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51 12. Vpliv razliénih materialor no nosilnost zob

B = bremenska vrednost; a — vprijem s kaljenim zobnikonmn,
trdota po Vickersu HV = T00 kp'mm®, b — zobnlka sta iz
enakih, nekaljenih materialav.

A = 38 a0 (CLO800),

B — 5t 70 (C.0745),

C — Ck 45 (C.1511),

D = 37 Mnsl 5 (C.3230),

HV = 180 kp/mm?®,
HV = 350 kpimm?®,
HV = 250 kpfmm?®,
HV = 3% kpfmm?®,

9, Nadaljnji vplivi

Navajamo samo rezultate nekaterih delnih pre-
L USOV.

a) Vpliv tankih zakéitnih plasti na bofnih po-
vriinah zob.

Pri poboljfanih zobnikih z elektrolitne pobakre-
nimi zobnimi povriinami je znaSala nosilnost By =
= 170 % v primerjavi =z By, = 100 % pri nepobakrenih
povrdinah. Bakrena plast pa mora biti zelo tanka (pri-
hlifno 5,..12 um), da =e ne pojavljajo motnje med po-
gonom, Podobne rerzultate smo dosegli tudi z dru-
gafnimi elekirolitnimi zadfitnimi plastmi.

Sc mnogo vedjl pa je utinek tanke nitrirane pla-
sti, ki jo dobimo na zobnih bokih normaliziranih ali
poboljSanih zobnikov iz jekla — na primer z nitrira-
njem v kopeli. Debelina nitrirane plasti znasa pri tem
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HINKO

V sStrojniskem vestnikur 5. 6-1963 je bil objav-
ljen obiiren Elanek o obdelovalnosti materialov, ki je
bil povzet iz aviorjeve tere in eksperimentalnega dela
na podiplomskem Studiju v Anglifi. Clanek obravnava
zelo zanimiv problem 3 podrodjoe odrezavanja, ki mu
predelovalng industrijo zlasti v novejfem fasu posveda
cedalje vedjo pozornost. Industrija namreé iife ma-
teriale, ki bi fih lahko obdelovali &im hitreje in &im
ceneje, pri tem pa dosegali tudi zadovolfive kvaliteto
povriine. Avtor je uvodoma nakazel kompleksnost
prablema, ki fe zdaled ni razéidéen, v nadaljevanju pa
razpravijae predvsem samo o obrabi orodjo in pife o
laboratorijskih preiskavah, pri katerih so raziskavali
obdelovalnost v glavnem le tako, da so kot glavni kri-
terij jemali obrabo orodja in samo fe mimogrede do-
sefene kvaliteto povrkine, V sestavku kakor fudi v za-
Eljufkih prichéuje vrsto pomembnih podatkon in na-
kazuje, &8 fim naj bi se pefale nodalinje raziskave,
puifa pa neobdelano vso drugo, obfirno problematiko
v zvezi z obdelovalnostjo, o kateri bi v naslednjem
dodali kratek pregled,

Pojem obdelovalnosti materiala sreéujemo ne samo
pri_obdelavi z odrezavanjem, ampak tudi pri ostalih
natinih mehaniéne obdelave. ¥V nadaljevanju se bomo
omejili na obdelovalnost glede na odrezavanje (»odre-
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le 3...16 pm. Kljub temu se pri tem poveda nosilnost
na pribline 300 %. ;

b) Vpliv vprijemajotega zobnilka

Slika 12 ka¥e ustrezne rezultate dolgotrajnih pre-
izkusov z zobniki iz razliénih jekel. Croi stolpel veljajo
za tek zobnifkih parov iz enakega materiala, podaljsani
stolpel pa veljajo za tek zobnikeowv, pri Katerih so vpri-
jemajodl zobniki iz kaljenega jekla, Pri tem je porast
nosilnosti nekaljenega zobnika pri vprijemu s kaljenim
zobnikom zaznavno vedja kakor pri teku kolesnih pa-
rov iz enakega materiala. Vzrok za porast nosilnosti
je domnevno manjia hrapavost kaljenega zobnika
# brufenimi zobmi in dalje neko dolofeno glajenje
nekaljenih zob s kaljenimi zobmi kolesnega para.

