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DDC — sistem za avtomatiziranje postopka ozZi¢enja montaznih
modulov telefonskih central*
AVTORSKI KOLEKTIV

1. TVOD

Po drugi svetovni vojni je tovarna ELEKTRO-
MEHANIKA ISKRA — Kranj zacela izdelovati tele-
fonske centrale. Tehnologija izdelave, posebno mon-
taZze, je slonela na klasi¢ni tehnologiji lotanja in
ro¢nega ugotavljanja leg kontaktov, ki jih je bilo
treba povezovati. Ta nacin izdelave ima vrsto po-
manjkljivosti, ki so se pokazale pri ceni naprave
pa tudi pri zanesljivosti njenega delovanja. Ugoto-
vili smo, da je ro¢no oZic¢enje telefonskih central po
dosedanjih izku$njah povezano z vrsto napak, ki
nastajajo zaradi razli¢énih vzrokov (napa¢no odbi-
ranje koordinat iz tabel, pomota pri selekciji kon-
taktov itd.). Taksnih napak je lahko precej$nje Ste-
vilo. Vse to terja seveda poznejSe testiranje in
ugotavljanje mest, kjer se te napake pojavljajo,
poleg tega pa Se dodatno delo, ki je potrebno za
njihovo odstranjevanje. Drug vir napak pri oZice-
nju pa je predvsem ta, da so lotane povezave iz-
postavljene dolo¢enim negativnim vplivom samega
tehnoloskega postopka, ki vodi k tako imenova-
nemu mrzlemu lotanju. Ta onemogo¢a pravilno
elektri¢no povezavo.

Z razvojem racunalniske tehnologije se je za-
dela izboljSevati tudi tehnologija izdelave telefon-
skih central. V ZDA so razvili postopek tako ime-
novanega ovijanja Zic na kontaktnike (wire wraping),
ki nadomefta lotanje ter omogo&a bistveno bolj
zanesljivo elektriéno povezavo med Zico in kon-
taktnikom. Na drugi strani so pa razvili posebne
pozicionirne naprave, ki omogotajo avtomatizirano
pozicioniranje orodja za navijanje Zice v doloteno
koordinato, v kateri je kontaktnik. Ti pozicionirni
NC-stroji so izredno dragi in konstruirani kot po-
sebni stroji za opravljanje teh nalog.

7Z razvojem majhnih digitalnih raéunalnikov se
je upravljanje operacij, kakrsni sta pozicioniranje
in kontinuirano vodenje orodja, bistveno poenosta-
vilo, ker je mali digitalni ra¢unalnik zelo vsestran-
sko sredstvo za hranjenje in porazdeljevanje po-
trebnih informacij v krmilne sisteme. Zato smo za-
éeli na Fakulteti za strojniStvo razvijati DDC-sistem
za avtomatizacijo postopka oZi¢enja montaznih mo-
dulov telefonskih central tipa METACONTA 10 C,
ki jih izdeluje Iskra Elektromehanika — Kranj.
V tej zvezi je treba poudariti, da bo tak$na reSitev
omogodila:

a) prek malega digitalnega ra¢unalnika krmilje-
nje vsaj 15 do 20 vec¢jih naprav za pozicioniranje
enega centralnega mesta,

* DDC — Direkino digitalno krimljenje (Direct Digital
Control)

b) da bo s tehnologijo navijanja Zic odpadel po-
stopek lotanja. S tem postopkom bo mogoée upo-
rabljati racunalnik v zvezi z oZi¢enjem.

To delo obravnava nekatere vidike razvoja DDC
sistemov za ozZi¢enje telefonskih central, in sicer:
tehnolgijo oziéenja, izhodisée za konstrukecijo avto-
matizirane naprave za oZi¢enje, konstrukcijsko re-
§itev, razvoj ratunalni§kih programov ter razvoj
vmesnika (inferface) in krmilnega sistema.

Z uresni¢enjem tega projekta se bo v tovarni
Iskra Elektromehanika — Kranj na teh delovnih
mestih znatno poveéala storilnost. Posebno po-
membna pa bo bistveno veéja zanesljivost pri oZic¢e-
nju in s tem tudi zanesljivost telefonskih central,
ker bodo odpadle vse napake, ki se pojavljajo za-
radi napac¢nega odbiranja podatkov in drugih po-
manjkljivosti pri roéni izdelavi in montazi telefon-
skih central.

