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majhnim erozivnim ufinkom in ustrezno veéjim fasom
zi obdelavo.

Razdalja med clektrodo in obdelovancem, ki je
potrebna za pravilen potek erozivnega procesa, se ravna
pe nafinu obdelave. Pri grobi obdelavi znafa ta raz-
dalja okrog 0,01 mm, pri fini obdelavi manj, in sicer
do 0,01 mm. Med obdelavo mora ta razdalja ostatl
konstantna za celoten profil elektrode, ker je od nje
odvizna natanfnost obdelave, t. §. natanfnost prencsa
obrisov orodja na obdelovanec. Pri fini obdelavi se
dajo doseéfi tolerance * 0,005 mm. Ta natanénost pa je
odvisna seveda tudi od precizmosti in stabilnosti vpe-
njalne mize, na kateri je pritrjen obdelovanec. Pri
izdelavi raznih profilov je treba to razdaljo upodtevati,
ker mora bitl elektroda za to mero manjia.

Kljub temu, da je povriina erozivno obdelane
ploskve prakti®no sestavljena iz samih majhnih #rel,
kl jih povzrotajo posamezne elekiricne iskre, je zrna-
tost take povedine zelo drobna in 8 prostim ofesom
komaj vidna, Videz povriine je sicer moten, a lep in
enakomeren. Povrdina ne kale sledov obdelave, ka-
krine pornamo n. pr. pri strofenju, freranju ali bru-
fenju, kKar ugoedno vpliva na njene lastnosti pri ma-
zanju. Povriina se da tudi zelo lepo polirati

Celotni rezultat obdelave z clekirocrozijo, t J.
erozija materiala, ki ga obdelujemo, in erozija elek-
trode, nl odvisen samo od znadllnih elektriénih para-
metrov razelektrenja (U, [, t), temved tudi od kemifnih
in fizikalnih Iastnosti ter oblike elektrod, kakor tudi
od vrate in kemifne sestave dielektrika, Vpliv razli¢nih
kombinacij materialov obdelovanca in elektrode je bil
prikazan Ze na primeru sl. 12, Izbira materiala za

DK 621.71:380.6

elekirodo se ravna po materialu obdelovanca, po veli-
kosti in obliki elekirode in deloma tudi po znataju
obdelave, t. j. groba ali fina.

V najved primerih s& kKot material za elekirodo
uporablja med ali elektrolitski baker, kolikor ni kaks-
nih posebnih okoliftin, ki bi terjale drug material
(sivo litino, volfram, srébro). Problem pravilne izbire
materiala za elektrodo obeta Se znatne izboljfave in
napredek glede nataninosti ter zmanjianja strofkov
in faza obdelave. Prvi pogoj, da je obraba elektrode
timmanj#a, pa je, da mora biti njena izdelava eno-
stavna in dosegljiva s pomotjo rabljenih natinov oh-
delave in ne sme bit] predraga.

Precejinjo viogo pri procesu erozije imaje tudi
lastnosti dielektrika. Le-ta mora imeti veliko kemijsko
obstojnost in glabo prévednost, veliko probojno trdnost,
visoko plameniffe in primerno viskornost. Dielektriféna
tekodina mora pospeievatl delonizacijo iskridfa po
elektrifnem proboju, ne sme biti izpostavljena tvorbi
gkodljivih plinov, ki zavirajo pravilen potek erozije
in ne sme povzrofati nastanka oksidacije in kerozije
na povrdini obdelovanca. Najved =0 v uporabl petrolej,
transformatorsko olje ter mesanice olja in petroleja.
Povrh navedenih lastnosti, ki jih je treba upoftevati
pri izbirl in uporabi dielektri®ne tekofine, je vaZno tudi
Ctiitenje dielekirika, ki je onesnafen predvsem zaradi
disperzije kovinskih delcev in kemifnega razkroja.
Taka nefista dielektritna tekofina lahko povzrofa mot-
nje in prekinitve pri obratovanju.

(HKonec prihodnjif)

