravy; stroje sa vybavuji sa vhodnym modernizaénym zariadenim podla
druhu a typu; vyhodou modernizacie je, Ze sa da uskutocnit’ vel'mi rychlo bez
zbyto¢nych strat vo vyrobe, tzn. aj mimo pracovnej doby strojov,

e modernizacia Strojov na zaklade opravy niektorych prvkov, modulov alebo uzlov -
podstata modernizacie spoCiva vo vykonani Upravy alebo rekonStrukcie urcitych
prvkov, modulov, uzlov na prislusnom stroji s oh'adom na doplnenie o moderniza¢né
prvky; tato modernizacia vyzaduje technick(i pripravu (nakresy, vykresy atd’.),
demontaz, upravu alebo vyrobu dielcov, montdz a uvedenie stroja do prevadzky; z
tychto dévodov dochadza k vyradeniu stroja z vyroby a k ¢asovym stratam; v zdujme
zmiernenia uvedenych dopadov na vyrobu, sa vyrabaju potrebné diely vopred a
pripadnd modernizécia sa vykona u uzivatela (aj bez odvozu stroja); efektivne je
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vyuzit' skusenosti z predchadzajucich oprav a uskutoc¢nit’ takéto modernizacie na
vacSom pocte strojov,

e gencralne opravy spojené s modernizaciou strojov - zamerom je uviest stroje do
takého stavu, aby im boli navratené vSetky pdvodné vlastnosti a bola zaruena
presnost’ a vykonnost’ v takej miere ako po ich vyrobeni; z daného popisu vyplyva, ze
ide o vyssi stupen Grovne generalnych oprav rozsirenych o moderniza¢né prvky, ¢im
sa dosiahne priblizenie funkénych a vykonovych parametrov na Groven vyrabanych
strojov; dany sposob modernizacie je najnaro¢nejsi; po ich uskutocneni st vysledkom
stroje porovnatel'né s technickou troviiou novych strojov; popisovany sposob opravy
je vyjadrovany aj terminom retrofitting - tento typ opravy mozno d’alej rozdelit’ na
individudlne generalne opravy s modernizaciou a skupinové generalne opravy S
modernizaciou [5]

2. Navrh modernizacie konvenéného hrotového sustruhu

Pre modernizaciu bol vybrany hrotovy sustruh (obr.1) vyrobeny pred rokom 1975. Ide
0 predstavitel’a univerzalnej strednej vel'kostnej rady s dobrymi vykonnostnymi parametrami.
Jeho modernizacia moze byt zaujimava z dovodu jeho vysokej pocetnosti v minulom obdobi
Vv strojarskom sektore.

Legenda:

1. Pdka pre zapinanie velkosti posuvov a zavitov, Paka pre radenie rychlostnych stupnov vretena

2. Pdka pre zapinanie velkosti posuvov, zdvitov a vypinacia pdka tazného hriadela a vodiacej
skrutky, 3. Kryt motora, 4. Pdka pre radenie rychlostnych stupiov vretena, 5. Paka pre zapinanie
vodiacej skrutky, 6. Kryt prevodovky, 7. Sklucovadlo, 8. Vypinaci hriadel, 9. Vodiaca skrutka, 10.
Tazny hriadel, 11. Lézka, 12. Rucné koleso pozdizneho posuvu suportu, 13. Nozovad hlava, 14. Rucné
koleso priecneho posuvu suportu, 15. Suport, 16. Pdka matice vodiacej skrutky, 17. Pdka pre
zapinanie chodu vretena alebo prepinanie smeru posuvu, 18. Koliesko rucného pozdlzneho posuvu
horného suportu, 19. Nadoba na triesky, 20. Konik. 21. Pdka pre zaistenie hrotovej objimky, 22.
Zaistovacia matica konika, 23. Rucné koles , 24. hrotovej objimky konika, 25. Kryt poistiek, 26.
Reverzny prepinac a vypinac motora

Obr. 1 Konvenény univerzalny hrotovy sustruh [5]
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Tab. 1 Zakladné technické parametre hrotového sustruhu

Obezny priemer nad 16Zkom 450 mm

Obezny priemer nad suportom 290 mm
Vzdialenost’ hrotov 1500 mm
Podorysna plocha stroja (3irka x dizka) 1000 x 2950 mm
Rozsah otacok vretena - 8 stupniov v rozsahu 28-710 ot/min.
PozdlZny rozsah pracovnych posuvov 0,057-3,45 mm/ot.
Priecny rozsah pracovnych posuvov 0,019-1,15 mm/ot.
54 metrickych zavitov so stupanim 0,25-8 mm