10, Zakljufek

Tolilkke goli rezultati! Spoznanja #e prihajajo. Za
zdaj manjkajo fe ustrezni rezultati preizkusov Zobnikov
& kaljenimi zobmi. Radi bl vedeli, f¢ ze tudl pri njih
pojavijajo doslej raziskani wplivi in &c. ni Ze kakSnih
drugih vplivow.

Morda nam be tedaj uspelo obiti velik ovinek in si
vsaj za podrodje zobnikov ustvaritli splodno sliko
o nastanku pitinga in odpornosti proti njemu, ki bo
?.':Lj]gln glavne -vplivne wvelidine in pojasnila njihove
vplive,
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Se o obdelovalnosti materialoy

MUREN

zovalnost«), ki pa je tudi definirana dokaj nejasno.
Sirie bi ta pojem lahko opredelili kot sposobnost ma-
teriala, da ga je sploh mogofe obdelovati z odrezava-
njem. Pri oZji definiciji lahko imamo za bolje obde-
lovalen tisti material,

— ki ga lahko hitreje adrezujemo,

— pri katerem so rezalne sile in poraba modi
manjie,

— pri katerem je obstojnost orodja veéja,

~— pri katerem dosegamo bolifo kvaliteto povrsi-
ne in

— pri katerem dobivamo primernejio obliko od-
rezkov,

Glede na to bi lahko obdelovalnost izrazili Ste-
viléno, ée uporabimo naslednje kriterije:

1. obstoinost ovod ja,

2, velikost rezalnih sil,

3. kvaliteto povriine,

4. obliko odrezkoy,

Razen teh osnovnih #tirih kriterijev bi lahko upo-
Stevall 8e nekatere stranske, ki so pravzaprav povezani
5 prejinjimi, kakor na primer:

— temperaturo odrezkov ali ovodja,

— porabo modi za odrezavanje,

— celotne strofKe obdelave itd.
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Najved tefav pri dolofanju obdelovalnosti po-
virofa to, da osnovni kriteriji niso vedno enako po-
membni, ampak jim pripisujemo razlitno weljave od
primera do primera. Take bi jih npr. pri strufenju
lahko razvrstili takole:

— pri grobem struienju:

1. obstojnost orodia,

2. velikost rezalnih sil,

3. oblika odrezkow,

4. kvaliteta povriine;

— pri finem strufenju:

1. kvaliteta povriine,

2. obstojnost orodja,

3. oblika odrezkov,

4. velikost rezalnih sil.

Za takfen razpored bhi se verjetno odlodili -pri
obifajnem strufenju na produkcijski ali univerzalni
struZnicl. Pri delu na avtomatih bi spet bolje ustrezal
drugaden razpored, pri katerem bi morda na prvo
mesto postavili oblike odrezkov. Za drug postopek od-
rezavanja, npr. za frezanje, vrtanje, bruSenje itd. bi
bil ta razpored spet drugafen. Take se lahko pripeti,
da isti material v enem primeru ocenime kot zelo pri-
meren za odrexavanje, v drugem pa kot povsem ne-
ustrezen. Popolng slikoe o obdelovalnosti posameznega
materiala bomo zate lahko podali fele, ko bo natané-
no dolofena pomembnost posameznih kriterijev.

Spdobna proizvodnja ima vedno ved potrebe po
preizkuianju obdelovalnosti in je bilo v ta namen izde-
lanih precej metod, od katerih so medtem nekatere 2é
zastarele, pa tudi najmodernejfe niso povsem ustreza-
jofe. Res idealne metode fe nimamo, Ker je pat sam
problem obdelovalnosti preved kompleksen., Vse ome-
njene metode bi lahko razdelili:

1. glede na éas, ki je potreben za preizkulanje in

2. glede na kriterij za obdelovalnost,

Glede na potreben fas razlikujemo:

a) dolgotrajne in

b) skrajiane postophke.