2. PROUCITEV TEHNOLOGIJE OZICENJA

V letu 1971 je tovarna Iskra Elektromehanika —
Kranj sklenila licenéno pogodbo za izdelavo elek-
tronskih telefonskih central vrste Metaconta 10 C
s podjetjem ITT-BTM iz Belgije. Tehnologka resi-
tev spajanja Zic na prikljuéne totke na tej kon-
strukeiji je bila Ze predvidena po naédinu ovijanja
(wire-wrap) (sl. 1). Ta nadin ima tehnolo$ke pred-
nosti v primerjavi z lotanjem. Predvsem zmanjsa
potrebni delovni €as za oZi¢enje, tudi do 35 od-
stotkov. Poleg tega potrebujemo pri lotanju vroce
orodje, njegova uporaba pa terja od delavca precej

pazljivosti.

Slika 1

Pri zvezah z ovijanjem priklju¢imo Zico na pri-
kljuéno 1o¢ko in hkrati oblikujemo pot Zice. Pri
manjgih razdaljah oZi¢ujemo hitreje, ¢e uporab-
ljamo narezane Zice, ki imajo Ze posneto izolacijo
na obeh koncih. To delovno fazo lahko opravljamo
s posebnim avtomati¢nim strojem. Lotane zveze
imajo samo to prednost, da jih lahko popravljamo
veckrat in sorazmerno preprosto. Pri ovitih zvezah
pa to ni mogoce, ker se Zica po ovitju na prikljuéek
preveé¢ deformira in plasticno preoblikuje. Slaba
stran lotanja je tudi to, da moramo z delovnega
mesta odsesavati pline, ki so zdravju Skodljivi.

Prikljuéno uSesce pri postopku ovijanja ima
kvadratiéno in wveasih pravokotno obliko. Zato
znasSajo specifiéni pritiski na robovih pri uvijanju
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0,5mm debele zice tudi do 70 kp/mm?. Veliki pri-
tiski na robovih povzro¢ajo delno hladno zavaritev
prikljuénega uSesca in Zice, kar onemogofa po-
znej$e onedis¢enje ali korodiranje zavarjenih mest.

Pri lotanju lahko pride do hladnega spoja. To
tezko kontroliramo. Spoj po metlodi ovijanja pa
lahko kontroliramo tako, da npr. 0,5 mm debelo
¥ico potegnemo s silo 3,2 kp. Sila kaZe obenem Ze
kvaliteto spoja. Posebno dobra lastnost spajanja
po novem nadinu je ta, da delavec s svojim delom
subjektivno manj vpliva na rezultat svojega dela.

Starej$a evropska podjetja, zlasti Siemens,
Erickson, TE-KA-DE in druga deloma Se veZejo
svoje konstrukcije z lotanjem. Vendar tudi ta pod-
jetja iS¢ejo nove poti in razvijajo nove naprave.
Razvoj je dosegel najvi§jo stopnjo v ZDA, kjer
imajo na trZi8éu Ze posebne naprave za avtoma-
titno in polavtomati¢no oZi¢enje. Veéina teh je
krmiljena s programom na luknjanem ali magnet-
nem traku, le nekatere naprave so vodene Ze z ra-
¢unalniki. Popolnoma avtomatine naprave so iz-
redno drage in zato primerne le za oZi¢enje velikih
serij enakih izdelkov. V svetiu jih danes uporab-
ljajo predvsem pri izdelavi velikih ra¢unalnikov.
Izkus$nje v ZDA so pokazale, da je veliko uspesneje
uporabljati polavtomatiéne naprave. Bistvo delo-
vanja teh naprav je v tem, da stroj prevzame delo,
ki je zaradi ¢love$ke pozabljivosti, raztresenosti ali
malomarnosti vir najvetjega §tevila napak, obenem
pa moc¢no obremenjuje ¢loveka. Taka dela so npr.
branje in prenaSanje informacij ter njihova upo-
raba pri oZi¢enju. Stroj avtomatiéno pozicionira
orodje za spajanje zice s prikljuénim uSescem,
samo operacijo spajanja pa opravlja delavec. Tak
postopek ima vrsto prednosti pred avtomatom. Naj-
bolj bistvena prednost je, da ni treba posameznih
priklju¢nih uSesc drzati v zelo ozkem toleranénem
podro¢ju, ampak je toleranca lege prikljuénega
uSesca lahko precej vedéja, npr. 0,8 mm. Pri tem
lahko tudi izravnamo deformirani priklju¢ek pred
spajanjem. Hitrost dela je odvisna od naé¢ina pola-
ganja zic. Ni vseeno ali vodimo Zico po najkrajsi
poti neposredno do prikljuéka ali pa po vnaprej
predvideni krivuljasti poti.

