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Macek StrojniSko: priprava s Skripcem ali vitlom,
ki se premika po zerjavnem mostu ali po kakem
drugem tiru na Zerjavu. Sin. bremenski vozicek.
Macje oko Glej Odsevno steklo.

MAG oblo¢no varjenje Oblok gori med doteka-
jogo dodajno zico in predmetom v zas¢iti CO,, ki
je najcenejsi tehnicni plin. CO, se dovaja iz jek-
lenke pod tlakom 50 bar, kjer je v tekocem stanju.
Ang. Metal Activ Gas.

Postopek je v osnovi zelo podoben MIG. Z enako
opremo lahko varimo po MAG postopku v zas¢iti
CO, plina ali po MIG postopku v zas¢iti argona.
Pri visoki temperaturi obloka se plin CO, delno
razkroji v ogljikov monoksid CO in kisik O, (diso-
ciacija CO, - podrobneje glej geslo Ogljikov diok-
sid). Tako nastali kisik tvori okside, ki se pokazejo
v obliki majhnih oto¢kov zlindre na povrsini zvara.
To je vzrok, da imenujemo CO, aktivni plin - za
razliko od pasivhega argona.

Seveda si zelimo ¢im manj kovinskih oksidov, zato
kot aktivni plin uporabljamo tudi plinske mesani-
ce: Ar+0O,, Ar+CO, (corgon, npr. corgon 18 se-
stavlja 82% Ar in 18% CO,), Ar+CO,+0,, CO, +
O,. Dodatek O, k zaSéitnemu plinu pospesi Zilav-
lienje (zmanjSa vsebnost ogljika v jeklu) in pov-
zroCi drobnejsi prehod kapljic v elektricnem ob-
loku. Podoben vpliv ima tudi gostota elektricnega
toka. Pri kritiCni gostoti elektricnega toka preide
grobo kapljiasti prehod v drobno kapljicasti.
Za varjenje v zasciti CO, pride praviloma v postev
samo enosmerni tok in plus pol na varilni Zici
(obratna polariteta). Za veéino del zadoS¢&ajo jako-
sti tokov do 500 A, napetost praznega teka je naj-
ve¢ 100 V, statiCna karakteristika je rahlo pada-
jo¢a. Velika akumulacija toplotne energije pri MAG
varjenju (vecji elektricni tok in napetost) povecuje
povrsino preseka zvara. Presek pa je odvisen tudi
od zasditnega plina - pri uporabi argona je presek
manjsi.
Kot polavtomatski postopek je bil MAG razvit za
varjenje nelegiranega in malo legiranega konst-
rukcijskega jekla manjsih in srednjih debelin, pri
varjenju s polnjeno Zzico pa tudi vedjih debelin.
MAG postopek je primeren tudi za manj zahtevne
zvare aluminija in aluminijevih legur.
Varilna pistola (gorilnik) pri MAG postopku:
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Naprava MAG, povezana z varilno pistolo:
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DODAJNI MATERIAL mora ustrezati zahtevam
po dezoksidaciji talilne kopeli, po rafinaciji (CiSce-
nju) zvara in stabilizaciji obloka. Zici se dodajajo
zlitinski elementi (Mn, Si, Ti), ki talino med varje-
njem dezoksidirajo - kisik vezejo nase, da nasta-
nejo oksidi, npr. SiO,, ki je glavna sestavina stek-
la. Ti oksidi se pokazejo v obliki majhnih steklenih
otockov Zlindre na povrsini zvara.

Uporabljamo predvsem Zice premerov od 0,8 do
1,6 mm (0,8-1,0 -1,2-1,4-1,6). Gola Zica je VAC
60 ali VAS 60 Ti, strzenska Zica pa je FILTUB 4R
Za varjenje drobnozrnatih konstrukcijskih jekel s
povigano trdnostjo do 700 N/mm? uporabljamo
Zice, ki so razen s Si in Mn legirane tudi z nikljem,
ker dajo zvare z dobro Zilavostjo. Kot dezoksidan-
ti se dodajajo tudi titan, cirkon in aluminij.
Posebno vlogo imajo strzenske Zice.

Strzen ima rutilno ali baziéno naravo. Na varu se
nabere Zlindra, ki jo je treba sproti odstranjevati. S
temi zicami dosegamo zelo kvalitetne zvare.

PREDNOST MAG pred REO je vedja produktiv-
nost, ki je posledica precej visjih varilnih tokov
in varjenja brez prekinitev (pri REO je treba me-
njavati elektrode). Visoke tokove omogoca priklju-
Citev elektriCnega toka v neposredni blizini obloka
(kontaktna Soba se nahaja le ~10 mm od oblika).
Hitrosti odtaljevanja znasajo do 20 kg/h. Tudi

CiS€enje Zlindre obi¢ajno ni potrebno.
SLABOST MAG v primerjavi z REO pa je velika

obdcutljivost na prepih.