Pri dolgotrajnih preiskavah delamo v delovnih
pogojih, ki morajo biti éim blize pravim delavnifkim

pogojem, zaradi éesar take preiskave trajajo sila dolgo -

in komaj %S¢ prihajajo v poStev za prakso, vendar da-
jejo najbolj objektivne rezultate,

Za prakso so primernejii skrajSani postopki, pri
katerih obdelovalnost preizkuiamo pad samo glede na
enega od omenjenih kriterijev, tako da dajejo sicer
hitro, vendar pa zelo priblifno oceno katerega koli ne-
znanaga materiala, Te postopke lahko razdelimo v:

1. starejfie, & poveem opuiifena;

Z, postopke 5 preiskavo obstojnosti orodja:

a) z merjenjem obrabe oredja,

b) z merjenjem temperature;
. postopke z merjenjem rezalnih sil;
. postopke z merjenjem kvalitete povriine;
postopke = ocenjevanijem oblike odrezkov;
. novejie postopke.

Ce preskotimo starejfe, vedinoma zele subjektivne
postopke, moramo predvsen upodtevatl postopke, pri
katerih merimo obstojnost orodij. Praksa in tudi ne-
kateri znanstveno-raziskovalni zavedi pogostoma pri-
pisujejo tem postopkom prevelik pomen. Vezrok za tako,
malo nepravilno oceno je ta, da je praksa najbolj ob-
Cutljiva za obrabe orodij, hkrati pa obraba dolo¢a re-
zalno hitrost in 8 tem produktivnost, ki bi morala ve-
ljati kot najvainejie merilo.

Pri merjenju obstojnosti orodja lahko neposredno
merimo velikost obrabe ali ¢as, v katerem prihaja do
dolotene obrabe orziroma do trenutka, ko orodje po-
vsem odpove. Najbolj idealne bi bilo preizkuSati v de-
lavniskih pogojih, kar pa vendarle traja predolgo. Zclo
primerno reditev za la problem nakazuje splofna enadba
odrezavanja:

0L e

vIm = k (i)p
kjer pomenijo:

v — rezalno hitrost,

T — cbstojnost, merjeno s Sasom,

k — koeficient splodne enathe odrezavanja,

I — doliino rezalnega robu, na kateri se orodje
dotika obdelovane povriine,

A — prerez odrezka,

m in p — eksponenta splofne enafbe odrezavanja.

Iz te enatbe vidimo, da je odvisnost med rezalno
hitrostjo v in obstojnostje T zelo preprosta, & ne spre-
minjamo geometrije rezanja. Zato bi lahko preizkusali
material pri povedanih rezalnih hitrostih in dobljens
rezultate ekstrapolirali na obmodje obitajnih delovnih
pogojev. Praksa pa Zol kode, da nastaja pri takem
nafinu precejien razsip rezultatov in so zato podatki
dokaj nezanesljivi. Razsipanje rezultatov je manjie pri
preizkuianju v delavnidkih pogojih, vendar je tudi tu
znatno, povrh vsega pa je poraba materiala precejinja,
tako da ta, na videz najbolj utemeljeni nafin preizku-
fanja ta ¢as e jzgublja pomen. !

Zaradi vedje popolnosti bi morda omenili fe, da
viasih namesto 8 ¢asom merimoe obstojnost 5 potjo, ki
jo orodje napravi po povrdini obdelovanca, Tako pri
preizkuianju materialov z majhnimi premeri strufimo
vrato enakih utorov in namesto obstojnosti T Stejeno
Stevilo utorov z, ki smo jih izdelali do otopitve oredja.