Avtor: Ing, Franc Gologranc, Oddelek za
etrajniftvo Univerze v Ljubljani

Metoda tipizacije v konsiruktersko-projektantski dejavnosti

MARKO KOS

Ne mizslim pisati o osnovah, potrebi in ustroju
standardizacije kot obfeznanem in priznansm faktorju,
ki v najrazliénejiih industrijskih vejah standardizira
in enadi osnovne elementes, s katerim konstrukter gradi.
Njena vioga je zdaj fe priznana in uzakonjena v driav.
nem merilu. Uporabljamo jo vsi pri vsakdanjem delu,
ne da bi se globlje spustali v sestave in esnove njenih
vrst. Nafela, po Katerih je sestavijen tolikien aparat,
kolikrien je na primer ogromni sklop nemikih stan-
dardov DIN, posegajo v vse veje gospodarstva. Povrh
dr¥avnih standardov so znani tudi standardi, veljavni
v ofjih obmodjlh, v posameznem podjetju. Ti stan-
dardi so izdelani bodisi za posamezne elemente (n. pr.
specialni vijak, ki se mnogo uporablja v podjetju, a fe
ni zajet v driavnem standardu) ali pa obsegajo pu-
samezne izdelke v celotl Ker jih enalljo v okviru
podjetja na nekaj tipov, govorimo tedaj o tiplzaciii,
kK ima v podjetju samem vrednost standarda, ki ga
brez posebnega dovoljenja ne sme nih®e krditl. DPe-
treba po tipizaciji se ne pojavlja pri enl sami velikosti
jzdelka, marvet samo tam, kjer je glede na parametre
stroja potreben vedjl obseg, vedje Stevilo velikosti tega
siroja. Ker ratfunamo s porabo stroja brez omejitve,
to je v raznih velikostih, ne da bi mopli natanko do-
loéiti dejanske potrebe, sta mo#ni samo dve poti.

Prva je pot, po katerl stroj sproti prilagajamo
dolofeni wvelikosti parametra, pri ¢emer pa ni mogofe
pritakovati, da bi bil stroj veelej enak po videzu in bi
imel enaka razmerja dimenzij, kajti vsakokrat ga ne
bo gradil isti &lovek, drug pa ga bo oblikoval po svojl
presaoji in ekusu, pa Eeprav z enakimi elementi. Pro-
storske dimenzije se za dosego istega smotra lahko
oblikujejo razlifno: zobnik bo prenasal enako mod,
&¢ bo Zirsi, a manjil ali ofji z vedjim premerom ali
pa manj# z boljiim materialom.

Druga pot, ki je tudi na izbiro, pa je, da izdelamo
vrsto teh strojev po dolofenem zaporedju, pri &emer

50 5i wsi strojl podobni. to je v enakem sorazmerju.
Co delamo pri tem po dolofenem teorefiénem postophku,
ne da bi vsakega posebej konstruirali, smo v primeri
£ prvim nadinom ogromno prihranili na konstrukter=-
skih urah, se pravi, da smo delo racionalizirali. A ne
samo to! Projektant bo pri svojem delu brez zamude
fasa vgradil potrebno wvelikost stroja, kalkulant bo
lahko Ze v naprej izdelal ceno in pripravil za prodajo
kataloge, normski bire pa normiral postopke, kolikor
ne bo stroj pri nekem trajnem in nepretrganem odjemu
lahko izgotovljen kar na zalogo. Pri tem pa je treba
poudariti bistveno: & se je konstrukter pri doelofanju
vrste ravnal po nekem zakonu, tedaj bo ta zakon ne-
ogibno prihajal do izraza v isti osnovni zakonitosti pri
cenagh, normah po dasu, kolitinah materiala itd. V na-
glednjem nekaj primerov!

Tipizacijo bl lahke opredelili nekako takole: tipi-
zacija je notranja tefnja v podjetjih, da bi zajeli jzdelo-
vanje 5 tipskimi modeli v standardnih vrstah v urejen
in smiseln sistemn. Tipizacija je bistvena wveja stan-
dardizacije, ki lahko slasoma preraste ozke okvire
podjetja in privede do splodne standardizacije za do-
loten predmet Bistvo tipizacije je dolofanje, kateri
stipi« industrijskih izdelkov naj wveljajo za standard
in naj se izdelujejo. Seveda to Se ne pomeni omeiitve
vrat in velikosti industrijskih izdelkov — a hkrati niti
nil mogode zanikatl, da to ni zafelena gospodarska po-
sledica tipizacije. S standardom spodbujenc zmanjSanje
tipov lahko med izdelovalci ene stroke privaja do po-
vezane izdelave, ugodne posledice pa so potenjen na-
kup, poenostavljena skladiiéna =zaloga, enakeovredna
gradiva in enakomerna kalovost dobawve,

Sploéno stanje tipizacije na evropskem triiifu je
nezadovoljive, kakor je nedvomno razvidno iz zadnjih
letnih porofil ECE (Economic Commission for Europe)
pri Zdrufenih narodih v Zenevi. Evropa trpl v tem
oziru od Zkodljivih posledic modnih ekonomskih mna-
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:clunallnnuv in pomanjkanja zadovoljive racionaliza-
- cije v izdelavi. Podrobneje bi morali analizirati in
~ posnemati razmere na velikem ameritkem trgu. Mnogo
~ wvek bi bilo mogode storitl, kakor se stori ta fas, & bi
- zmanjiali velike ftevilo razliénih tipov enakega izdelka
- na evropskem trgu in skusali fzvajoti tipizacijo v teo-
- riji in praksi. Posamezna podrofja se kar ponujaje
- tipizaciji, kakor n. pr. gospodinjski pripomoéki in mo-
torna vozila. Pri tolikerih tipih in modelih motornih

g vozil je nemogofe dosedi racionalno izdelave in brez-
 hibno postreZbo kupca z nadomestnimi deli. Osamljen
¥ primer in znalilen zgled za dosledno tipizacijo v Evropi
~ je nedvomno nemik] Volkswagen, ki je zaslufeno podel