Kakor smo Ze omenili, sta dva nadina krmilje-
nja polavtomati¢nega stroja. Stroji so vsi zgrajeni
ve¢ ali manj podobno. Pri numeriénem krmiljenju
naprava odbira podatke z luknjanega traku in po-
stavlja zahtevane pozicije. Mehanske premike pa
opravljajo kora¢ni motorji.

Podobno deluje tudi ra¢unalnitko krmiljena na-
prava. Pri rafunalni$ko krmiljenih napravah pa
imamo tele prednosti:

a) z uporabo sistema c¢asovnega dodajanja ra-
¢unalnika lahko le-ta krmili hkrati veéje stevilo
pozicionirnih naprav;

b) za nov program ni treba menjavati traku,
menjava programa je mogofa med obratovanjem;
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vet pozicionirnih naprav je mogoc¢e krmiliti hkrati
z razliénimi programi;

c) spremembe programa, brisanje leg Zic, uvaja-
nje novih Zic so mogote med obratovanjem in ni
treba izdelovati novih trakov.

3. IZHODISCA ZA KONSTRUKCIJO
NOVE NAPRAVE

Na podlagi vsega navedenega smo se odloéili,
da bomo izdelali napravo za aviomati¢no pozicio-
niranje orodja za priklju¢evanje Zic na module
telefonskih naprav s koordinatnim nameS&anjem
vodila za ovijalno orodje. Potrebne premike pozi-
cionirne naprave bodo izvajali kora¢ni motorji, ki
bodo krmiljeni prek krmilnega sistema in malega
digitalnega rac¢unalnika.

Po vsem povedanem je jasno, da sedanja kon-
strukcija stojala ni primerna za avtomati¢no oZice-
nje. To utemeljujejo predvsem konstrukcijske last-
nosti stroja:

a) neprimerna prikljuéna uSesca za avtomatic¢-
no delo,

b) prevelike tolerance lege prikljuénega uSesca,

¢) uporaba dvojno posnete Zice, ki je z avtoma-
tom ni mogoce ozi¢evati,

d) zelo velika delovna povrSina.

Pri odlofanju o ekonomiénosti avtomata je tre-
ba vedeti, da bomo izdelovali samo 1200 stojal
letno. Cena izdelanega kosa je pri tem izredno vi-
soka, mehanski del avtomata pa je zapleten in
zahteven za vzdrZevanje.

Pri proucevanju avtomatov pa lahko Se posebej
ugotovimo, da nobena od znanih pozicionirnih na-
prav ni prirejena za delo na povrSini, kakr$no ima
stojalo Metaconta in da ima ta konstrukecija pred-
videno vodenje Zic posamezne skupine ob strani
okvira skozi posebne vedilne zanke, kar pomeni do-
daten problem.

Rezultati analize sestave okvira in poteka Zic
kazejo, da je mogoca reditev, ée imamo:

— napravo za oZifenje vsega stojala z enim de-
lovnim mestom;

— napravo za oZifenje vsega stojala z dvema
lotenima pozicionirnima napravama z dvema de-
lovnima mestoma;

— napravo za ozifenje vsega stojala z dvema
v tandem vezanima pozicionirnima napravama z
enim delovnim mestom.

Pri tem seveda predpostavljamo, da bo kon-
strukcijska zgradba dveh naprav iz enakih delov
oziroma enakih konstrukcijskih kosov. Zaradi prak-
tiénosti je najbolj ugodno izbrati tretjo izvedbo.

Odlo¢ili smo se za zadnjo varianto, ki naj bo vo-
dena z radunalnikom PDP-8/E. Za krmiljenje z
ratunalnikom bomo izdelali pozicionirno napravo
za oZitenje z ratunalni§ko konfiguracijo, ki je pri-
kazana na sliki 2.
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4, KONSTRUKCIJSKA RESITEV

Konstrukcijske reSitve variantnih izvedb so po-
kazale, da je za oZi¢enje treba izdelati dve razliéni
napravi. Vsaka naprava je namenjena za ozi¢evanje
drugega kompleksa veznih skupin. Da smo se od-
loé¢ili za izdelavo dveh naprav, imamo veé¢ razlogov.
Vsaka nova naprava potrebuje dolo¢en ¢as, da se
odpravijo nakljuéne napake, da se utefe in pra-
vilno obratuje. Najprej bi izdelali napravo z manj-
§im Stevilom zvez. Pri tem je seveda nujno, da bo
gradnja obeh konstrukcij — zaradi moZnosti nju-
nega poenotenja — sestavljena z modularnimi eno-
tami, ki bodo enako grajene za obe napravi ali pa
po moznosti celo identiéne.