Po podatkih iz literature dobimo manjdi razsip re-
zultatov pri preizkusih s povedavanjem rezalne hitrosti,
Tu povetujemo hitrost vse dotlej, dokler ne pride do
izrabljenost! orodia in potem kot merilo za obstojnost
uporabljamo hitrost, pri kateri je pridlo do izrabljeno-
sti. Hitrost - lahko povefujemo kontinuiranoe ali stop-
njemn.

Med metode, 5 kakr3nimi merimo obrabo orodja,
spada tudi zdaj Ze precej opuifeni natin po Leyenset-
terju s posebnim nihalom, na katero pritrdimo orodje
predpizane oblike. Pri preizkusu primerjamo, kako da-
le¢ zarefe svede naosireno orodje in orodje, 8 katerim
smo predhodno dolofen €as fe strufili preizkuiani
material.

Razlitni posltopki, pri kalerih merimo {emperaturo
odrezkov all orodja, bl teoretifno morali dajati enake
rezultate kakor merjenje obrabe orodja ali merjenje
rezalnih =il, ker bi wvsl ti faktorii morali biti pro-
porcionalni. Vsi mani postopki (merjenje temperature
cdrezkov po Kalorimetriéni metodi ali 2 infra rdedim
sevanjem, Gottwein-Reichelovr postopek z dvema no-
#ema, uporaba barv termokolor, termoclektriéne me-
tede itd) pa dajejo, kakor je pokazala praksa, zelo
nezanesljive rezultate in jih zato ta éas Z2e opuifamo.

Precej pogosto slej ko prej dolofamo obdelovalnost
materiala tako, da merimo rezalne sile, Ta nadin je
verjetno zelo priljubljen zato, Ker je izredno preprost
in morda od vseh nafinov najhitrejsi. Za neposredno
merjenje sil je bilo konstruiranih Ze precej merilnikow,
Majve¢ je zdaj v rabi takinih, ki delajo po induktiv-
nem principu, vendar bi bili za delo v delavnici kakor
tudi v laboratoriju morda primernejsi merilniki z upor-
nostnimi merilnimi trakovi, ker so zelo preprosti in
dokaj neobfutljivi za nestrokovno ravnanje, dajejo pa
kar dovolj natanéne rezultate.

Kot merilo za obdelovalnost materiala v tem pri-
meru uporabljamo specifiéno rezalno sile, ki jo ratu-
namo iz enaéhe:

Fy
= Ar
kjer pomenijo:

fo — specifiéno rezalno silo,

Fy — glavno rezalnio silo,

A — prevez odrezka,
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Ce Zelimo dobiti objektivne rezultate, ne smemo
pozabiti, da je specifiéna rezalna sila odvisna Se od
drugih faktorjev, npr. oblike odrezka, geometrije. orod-
ja itd. Predvsem je wafen vpliv debeline odrezka, ki
ga skufamo prikezati 2 enatbo:

kjer pomenijo:
h — debeling odrezka,
k; in k, — konstanti, odvisni od materiala in de-
lovnih pogojev, i
n — eksponent, ki kade vpliv debeline odrezka,
Da bl se izognili vplivu debeline odrezka, bl bilo
idealno izrafunati maksimalno specifiéno silo:

i = lim f,
fmat g

ki ni neskonéno wvelika, kakor bi lahko sklepali iz
prejinje enatbe. Zal se ta velidina ne da meriti ne-
posredno, ekstrapolacija pa ne daje povsem zaneslji-
vih rezultatov.

Kljub gornjim prednostim pri merjenju sil tega
nating ne bl smell cenitl previsoko, ker dobimo pre-
malo karakteristiéne rezultate. Take dobivamo more-
biti pri dveh sorodnih materialih rezultate, ki se raz-
likujejo komaj =za nekaj odstotkov, vendar se oba
materiala glede ostalih Kriterijev, npr. kvalitete po-
vriine in oblike odrezkov obnagata povaem razli¢no.