54 Whitworthovych zavitov na 1" 2-120

54 modulovych zavitov s modulom 0,25-8

54 Diametral pitch zavitov 4-240 Dp

Vykon motora 4 kW

Hmotnost’ stroja s beznym prisluSenstvom 1250 kg
Maximalna hmotnost’ obrobku 450 kg

3. Navrhnuté moderniza¢né prvky

Pri zhodnoteni vlastnosti a parametrov vyrobného stroja ukéazala sa potreba redlne

vylepsit’ presnost’ odmeriavania (zvySenie presnosti a rychlosti odmeriavania) v dvoch osiach,
ako aj potreba rozsirenia jeho technologickych moznosti o realizaciu technologie prie¢neho
vitania ¢i vytvarania drazky vo vyrabanych hriadel'och. S tym suvisi aj rozsirenie moznosti
polohovania vretena (v tomto pripade po 30° ). Technologické prinosy st uvedené v tab. 1.

Tab.1 Technologické prinosy modernizacie

ZvySenie uZitkovej hodnoty

zvySenie opakovatelnej presnosti vyroby,

skratenie ¢asu na rozmerovu kontrolu (meranie),

zjednoduSenie nastavovania pracovnych poloh suportov (skratenie ¢asov),

uspora dalSej technologie,  (resp. pripravnych casov) vftania ¢i frézovania do
rozmeru 6 mm bez prepinania obrobku.

Doplnené technické parametre stroja

opakovatel'na presnost’ obrabania v presnosti 10" mm,
prie¢ne vitanie do 6 mm,

frézovanie draZky do rozmeru 6 mm,

polohovanie vretena 12 x 30°,

prikon vftacej (doplnenej) jednotky 0,75 kW.

Hrotovy stistruh v ramei modernizacie bol doplneny aj 0 d’alSie rieSenia:

zvySenie ergonomickej urovne, bezpeénosti a ochrany pracovnika (krytovanie, osvetlenie),
montaZz novych odmeriavacich zariadeni - digitdlne odmeriavanie s analogovym displejom
pre pohyb v pozdlznej a priecne;j osi suportu,

infrastrukturalna vybavenost’ stroja - S$tvorCelustové skl'u¢ovadlo a rychloupinacia
Stvornozova hlava nastrojov.
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Ergonomicka uroven a bezpeCnost’ zlepSuje kryt vretena ststruhu, nové halogénové
osvetlenie a zadny kryt pre zachytavanie triesok. [ ]

Ilustracia stroja po modernizacii je uvedena na obr. 2. Detail rieSenia modernizécie je
na obr.3.

Legenda:

1. Nové krytovanie vretenikovej jednotky, 2. Digitalny indikator polohy suportovej jednotky

3. Digitdlna odmeriavacia jednotka pre pozdifnu pohybovii os suportovej jednotky, 4.
Rychloupinacia StvornoZovad hlava ndstrojov, 5. Nové halogénové osvetlenie, 6. Digitalna
odmeriavacia jednotka pre priecnu pohybovu os suportovej jednoty, 7. Zadny kryt sustruhu
pre lepsi odvod triesok do ndadoby na triesky

Obr. 2 Konvenény hrotovy sistruh po modernizacii [4]
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Legenda: 1- vitacia jednotka, 2- drziak, 3- drziak, 4- polohovanie vretena, 5- snimac paky, 6-
pozdlzny snima¢ drahy, 7- prie€ny snimac dréhy, 8- indikacia polohy
Obr. 3 Priklad rieSenia uzlov modernizacie [4]
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Zaver

Modernizécia existujucich vyrobnych strojov je investicne menej naro¢na ako kupa
novych, ale vznika problém stanovenia Casu, kedy je potrebné vyrobny stroj modernizovat’ a
kedy vymenit za novy. Vyrobné stroje si posudzované mnohymi parametrami. V praxi sa
vyrobny stroj analyzuje spravidla na zaklade parametrov, ktoré vplyvaju na jeho funkéna
¢innost’. Vyhodné je ak nepresiahnu ndklady na jeho modernizéciu 40% nakladov, spojenych
s investiciou do nového stroja s porovnate'nymi parametrami.

Kruacové slova
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Prispevok je sucastou rieSenia projektu VEGA 1/0102/11: ,Metody a techniky
experimentdlneho modelovania vnutropodnikovych vyrobnych a nevyrobnych procesov*.
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