Standardnih Stevil se poslufujemo pri gradnji
vrste kakrinega koli predmeta, pri femer so seveda iz
Elavnih vrst gamo vodilne izmere, nevafne izmere pa
50 vezane in vzele iz nestandardiziranih 3tevil. Pri
analizi vrste bomo zadeli na ugotovitev, da rastejo
razne velitine strojnega dela, kakor so mase, tefe, mo-
ment zamaha (GD%), napetosti, momenti, modé itd. v do-
lotenem geometriénem zaporedju, se pravi po nekem
zakonu in z nekim faktorjem, ki ga iz splodnih zakonov
predmeta ne bo tedtko izluStitl,

~ velik uspeh. SIERL e ._g_._l Lo
' Osnova tiplzacije ! ¢ Ie5
- Osnova vsake tipizacije je zaporedje, ki je na- :
vadno geometriéno: tako si vse izmere sledijo v vrsti 1
5 faktorjem ¢. Da ni treba dtevil zaporedja ratunati = .
 sproti, se opremo na vrsto standardnih  &tevil e '_jIﬂ-
[US A A0001).Standardna  #tevila so0  geometridéne 4
stopnjevana in zaradi udobnostl nekoliko zaokrofena
ter se po svojih Stevilkah ponavijajo v veakem de- A S 4 v o 5 B oD _,',1 o
~ cimalnem obmodju. (Veste standardnih Stevil oznadu- -
" jemo po Renardu — z R.) Navajam Stevila dveh
glavnih vrst:
R10: 10 12,5 18 20 25 a5 7
RER20: 10 11,2 125 14 18 1B 20 225 25 23 315 TR B
E R10: a0 50 63 a0 104
S R20: 355 40 45 GO 66 63 T1 80 90 100 L
-~ Debelo tiskana Stevila ustrezajo vrsti R5, v vrsti R 40
 Imamo pa razen vseh Stevil vrate R 20 med temi Stevili
~ Be po eno vmesno (10 10,6 11,2 11,8 12,5 itd). 5.1
Tabela 1a: Elastiéne sklopke z zavornim vencem
P: [ B | L [ D] B| O O G o [ oy T R o o
125 45 | 100 | 100 20 e 182 1. 50 56 | 6 14...25 a0 | ] 71 10 20
160 53 | 125 | 138 35| 20...32 | 85 70 5 16...32 63 I 10 | #0'| 12 25
200 | 70 | 155 | 160 | 32 | 25...40 | 80| o0 | 5 | 22...40 | 76 | 13 | 12 | 16 | 32
250 an | 185 | 200 | 40 | 32...50 100 | 110 B | A8...50 g6 | 18 | 140 | 20 | 40
315 | 110 | 240 | 250 | 50 40...85 125 | 140 b ' 3...86 | 126 ‘ 20 | 180 | 25 50
400 | 140 | 305 | 315 | 45 50...80 180 | 180 5 | 45...80 | 165 | 24 | 225 | &2 l a3
500 | 180 | 385 | 400 80 85...100 | 200 | 225 5 65...100 | 195 | 832 | 280 | 40 | a0
630 | 225 | 480 | 500 | 100 80...125 | 250 | 280 5 TO...125 | 250 | 40 | 365 | 50 | 100
* Tabela 1b:
1 | 8 | | » | 4 4 8
| | | Wm W;. kw:l‘h
Mz Tima [ Go® Tefa | p kpm/h kpm/h | pm
D x P e
T kem malo— kpm!' kp i chphmnt ey 3y R AR Lo o
| L]
| | | 7. L i ED
125 4 4500 0,028 4 iy 0,112 12 800 10660 | 40 000
160 | 8 3550 | 0,088 | g 56115 20 300 14800 | 75 000
200 | 16 2800 | 0,28 : 18 0,112 | 31 000 28 000 | | 142 000
250 | 32 | 2250 | 0,88 | az | ol12 | 49000 41000 269 000
315 63 1800 2.4 ! 65 I o1z 77 000 4 000 493 000
| 400 125 1400 8,35 | 130 | onz 123 500 103000 | 870 000
iS00 | 230 | 1120 28 { 280 | o112 195 000 163000 | 1845000
830 | 500 | 800 88,3 ' 520 | 0,112 302 500 252500 | 3370000
. OPOMBE ¢ Toplotna energlja, ki jo oddaja sklopka pri obratova

Pomen posameznih oznalb je razviden = slike 1.

y « ' Zavornl moment sklopke prl tornem koeficlentu [ =
=04 In inskem pritisku 0,03 kp/mm?.