Za delavca bi bilo naprimernejse, ¢e bi lahko
opravljal svoje delo sede. Temu se moramo Zal
odreé¢i, ker konstrukcije ni mogoée preurediti v
ve¢jo napravo za oZi¢enje vsega stojala. Pri pro-
udevanju razliénih variant konstrukcije smo se od-
lo¢ili, da bo naprava sestavljena iz osnovnega mo-
dularnega nosilca z vodili, ki lezi vodoravno na tleh
(sl. 3). Na obeh straneh sta nanj vezani stranici, ki
rabita za pritrditev delovnega okvira z obdelovan-
cem. Siranici spredaj povezuje modulni element, na
katerem so names¢eni gumbi za krmiljenje, signali-
ziranje in drugi elementi. Po vodoravnem nosilcu
z vodili potuje sem in tja suport, ki nosi roéici s
pozicionirnima nastavkoma. Ti dve rodici sta vo-
deni v navpi¢ni smeri in imata wsaka svoj pogon.
Prednost te konstrukcije je v tem, da stojalo mi-
ruje in je vedno dostopno po vsej delovni povrSini.
Zaradi majhne mase suporta in njegovega vodo-
ravnega gibanja so hitrosti pozicioniranja lahko
vedje. Ravno tako tudi hitrosti pozicionirnih roéic.

Pri vseh variantah mehanske konstrukcije se
pojavlja tudi vpraSanje priprave Zice. Dosedanje
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Slika 3

izkudnje ozZi¢evanja po postopku ovijanja so po-
kazale, da je ugodno, ¢e imamo Zice pripravljene
vnaprej od priblizno 80 do 100 cm. To pomeni, da
morajo biti odrezane na dolZino z obojestransko
posneto izolacijo. Veéje dolZine Zice pa delavec
sproti pripravlja in prilagaja dolodeni dolZini poti
pri oZi¢enju. Racunalni§ko krmiljene naprave na
zaslonu sporocajo delaveu dolZine Zice, ki jo mora
v dani potezi uporabiti, ali pa Ze s signalno lucko
neposredno oznaéijo tulec, za katerega je predvi-
dena Zica.

Po podrobni prouditvi vseh vplivnih veli¢in smo
se odlod¢ili za konstrukcijsko izvedbo naprave. V
preteklem letu je bila vsa naprava konstruirana in
je sedaj v izdelavi.

5. PRIPRAVA RACUNALNISKIH PROGRAMOV

Pozicionirno napravo premikamo s koraénimi
motorji, ki jih vodi procesni racunalnik prek vmes-
nika. S programom beremo z magnetnega traku
podatke, ki so posebej pripravljeni po vezalni ia-
beli. Poleg vodenja kora¢nih motorjev mora raéu-
nalnik sprejemati in pogiljati %e razli¢ne potrebne
signale.

Podatke za delovanje naprave moramo pripra-
viti v dveh fazah (sl. 4). Prva faza obsega optimi-
zacijo vezalnih tabel oziroma zaporedja vezav, iz-
raéun koordinat, pomikov in drugih parametrov,
kontrolni izpis na tiskalnik (printer) in luknjanje
podatkov na papirni trak. Te operacije lahko oprav-
ljamo na raéunalnikih IBM 1130 ali IBM 360, ker
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Slika 4

imamo mna njih kartiéni vhod in so preprosti za
programiranje. Lahko jih programiramo v FOR-
TRANu.

Druga faza je priprava podatkov na PDP 8
oziroma zapis podatkov na magnetni trak. Vsaka
enota bo imela zbrane podatke na magnetnem tra-
ku. S tem nadinom se izognemo preveliki porabi
pomnilnika, sama manipulacija pa ni prizadeta, ker
so zahtevane hitrosti majhne. V logi¢nem diagramu
poleka za oZi¢enje smo izdelali navodilo, po katerem
se posamezen zapis sproti odbira z magnetnega tra-
ku pred pozicioniranjem tekote lege. Pri hkrat-
nem delu ve¢ pozicionirnih naprav z enim ra¢unal-
nikom pa bomo v pomnilnik vnesli blok zapisov.
V tem primeru bo hitrost iskanja zapisa veéja. Pri
veéjem Stevilu naprav, ki delujejo hkrati, bomo
morali uporabljati Se diskovno enoto, ki bo dopol-
nila pomnilnik.