Pomembnost kvalitete povriine kot Kriterija za
obdelovalnost je sama po sebl dovolj ofitna, tede pa
je z definicijo samega pojma kvalitete povriine in z na-
dinom merjenja.- Kljub tehinim prizadevanjem na tem
podro¢ju 3¢ ni bil izdelan enoten in zadowvoljiv mnadin.

Oblika odrezkov je pomembna samo pri nekih
strojih, predvsem kadar gre za zelo velike kolidine,
tako da se pojavljajo transporini problemi. Dobra ocena
za obliko je specifitno prostorninsko Stevilo R, ki ga
definiramo naslednje:

_ tefa 1 m® odrezkov
~ tefa 1 m® materialn

R . 100 %

Praksa je pokazala, da je pri:

R < 5 % oblika odrezkov neprimerna, Ker zavzema
preved prostora,

*R=5...20% srednje primerna,

R=20,,.35% zelo primerna,

R >> 35 % oblika spet neprimerna, ker vsebuje pre-
ved pragnih deleev, ki so ikodljivi za delavea
in stroj.

¥V novejiem ¢asu obliko odrezkov ocenjujemo Se

glede na faktor nakrfenja &, ki ga lahko definiramo
& skréenjem po debelini:

ha
= —
h i
ali = skréenjem po dolfini:
1
H" — !

Ly
Tu pomenijo:

h; — debeline odrezka, preden je odrezan,

hy — debelino gotovega odrezka,

l; — dolfino odrezka, preden je odrezan,

I; — doliino potovega odrezka.

Faktorjia nakréenja dajeta precej dobro sliko o ob-
delovalnosti materiala, kakor tudi o tem, &e so hili
izbrani najboljii delovni pogedji. Oba faktoria sta v
praksl vedno vedia od 1., sodimo pa, da bi pri idealnem
E:uwmll:.lu in najboljfem postopku odrezavanja morala

i ena 1.
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Izmed novejiih postopkov za preiskavanje obdelo-
valnostl je zelo zanimiv Schlesingerjev nafin, ki sestoji
iz dveh delov:

a) 5 poscbnim merilnikom sil merimo rezalne sile
v poveem dolofenih delovnih pogojih, g

b) e obdelano povriing preizkufanca strufimo
s posebnim orodjem, ki je na koncu izoblikovano v
kroglo, Pri tem se zaradi trenja povriina krogle obrab-
lja, nakar po dolotenem ¢asu izmerimo nastalo elip-
ti¢no ploskev.

Na koncu s pomodjo poscbnih tabel iz obeh iz-
merjenih rezultatov izrafunamo tako imenovani faktor
obdelovalnosti, ki po podatkih iz literature precej do-
bro karakterizira material.

Zelo natanéne in objektivne rezultate lahko do-
segamo tudl z radicaktivne metodo, pri kateri merimo
hitrest obrabljanja orodja. Orodje je izdelano iz radio-
aktivnih izotopoy enakih materialov, kakrine sicer
uporabljamo za izdelave oredij, npr. Co 80, Ta 182,
W 187 itd., ali pa orodje po izdelavi aktiviziramo. Pri
delu se tak$no orodje obrablja povsem enako kakor
obifajno orodje, deléki orodja pa se lepijo na odrezke,
ki postajajo tako radicaktivni. Ce nato merimo radio-
aktivnost odrezkov z Gelgerjevim &teveem, dolofamo
s tem hitrost obrabljanjs orodja, ki je merilo za obde-
lovalnost materiala. Pi:doost omenjene metode je
¥ irrednl natanénosti z malenkostnim razsipom rezul-
tatov, vrh tega pa je tudl zelo hitra.