4 W;Nl vedja dopusina wvrillna hitrost pri obodni hitrosti

. ' Tefa skiopke iz cepljene litine CL-2 s specifitno telo
B Tr st aareiis, ki do. o0dada aklopka prt mirovaal

o L e energija, o a sklop) Pri mirovanju
% fardenjem In prevajanjem v kpm'h prl raznih stopnjah obra-
_“TI.I'HI (15 % ED = 15%s celotnega &asa obratuje, 85% miruje).

mju
in sieer pri vrtllnl hitrostl 1600 min=' in 104 % ED. Podatkl 50
sestavijenl po temperaturl zaverne obloge 10'C in okolja
iﬁ“‘[:. E‘;i.dru]lﬁ'l.l vriilnl hitrostl se oddana energija fzrafuna
Z ana :

_ Wigp - nt

W (kpm/h]

Vee mere 5o lrralens v mm.
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Primer tipizacije elastitnih sklopk

Kot primer za metodo tipiziranja navajam tipsko
vrsto elastienih sklopk z gumijastim viofkom z zavor-
nim vencem — glej tabelo 1. Sklopke so iz cepliene
litine in popolnoma obdelane, ¢epi iz jekla C 45, vio®ki
iz pume Buna-8 s trdelo po Shoru 70 HS ter na zu-
nanji strani zavarovanj s podlofko in SG obrofkom.
Omafbe 50 razvidne s slike 1.V tabeli je mogode
videti natin gradnje tipske wvrste osmih elasti®nih
sklopk, ki krijejo zavorne momente od ¢ do 500 kpm.
Vse glavne izmere so sestavljene iz standardne wvrste
R :12,_l v kateri se Etevila stopnjujeio 5 skokom
@ = l”lﬂ= 1,250. Preden prifnemo z izdelave veste,
s5i moramoe prve sklopko izrisati, da se prepritamo, &e
g0 izmere postavljene smiselno in skladno, Pri dolo-
fanju naslednjih wvelikosti so0 odlofujota naslednja
razmotrivanja:

poi-Da.1y-dy

1. Zavorni moment M, =

pri femer je Stevilo sornikov pri vseh enako (i =5 =
= konst); ker naj bi bil povriinski pritisk p = pg., =
= 0,112 kp/mim?®, wvidimo, da ima naslednja welikost
zavorni moment

[kp m)

pi-Dyg-lyg-dig
2

Favorni momenti se stopnjujejo torej s faktorjem
gl = ] 2508 = 2

2. Ker se obodna sila F stopnjuje s faktorjem g¢f
in mora bitl pov&inskl pritisk na gumo konstanten, mo-
ramo velati premer sornika d; in doliine gumijastega
viezka I, = faktorjem ¢ = 1,250,

3. Ker naj obodna hitrost ne presega vrednosti
30 m/s, izhaja iz tega najvedja dopustna vrtilna hitrost
kot pojemajofa vrsta z enakim faktorjem kakor pri
premerih, t. j. 8 ¢ = 1,250,

4. Upogibna napetost v sorniku naj bo pri vseh
velikostih konstantna, in sicer okrog 4,5 kp/mm?® za
jeklo C45. Iz oznak na sliki 5t 1 se da videti, da je
upogibna napetost v sorniku enaka:

oM, (/245
. P m!
%= Dproras e
Ce iz zgornje enafbe jzralunamo d;, dobimo faktor
povetanja:

32 M, ¢ W24 1)
= R e = W d Ll
dijz+1) \[ Dsgpi-0.1 0, 17+ [mm]

Premer sornika se mora vefatl torej prav tako
s faktorjem ¢ = 1,259, Vendar skufamo pri upogibni
napetosti upoftevati vpliv velikosti, pri femer naj se
postopoma z velanjem premera sornika upogibna na-

Myt = =M.g*

petost v njem zmanjsuje, take da je pri najvetiem
sorniku faktor velikosti by = 0,75 To doselemo tako,
da pustimo razmak med obema polovicama sklopke
x =5 = konst. Tako se bo upogibni moment pofasneje
vetal, napetost pa se bo pri najvelji sklopki zmanjiala
na 3.4 kp'mm?® = 0,75-4.5.