Program za ratunalnik je osnovan na naslednjih
pogojih, ki jih terja naprava:

od radunalnika

— informacija o koordinatah irenutne Ziéne zveze,

-— informacija o dolZini Zice za trenutno zvezo,

— informacija o zaporedni &tevilki zveze za prika-
zovalni zaslon (display),

— informacija »zacetek« ali »konec« zveze;

Kontrokn ;
PO 128 a :

Ugasne signal
Z ali K

Pripravi
X. Y, OD

[

Shrani
adreso
iz @

Nadaljevanje

Adreso nazaj
v e

kazalec - 1

Slika 5

od naprave

— signal za naslednjo zvezo,

— signal za korak nazaj,

— signal za kontrolo koordinatnega izhodisc¢a,
— signal za prekinitev dela na napravi.

Tako je postal racunalniski program dokaj za-
hteven. Glede na vse te zahteve smo sestavili dia-
gram poteka. Zjutraj se vklopi ra¢unalnik in vlozi
program za ozi¢enje ter namesti magnetni trak
z ustrezno vezalno tabelo. Prva ustavitev (interrupt)
pride, ko delavec pritisne na gumb »zadetek dela«
na napravi, kar pomeni, da se bo zadelo ozi¢enje.
Racunalnik sporoéi delaveu, naj nastavi pozicionirni
sistem na izhodiS¢e (koordinata 00). Delavec mora
namestiti sistem na 0,0. Obenem pa prek teleprin-
terja sporo¢i racunalniku, ali bo danes opravljeno
oZitenje na zaCetku tabel ali nekje na sredi, kjer
je bilo prej$nji dan prekinjeno. Ce je bilo prejinji
dan prekinjeno nekje na sredi tabel, mora ratunal-
nik prebrati podatke s papirnega traku, kjer je ostal,
od tam naprej pa se bo nato nadaljevalo oZi¢enje.
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Slika 6

V enem bloku podatkov za kazalec (pointer),
ki pomeni $tevilo korakov, to je zaporedno §tevilko,
so: Sifra dolZine Zice, oznacba nastavka, Stevilo im-
pulzov za kora¢ne motorje od izhodis¢a do ozna-
¢enega nastavka za obe smeri, §tevilo impulzov od
prejénje lege nastavka do sedanje. Ko preberemo
blok podatkov, ugotavljamo, ¢e je Ze konec po-
datkov. Ob koncu dela sporoéi ra¢unalnik delaveu,
da je oZi¢evanje modula konéano. V programu so
predvidene $e druge motnje — na primer: pri na-
vijanju Zice na nastavek se lahko odlomi ko$c¢ek
Zice. Zlomljeno Zico je treba nadomestiti z novo in
jo enako vezati. Za to ima delavec poseben krmilni
gumb, ki omogoda fazo dela »premaknili nazaje.
Med delom ima delavec moznost, da kontrolira lego
pozicionirne naprave. Pri tem mora pritisniti na
gumb »kontrola poloZaja«. Kadar pozicionirno na-
pravo v trenutku ustavimo s pritiskom na gumb
»stoj«, se prekine program za izvajanje in shrani
sc odresa prekinitve. Z novim gumbom »nadalje-
vanje« lahko delo zadnemo tam, kjer smo ga pre-
kinili. Celoten potek delovanja ra¢unalnika prika-
zujejo blokovni diagrami na slikah 5, 6 in 7.

BLOK DIAGRAM

Priprava
rafunalnika Beri blok
za_delo podatkov na
* mag. traku
KD, KN, KP
dolZina = # T
bl podatkov
[} ?
Sporotilo po- NE
stavi na #
Ista
dolina
NE
P — Signal xa
Zadetek dela dolino in
I prikaz

dol#ino
gnal

Nastavi
X, X, 2

kora éni
motor

kazalec pa-
pirnega traku

Priprava za

nov korak
kazalec + 1

Ugasne vse
indikatorje
z,k, x,y

©

6. RAZVOJ VMESNIKA IN KRMILNA NAPRAVA

Slika 7

Za povezavo med racunalnikom in mehansko
pozicionirno napravo potrebujemo vmesnik (inter-
face). Njegova naloga je, da prenasa ¢asovno in/ali
nivojsko translacijo informacije med rac¢unalnikom
in periferno enoto. Zgradba vmesnika je zato strogo
definirana z lastnostmi in moZnostmi radunalnika,
kakor tudi z zahtevami periferne enote, v naSem
primeru pozicionirne naprave X — Y. Vsak racunal-
nigki sistem terja svojo izvedbo vmesnika. Za na$§
primer smo izdelali konstrukecijo, ki bo izpolnjevala
zahteve mehanske enote in ustrezala procesnemu ra-
éunalniku. Blokovna shema vmesnika je na sliki 8.