Za preizkulanje obdolovalnosti materialov, pri
katerih so rezalne sile zelo majhne, je dokaj primerno
dinamifno merjenje sil. Za boljsi lahke imamo tisti
material, pri katerem so amplitude vibraclj manjie in
frekvenca enakomernejia. Ta metoda je bolj omejena
na laboratori], zlasti 3¢, ker je zanjo potrebna posebno
natanéna, zelo skrbno izbalansirana struZnica s ¢im-
manjiimi lastnimi vibracijami,

Samo na laboratorij sta vezani tudi dve najnovejii
metodi, pri katerih zasledujemo zvezo med podajalno
silo in welikostio podajanja. ;

Na posebnl struZniel, katere gani v vzdolini smeri
nimajo praktiénoe nobenega trenja, strufimo preizku-
fan] material tako, da menjamo podajalno silo tako
dolgo, da dobimeo podajanje s = 0,762 mm/vrtljaj. Ve-
likost podajalne sile imamo v tem momentu za merilo
za obdelovalnost. Natanénost preizkusa povedtujemo
tako, da preizkugani material g¢ dodatno primerjamo
£ nekim znanim materialom (v Ameriki z Bessemerje-
vim jeklom B1112, ki mu pripisujemo indeks obdelo-
valnosti 100 %).

Povsem podobna je tudi metoda, pri kateri de-
lamo s konstantno podajalno silo, merimo pa velikost
podajanja.

H kraju e nekaj pripomb k nekaterim izvajanjem
v dlanku sObdelovalnost materialovs.

Pri razlagi mehanizma pri obrabi orodja se avior
naslanja na &lanek M. C. Shaw & 5. O. Dirke: On the
Wear of Cutting Tools, Osnovna predpostavka za na-
stanek obrabe je ta, da prihaja do stika med cepilno
ploskvijo in odrezkom le na najvidjih tofkah. V_teh
totkah prihaja do lokalnega zvarjanja, pri porufenju
tako nastalih vezi pa odhajajo posamezni deléki ma-
teriala orodja 2 odiekajofim odrezkom. Do sem je ta
predpostavka povsemn v redu, napafno pa je nadalj-
nje izvajanje, iz katerega izhaja, da bi morala bitd pri
bolje obdelani povriini orodja obraba vedja, ker je paé
Stevilo takih dotikalnih toék wedje, To nesoglasje
s praktitnimi izkuEnjami korigirata aviorja z nekaki-
nim koeficlentom verjetnosti, da bo kontakini del-
cek odtrgan.

Mnoge bolj logitna bi bila drugafna razlaga
obrabe, Znano je, da je potreben dolofen minimalni
pritisk, ¢e naj pride do mrzlega zvarjanja dveh ma-
terlalov. Ce je Atevilo dotikalnih tofk manjde, je pri
orodju pat specifiéni pritisk v dotikalnih tofkah vedji
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in prihaja zato do bolj intenzivnega zvarjanja. Obraba
je tako pri bolj hrapavih poviginah oredja veédja, kar je
poirdila tudi praksa.

V &lanku »0 obdelovalnosti= so zelo zanimiva
tudi izvajanja o tvorbi raze na prosti ploskvi, pojavu,
ki bi ga bilo treba fe raziskati. Zelo verjetno je, da se
tu prepleta ved wplivov in bl hilo treba vzroke iskati
najprej v utrditvi povriine obdelovanca, ker je znano,
da pri odirganju odrezka nastajajo v sami povredini de-
formacije. Nadaljnji razlog bi bil morda ta, da je ravno
na mestu, kjer se¢ pojavlja raza, rezalna hitrost naj-

DK 6218358

vedja. Pri vedjih hitrostih je morda #e samo to za-
dosten wvrrok za populfanje odpornosti v materialu
orodja. Kot zadnji bl kot mofen vzrok lahko navajali
tvorbe nastavkov, ki prav na tem mestu nekako niso
uravnoteZenl in jih pritisk odrezkov skula odriniti
vetran. Vedja hitrost in 3 tem vedja plasti¢nost to lahko
pospedujeta, kar bl bilo tudi v skladu z rezultatl avior-
jewih raziskav,

Avtorjev naslov: doe. ing. Hinka Muren,

fakulteta za strojniitvo
univerze v Ljubljan]