5. Pri izratunavanju moments zamaha GD?! lahko
rezultate kontroliramo z ugotovitvijo, da se wvelajo
vrednosti GD® 3 skokom o = 1,259° = 3,16, kar izhaja
iz enafbe:

G =2bgyra(R'—r)qet

pri ¢emer so b Sirine posameznih obrofev, ki sestav-
ljajo tovrsina valjasta telesa, R in r pa zunanji in no=-
tranji polmer obroda. V ofi bije tudi, da se Steviléne
vrednosti, i=menjane za decimalno mesto, izmenoma
ponavljajo, éernur je vzrok to, da je 3,165 = 10 = 1,2581°,

6. Prl fzratunu toplotne cnergije, ki jo lahko
sklopka oddaja, s éimer lahko ratunamo stopnio se-
grevanja sklopke med obratovanjem, moramo razlofe-
vati med toploto, ki jo sklopka lahko oddaja med mi-
rovanjemn, in toploto, ki jo lahke oddaja med vrienjem.
Prva toplota @y je odvisna samo od povrdine sklopke
in s& stopnjuje = faktorjem ¢ff = 125" = 1585 Med
cbratovanjem oddajana toplota pa je odvisna ne samo
od povriine, ampak tudi od obodne hitrosti u (m/s):

Q@ = 6,14 AT-Z A u"* [kcal’h]

(Enatha je izpeljana po Nusscltu) Ker raste obodna
hitrost s ¢, se bo toplota stopnjevala s faktorjem:
1 [—

@t = 1,250%.1.250%™ = 1 895,

Kjer je: AT razlika temperatur okolice in sklopke,
A povriina sklopke.

! Niemann: Maschinenelemente, Springer, 1990,

Outii i ulT | Prererd..A
L O >, s
.--"T"‘--\. -l
A A | -
i A ST
| <
=
v W
‘_.. r i r
L |
|“
512

Tabela 2: Dvofeljusine zavore
] | . i | | |  »| | =i
DB:ABCECEF'G.HHMNDPQ|M3|R:;,T£-211
| ’ | | | | | kpm kp

' | | i ' - .
200 | 65| 100|120 | 36| 80 |00 | 160 [ 302 | 140 | 14 [200| 75| 80| 50 M 8| 16 10 012] 7
250 | 80 | 125 | 150 | 45 [ 100 | 125 ( 200 | 376 | 170 | 18 | 250 | 90 | 100 | 65 MIl0| 32| 12 0,14 14
315 | 100 | 160 | 190 | 56 | 125 | 160 | 250 | 471 | 210 | 22 | 815 | 110 | 125 | 80 {M12| 63| 18 |08 28
400 | 125 | 200 | 240 | 71 | 160 | 200 | 320 | 596 | 265 | 28 | 400 | 140 | 160 | 100 [M16) 125 i 20 | 0,18| 56
500 | 160 | 250 | 300-| B0 | 200 | 250 | 400 | 740 | 335 | 36 | 500 | 180 | 200 | 125 |M20| 250 | 25 | 0,20 112
€30 | 200 | 315 | 380 | 110 | 250 | 320 | 500 | 930 | 425 | 42 | 630 | 220 | 250 | 160 | M24| 500 | 30 | 0,22 224
OFOMBE:

! Imenskl zaverni moment pri ferodofibru, torni koetielent o = 048, povriinskl pritlsk na Celjustih p = 003 kp/mm?.
! Teka zavore iz cepljene litine CL-3, spocififna tefa y = 73 kp/dm'.

i Zrak med zavornim vencem in odprie Seljustjo.

Prestava zavore je pri vseh velikostih enaka: | = 4,8,
Vse mere so lzradene v mm. Oznafbe gle] na sliki 2.
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Primer tipizacije dvoieljusinih zavor

Maslednji primer so dvoleljusine zavore, lite iz
cepljene litine in oblofene s ferodo-fibrom za delovanje
5 poprej obravnavanimi sklopkaml. Po neki srednji
velikosti zavore, ki si jo izridemo v standardnih izme-
rah, lahko razfirimo vrsto navzgor in.navzdol, kakor
je vidno v tabeli 2, pri femer so vodilne naslednje
osnovne misli:

1. Ker je obseg ferode 604, izhaja zavorni moment
iz enaébe:

M+ 1, = 2/6.D! B, p y« [kp mm]

pri femer je povriinski pritisk med ferodno oblogo in
zavornim vencem p = 0,03 kp/mm? = konst., a tornl
koeficient u = 0,45 za ferodo Hlinger MSS. Za na-
slednjo wvelikost je zavorni moment (pomen oznak je
razviden = slike &t 2):

Mty =al6D*¢*B,pppu= M, ¢

Fotemtakem gre za skok ¢! = 1,250 = 2, Kadar koli
pa wvse izmere stopnjujéemo s faktorjem 1,250 (R 100),
s¢ vefajo momenti s faktorjem 2, pri ¢emer je povriin-
ski pritisk na ferodi vedno enak.

2. Ker rastejo wvse jzmere s faktorjem 1,259, so
v vach delih, zlasti v fepih in feljustih, konstantne na-
petosti in povriinski lefajni pritiski.