Krmiljenje korainega motorja bo v naSem pri-
meru izvedeno z elektronsko krmilno napravo,
FGSJ-700 podjetja Phytron. Krmilno napravo bo
oskrbel isti proizvajalec kakor za kora¢ni motor,
zdruZzuje pa vse zahteve pogona s pospefevanjem in
zaviranjem. Ta naprava predpisuje tudi lastnosti
digitalnih signalov. Kontrolno vezje A (po sliki 8),
bo izludilo iz funkeijske kode podatek za start in



170

STROJNISKI VESTNIK, LJUBLJANA 1974 — 5

'
| Koraéni motor 8 krmilno
Radunalnik | napravo FGSJ - 700
PDP - BE | Podatek @ - Podatek 1l tzhodni | | geve Btetje impulzov
“omnibus" | register [
Krmilna | | Koragni
Zaviranje _| naprava motor
Komparator Pospedevanje
MD3-MBP8 | Dekoder
Za | jenote
Start/stop i
MD8-MDIl| Dekoder Krmilni ; i
| operacijd register L evo/desno
Slika 8

smer vrtenja koraénega motorja. Iz krmilne na-
prave koratnega motorja vodimo impulze, ki pome-
nijo Stevilo opravljenih korakowv, v stevec impulzov.
Ko se Stevilo preStetih impulzov v Steveu izenaédi
s podatkom, ki je shranjen v izhodnem registru,
se motor ustavi. Kontrolno vezje B skrbi za to, da
pride Se pred koncem procesa do zaviranja. Pri taki
zasnovi vmesnika, da nastane veéina krmilnih signa-
lov v vmesniku samem, je radunalniSki &as lahko
bolje izkoriS¢en za oskrbovanje vetjega $tevila pe-
rifernih enot s podatki kakor pri drugi organizaciji
programske in aparaturne opreme (soft- in hard-
ware). Elektronsko logiko narisanega blokovnega
diagrama sestavljamo in preizkuSamo.

7. SKLEP

V okviru tega sestavka smo Zeleli prikazati re-
zultate raziskav in razvoja »DDC-sistema za avto-
matiziranje postopka ozi¢enja montainih modu-

lov telefonskih central«. Nalogo financirata Sklad
Borisa Kidri¢ca in tovarna Iskra-Elektromehanika
iz Kranja. Rezultati tega dela bodo omogoé¢ili izde-
lavo prototipa naprave. Zasnova za konstrukcijo po-
meni novost, Za radéunalnik PDP-8/E razvijamo in
testiramo vse potrebne radunalniSke programe, ki
jih v tem sestavku nismo mogli podrobno opisati.
Programski paketi so zamisljeni univerzalno in jih
bo mogote uporabljati tudi pri drugih sistemih.
O rezultatih laboratorijskih preskusov bomo po-
zneje lahko obvestili §irSo strokovno javnost, ki se
bo zanimala za uporabnost koraénih motorjev pri
svojih napravah.
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POPRAVKI

V €lanku I. Janezi¢a: »Nosilnost prilagodnih vija-
kov v zvezah z debelimi stenami«, ki smo ga objavili
v letodnji 3. tevilki (maj), se mora glasiti
— na strani 83, v enacbi (21) drugi élen pod korenom:

pravilno -+ 0,393 k E - Yy
h
D,
namesto 4 0,393 k =1 4 ‘)Uel)
h

— na strani 85, v levi koloni, v 23. vrsti od zgoraj:
pravilno (F,/F), [namesto (F,/F,)]

#*

V &lanku J. Bertonclja: »Osnove natezno obremenje-
nih vijaénih zvez«, ki smo ga objavili v letodnji 4. &te-
vilki (julij), je v besedilu treba zamenjati simbole (v
skladu z JUS C.A4.001/002)

— za mejo plastiénosti:

pravilno op (namesto  g,)
— za silo na meji plasti¢nosti:
pravilno Fp (namesto  F})

Nadalje bi moralo biti
— na strani 131, v sliki

pravilno

4:

— Ogy + Apin (namesto —o,,)