Prakti¢éna uporaba igliénih lezajev
IGOR JANEZIC

Uwvod

Moderne strojne konstrukcije, predvsem pa kon-
strukeije v aviomobilski In letalski industriji, teriajo
tim manjie, ¢m laZje in &m cenejie izvedbe pri
maksimalnih obremenitvah, Marsikdaj pa so ravno
lefajni elementi tisti, ki narekujejo rosseinost strojne
naprave. Zato je potrebno tefitd za tem, da
se poiftejo taki lefajni elementi, ki izpolnjujejo prej
navedene pogoje. Razvojna pol kotalnih lefajev je dala
elemente, ki v vedji meri izpolnjujejo te pogoje in
tako smo prigli do nove wrste kotalnih lefajev —
iglidnih leZajev. V naslednjem sta prikazani
predvsem praktiéna uporaba in funkclonalnost tistih
vrst igliénih leZajev, ki so najpogosteje v rabi.

Kletka

Kakor pri skoraj wvsch kotalnih le#ajih, se sedaj
tudi pri igliénih leZajih uporabljajo vodilne kletke. Na-
loga kletk je, da v tangencialni smeri natanéno vodijoin
hkrati ne dopusfajo aksialnih in radialnih nekontroli-
ranih pomikov wvitkim kotalnim elementom-iglicam,
vrhu tega pa omogofajo najvedje obremenitve posa-
meznega iglitnega leZaja. Kletka z wvstavljenimi igli-
cami je %= sama sposobna prenafati vrienje oziroma
gibanje, ne glede e je vioZena — ali ne — med dvema
tankostenskima obrofema, ki sestavljata s kletko in
iglicami celoto — tj. igliéni lefaj. To pomeni, da
kletka = iglicaml Ze sama sestavlja igliéni lefaj s po-
gojern, da sta gred in izvrting, med kateri je vstav-
liena, sposobni za kotalno pot in prenaganje zahteva-
nih obremenitev. V takih primerih pa je treba vsekakor
paziti_na izdelave in kvaliteto povrdin ter dopustna
odstopanja med gredje, iglicami in izvrtine. Kotalne
povriine morajo zadoffati zahtevam povrdinske trdote,
in to 62%* HRe in &mvedjl gladkosti 1 do 3.9 u (bru-
Zeno, polirano). Vgraditvene tolerance pa naj bodo
v mejah po tabeli 1.
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Toleranci F& in k5 sta za specialne iglitne leXaje,
ki omogofaje regulacijo radialnega zraka.

Za ulezajenje ojnic na kolentasto gred eksplozij-
skih motorjev in kompresorjev majhnih in srednjih
moéi ter ulefajenje na sornikih v batu so primerne
tolerance po tabeli 2.

Tabela 2. (Oznacbe so v skladu s slike v tabeli 1)
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Iglice, ki so vgrajene kot kotalni elementi, imajo pre-
mer v toleranénih mejah *1 g S takimi tolerancami
lahko opravimo zelo precizna ulefajenja.

Povrh pravilne izbrane tolerance in predpisane
kwvalitete kotalne povriine je treba pri izbir iglicnega
ulelajenja paziti 8 na pravilng mazanje in tempera-
turo lefaja med obratovanjem. Slednja ne sme pre-
segati 110°C.

Ce iglitni leZaji ne izpolnjujeio vseh zgoraj na
itetih  pogojev, je treba faktor dinamiéne obreme-
nitve C korigiratl. Faktor C korigiramo s faktorjem
trdote fy (glei SV 1961, it 4/5) in faktorjem tempera-
ture fp, nakar dobime nov faktor dinamifne obreme-
nitve C

C;=fy-fr.C

pri maksimalni wvrtilni hitrosti,
nadaljnjih ratunih.
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Tglitni leZaji sradiax«

Uletajenje z radialnimi iglitnimi lefaji je prosto
ulefajenje, ker dopuséa aksialne pomike. To uleZajenje
pa ne teria velikih radialnih izmer, tako da lahko