3. Ker se obodne sile velajo g f = 12507 = ] 53,
se zavorne sile (utefi oziroma wvzmeti) velajo s *°
= 1.58. Ker se vsa zavorna pota wvelajo = faktoriem
1,223, naraflajo zaverna dela s fakiorjem ¢ =
= 1,58.1,223 = 1,78.

4. Ker 3¢ vae lzmere vedajo s faktorjem 1,259, ze
te?a stopnjuje s faktorjem 1,258° = 3.

5. Ce deluje zavora na vzmet, ki je montirana med
obema feljustima, se njene fzmere (debelina #Hee d,
polmer r in pomik f) vetajo prav takeo s faktorjem
1,258 Pri temn dobimo sile, stopnjevane s faktorjem
1,280¢ = 1,58, kakor vidimo iz obeh naslednjih enath:

xdigir,

Fei1= vy - =F_ ¢! [kp] In
irtp'nr,

I_ = —_—— ::I

,_+1 d¢ G +F [mm]

kjer pomeni:
14 dopustno torzijsko napetost in

Primer tipizacije enostopenjskih reduktorjev

Naslednji primer navajam s podrofja zobnidkih
prencsov, na katerem so razmere ke bolj zamotane, ker
ge hkrati pojavlja ved spremenljivk, vendar je iz ta-
bele 3 razvidno, da so tu zakoni vrste povsem enaki.
Omake v naslednjih enatbah so prikazane na sliki 3.
Pri postavitvi gornje wvrste za enostopenjske redulk-
torje zo odlotujofa naslednja pravila:

1. Ker je Zivljenjska doba reduktorja odrejena

(po DIN) na 10 000 ur oziroma na dobo friurnega obra-

tovanja dnevno (po B. 5. 8. 436), dobimo dopusine mod

glede ng Zivljenjsko dobo, t. j. obrabo iz naslednje
enatbe:

b ¢ Di* 4% Kiggp i1

— =P g =2P,[K
oo+ =Y trelW

X g1 =

Ker ze velajo vse izmere z 1,259, se bo moé stop-
njevala s faktorjem 2. Enako izhaja iz enalbe po
B. 5. 5. 436, Pripomniti pa je treba, da se po B. 5. 5.
dopustna mod glede na #Hvljenjsko dobo ne veda s fak-
torjem 2, temvef kakor izhaja iz enalbe:

Ty B © My Ty mnE gt
s L T A
748 000 £ Fatel)

torej raste = faktorjem of® = 1,259%% = 1.9]. Oznathe
=0 razvidne g slike 3, razen nife pojasnjenih:

K 4op dopustni povrdinski pritisk,

n vriilna hitrost zebnika [min=?],

m  maodul, ostale oznalbe pa so iz B. S. 5. 436,

Pre g1y =

I 'I.:!_r . : -
 EESGl i G Bty | ]

G striZni modul jekla. 5.3
Tabela 3: Enostopenjski redukiorii
| o ; | | i | | 7 | 3
C A B m Dy | Ds | di | ds E Sha ! b H -t R | P | Te#a
| | | , . | | | kW | kp
160 | 400 | 180 | 2 40 | 280 | 20 | 40 | 125 | 149 | 40 | 160 | 150 4 25 34
200 | 500 | 225 | 2,50 | 50 | 350 | 25 | 50 | 160 | 180 | 50 | 200 | 190 5 8 | 68
260 | 630 | 280 | 3,25 | 65 | 455 | 32 | 65 ‘ 200 | 225 | 63 | 250 | 236 | & 10 | 130
820 | 800 | 355 | 4 | 80 | 560 | 40 | 8o | 250 fl 280 | 80 | 320 300 | 8 20 | 260
400 (1000 | 450 | 5 100 4 700 | 50 | 100 | 315 | 355 | 100 | 400 | 315 | 10 40 | 50
520 (1250 | 560 | 6,5 | 130 | 910 | 65 | 125 | 400 | 450 | 125 | 500 | 475 | 12 g0 | 1040
640 (1600 | TI0 | 8 | 160 (1120 | g0 | 160 | 500 | 360 | 160 | 630 | 600 | 18 | 160 | 2100
BOO [2000 | 900 |10 | 200 |1400 | 100 | 200 | 630 | 710 | 200 | 800 | 700 | 20 az0 | 4200
OPOMBE;

1 Modul czobljenja v mm.

# Imenska mod reduktorja pri Zivijenjski dobi 10000 ur oziroma 3 ure na dan po B. 5. 5. 43 prl vstopnl vriflni hitrostl

;= 1000 min—,
¥ Tela redukiorja pri varjenl izvedbi In kotalnih ledajih.

Vee lzmere &0 lZrafene v mm. Ostale oznake so razvidne s
temer lm;m'&tnm
Imenski v zobu je pri vseh wvellkostin ena

o = 476 Kp/m
Reduktor je varjen jeklene Iplo-l‘.‘e'.rlne 5t 37, pastorek fe
Jekla I.25 CrMo4 (stara ornafba: SiMn ), gredl iz jekla C 45.

ik 20 zob, a kolo 1#0. Razmerje med Eirino In modulom s =

slike 3. Prestava je pri vseh velikostih enaka 1 =17, pri
; bim = konst = 0. Upogibna napetost prl
m'.

iz jekla 35 NI Cr 1 (stara omnalba: VCN 45). a zobnik iz
Vietajenje na kota lefajih. Mazanje z oljno Kopeljo.
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Vendar zato, ker daje prorafun po B. 5. 5. wvelje
dopustne obremenitve, ki jih tu ne navajam, ne vpliva
na tabelo.®

2. Dopustna mof glede na upogibno napetost je
pri zobnikih bolj kontrolna vrednost in postane odlotu-
jota Sele pri zelo kratki Zivijenjski dobi oziroma kratki
dnevni dobi cbratovanja (pe B. 8. 5. 4346) ali pri zelo
veliki vrtilni hitrosti (nad 5000 min~'), a to samo po
B. 5. 8. 438. Mod je dolofena z enaébo:

_bemeoDen.

Pk
i 2 974

‘ Poy? [kW]

pri demer pomeni: o, upegibne napetost,
q koeficient ozobljenja.

Iz tega vidimo, da raste tud] mot glede na upogib
g faktorjem 2. Pri vseh velikostih reduktorjev se po-
javlja v zobeh enako velika upogibna napetost. ki je
mnogo manjfa od dopustne napetosti za ustrezen ma-
terial., Ce povelujemo Zivljenjsko dobo za reduktor,
moramo dopustno imensko mot zmanjéevati ali pa na-
robe, fe je dejanska dnevna doba obratovanja manjfa,
in to 5 faktorjem p, 5 katerim je treba mnofiti imenske
modi, Pri tem slufi za osnovo, da se daljfa #ivljenjska
doba & tretio potenco zmanjifanja obremenitve. MNaj-
laZe se to napravi z diagramom ali nomogramom za P .

3. Premeri gredi se stopnjujejo = faktorjem o
= 1,280, ker se velajo momentl 2 12508, a

3T 3

M@
dig+13= \'[ﬂ_ﬂ:f_ = d,  [mm]

4, Debeline sten pri okrovu se stopnjujejo kakor
vie druge izmere g faktorjem w = 1,259, tako da dobimo
vseshozi enake napetostl v veeh delih, enako varnost
proti izbofenju itd,

6. Vrsta reduktorjev je postavijena na najvetje
mofno prestavnoe razmerje { =7 V ostalem prestavo
tudi lahko zmanjSamo, pri éemer pa se tefa zmanjsa.
Za druge prestave je mofno sestaviti diagram ted in
dopustinih modi.

Zakljutek

Iz treh zgornjih primerov, ki obsegajo vaa 0SnOvVTia
podretja strojegradnje, je razvidno dovolj jasno in
nazorno, kakfen je postopek pri - znanstveni metodi
tipiziranja, mimo tega pa tudi, kakine prednosti daje
tak sistem. Ce po temeljitem proufevanju uspe dobra
konstrukeija ene wvelikosti, se pravi, da je dognansa,
v vseh podrobnostih izdelans, = dobro izrabljenim ma-
terialom, zlahka razfirimo navzdol in navzgor wvrsto,
ki daje razlitne velikosti stroja = prav tako dobrimi
lastnostmi. To je metoda, ki bo prinesla najboljfe re-
zultate, V¥V kratkem obrisu naj prikafem h koncu fe
prednosti tipizacije.

Dolinost vsakega konstrukterja. tehnologa in
ekonomista bi bila, da ze temeljito seznani z osnovnimi
nadeli tipizacije in jouporablja, kjer koli le more. Treba
je reti, da je protl takinemu natinu dela %e precej
odpora, najsi bo med mlajio, fe bolj pa med starejio
generacijo: ta odpor izvira iz miSljenja. da ima vsak
stroj lastne individualne lastnosti, ki jih je treba re-
fevati individualno, podobno, kakor je vsako umetni-
Zko delo plod enkratnega umskega napora, Vendar gre
tu za povsem drugafno dejavnost, ki temelji na smo.
trnosti in izrodilu ter skufa svoje lzdelke postavljati
v neko funkcionalno odvisnost in zaporedje, Meje,
kako dale¢ je moEno iti s tipizacijo in kaj je e moZno
obravnavati =z njo, prakti®no ni. Kolikor se zdl kakSen

! Podrobneje gle] &lanck M. Kosa: =FPrlmerjalna 2tudija
hm“dﬁiﬂ. angleikega in ameriikega standardnega preraduna
2obniZkih prenosovs-, SV 1858 — 11

stroj kompliciran, t. j. da se pojavlja pri njem vrsta
med seboj odvisnih spremenljivk, po funkecijah ne-
vezanih in neoprijemljivih, se vendar po temeljiti spo-
znavi vseh njegovih lasinosti sama od sebe wvsiljuje
neogibna potreba tipizacije, in to z metodo, ki sem jo
poprej obrazlofil praktiéno.

Ce je treba izdelati vrsto strojev ali naprav, ki
imajo razlitne lastnosti od gornjih, ne bo teike z ana-
lizo razfleniti wse lasinosti in ob gornjih primerih
izdelati tipsko vrsto, Velikega pomena pri tem je
disciplina v podictiu, ki se je lotilo tipizacije: nihée
ne sme odstopati od postavljenih tipov, od natina izva-
janja nitli od splofne, natanko zadértane linije tipizacije
zlasti v primerih, ko gre za vedje naprave in traja
pri njih tipizacijski poestopek, dokler ni zakljufen ce-
loten ciklus, celo po veé let. Vodilni projektant mora
usmerjati celotne dejavnost v tem obdobju, a prednost,
ki jo ustvarja izvriena tipizaciia celoine wvrste velie
naprave, je izredno velika in jo je mogode ocenitl Zele
po ved letih. Na drugem mestu oplsuje avtor sistem
tipizacije celotnega podrodja mostnih Zerjavov z matki
v obmofju vseh nosilnosti od 2 do 160ton ter vsch
razpetin od najmanjgih elementov do celotnih mostov.

Razen raznih prestavnih okrovij in sklopk (objem-
nih, drenih in Bibby itd.), lefajev, tekalnih koles in
drugih elementov, se¢ dado zelo lahko razviti v vrste
razne naprave kakor transporterji (plodtati, tralni,
koréni), 1ifti, mlini, elevatorii, razni stroji za upogiba-
nje, krivljenje, pretiskovanje, vse vrste stiskalnic, Ska-
rij in kladiv. Slednji¢ je mogote urediti v vrste érpalke
in turbine, katerih hidravliéne lastnostl se prav take
stopnjujejo, saj so ti problemi #e obdelani v literaturi.

Seveda tipizacija ni omejena samo na disto strojne
naprave: pogostomn se mora strojnik pedati tudi =z
clektridnimi vpraganji in pokazalo se je, da se tudi te
funkeije lepo podrejajo vrsti. Naj omenim, da so
magnetl enofaznih zavor® stopnjevani tako, da gredo
tudl elektritn] parametri: prerez jedra, magnetski tolk,
jakost toka, prerez Zice, vlefna sila itd. v sirogem
vrstnem zaporedju.

Z zgol] konstruktivnmo obdelavo tipske wvirste pa
soveds %e zdaled niso izkoriifene vse prednosti tega
sisterna. Nafelno povsem enalo, se pravi skupno in
smotrno, toda ne posamitne, je treba obdelovati tipi-
zirani predmet tudi v vseh drugih fazah med obdelave
od prodajnega oddelka do skladiifa. Prodaja lahko
sestavlja kataloge in prospekte, a vnaprejinja kalkula-
cija cene, v kateri se neogibno pokafejo znafilnostl sto-
penjskega sistema Normiranje v izdelavi izpriduje, da
se v Hpski vrsti ¢asi stopnjujejo Cisto samosvoje, kajti
fazi priprave ostanejo pri vsch velikostih enaki, med-
tem ko se dfasi obdelave vefajo z istim fakiorjem
kakor vse tefe vrste, kaju ploskve se vefajo s kva-
dratom skoka izmer, dodatki pa z istim faktorjem
kalkor izmere. Tudi delovni postopki se lahiko razvijajo
v vrito, mediem ko mora biti konstruiranje naprav in
sredstev za izdelavo (Eablon, vpenjalnih in vrialnih
naprav) natanko prilagojeno istemu sistemu, kakrinega
narekuje obdelovana tipska vrsta. Sele ko bo dognan
ves proces do skladiifa (tefe, embalaZa in transportna
prostornina) v isti vrsti, bomo lahko trdili, da so bile
popolnoma izkoriifene vse prednosti, ki jih daje vrstni
giztern. Ne bl se hotell globlje spusfati v te probleme;
potrebne so bolj detajlne cbravnave po isti tipizacijski
metodi, kakor je bila zgornja, 2 sodelovanjem tehno-
logov in ekonomisiow, s &mer pa je bil Ze izpolnjen
namen tega #lanka: sproZiti delo po tej metodi, vebu-
diti zanimanje zanjo ter izzvatl analizo in poskuse na
vach podrotjih industrijske dejavnosti.

Avtor: ing. Marko Kos, Litostrof, Ljubljana

! ﬂl:ij dlanek M. Koga: =Razve) elektromagnetskih zavors,
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