Magma Zareéa tekoda snov v notranjosti zemlje.
Magneti¢ni senzor Glej Reedov kontakt.
Magneti¢nost Fizikalna lastnost gradiva, ki
okrog sebe vzdrzuje magnetno polje. Posledica
magnetnega polja je privlaéna ali odbojna sila do
drugih magneti¢nih gradiv. Sin. magnetnost.
Trajni magneti (feromagneti) ne potrebujejo no-
bene dodatne energije za ustvarjanje magnetne-
ga polja. Npr. martenzit, ferit, kobalt, molibden,
volfram.

V¢&asih so pomembna tudi gradiva, ki niso trajno
magneti€na: avstenit, mangan, aluminij, titan ...
Posebni lastnosti snovi sta tudi diamagnetizem in
paramagnetizem (glej posebna gesla).

Gradivo, ki zmanjSuje magneti¢nost jekla, je krom.
Magnetno polje se lahko ustvari tudi zaradi dove-
dene elektri¢ne energije. Magneti¢nost torej lah-
ko ustvarijo vsi prevodniki elektriénega toka - to je
elektromagneti¢nost.

Magneti¢nost je tudi del elektromagnetnega va-
lovanja, npr. del svetlobe, radijskih valov, toplot-
nega sevanja

Nekateri primeri uporabe magnetiénosti:
epalicasti magneti (magnetne igle) kazejo smer
sever-jug v kompasu,

smagnetna kartica je plasti¢na kartica z_ magnet-
nim zapisom,

*magnetno zapisovanje je postopek, pri katerem
se z magnetenjem shranijo podatki (tekst, zvok,
slika, video ...) na magnetni trak (plasticni trak z
magnetno prevleko) ali disk,

~vzdrzevanje: razni pregledi, tudi preiskava zvarov
z magnetnim tokom, ultrazvok (magnetostrikcija),
sregulacija, npr. elektromagnetni regulatoriji,

-pri elektriénih napravah, npr. rele, sklopka, reedo-
vo stikalo itd.

Ohranjanje magnetiénosti je pogosto odlo¢ilno za
izbiro tehnolo$kega postopka, npr. sintranje.
Magnetit Fe30,, Zelezova ruda, najbolj stabilna

spojina Fe in O. Gostota 5,2 kg/dm®, mo&no mag-
neti¢en, sivorjave do érne barve. Ima visoko od-
pornost na kisline / luge ter dokaj visoko trdoto,
njegova trdota mineralov znasa 5,5 do 6,5. Prim.
Zelezo, Wustit, Hematit, Inoksidiranje, Bruniranje.

Magnetizem Glej Magneti¢nost.

Magnetna indukcija Glej Elektromagnetna in-
dukcija.

Magnetna kontrola Neporusitvena metoda
(defektoskopija) za detekcijo razpok, Se posebej
pri zvarih in odkovkih. Z magnetnim tokom odkri-
vamo napake, ki so nastale na povrsini materiala
ali tik pod povrsino. Metodo lahko uporabimo le
pri feromagnetnih kovinah in zlitinah, predvsem
pri zelezu in pri navadnih jeklih.

UHAJANJE
n MAGNETNEGA
PRETOKA

V preizkusancu najprej ustvarimo magnetno polje
(izmeniéno magnetimo s poli), da v materialu na-
stanejo magnetne silnice. Kjer so razpoke, nasta-
neta novi severni in juzni pol, magnetne silnice pa
se odklonijo, izstopijo iz materiala. Na preizkusa-
nec nato posipamo magnetni prah (ali ga brizga-
mo skupaj z vodo), ki je lahko tudi fluorescencen.
Razpoka zaradi svojih odklonjenih silnic privla€i
magnetni prah, zato je magnetnega prahu okoli
razpoke precej ve¢ kot drugje.

Okrog razpok nastanejo skupki, ki jih opazimo s
prostim oesom ali s pomog&jo UV svetlobe - v po-
sebnih komorah, kjer izdelke osvetlimo z UV svet-
lobo (fluorescencéni prah pri tem zasveti):

SMER
MAGNETNEGA
POLJA

MAGNETNI

\ RAZPOKA
Metoda je poceni, ob&utljivost pa je primerljiva z
drugimi neporusitvenimi metodami. Sin. ferofluks,
magnetofluks, MT (magnetic particle testing).
Prim. Preiskave zvarov, Popravila. Razl. Magnet-
na resonanca.
Magnetna poljska jakost
nega polja.
Magnetna poljska konstanta  Pojasnilo pod
geslom permeabilnost. Sin. indukcijska konstanta.
Magnetna resonanca  Postopek, ki izkoris¢a
dejstvo, da naSe telo vsebuje veliko vode, torej
veliko vodikovih protonov. Najprej ustvarimo iz-
meniéno elektromagnetno polje s pravilno frek-
venco - resonancno frekvenco, ki se absorbira in
sprozi vrtenje protonov. Ko elektromagnetno polje
izklopimo, se vrtenje protonov postopoma prilago-
di statiChemu magnetnemu polju. Pri tem ustvarja
radijske signale, ki jih ujame sprejemnik.
Magnetna sklopka Skupni izraz za celo vrsto
sklopk, ki delujejo na podoben nadin. Magnetna
sklopka se pogosto uporablja za vklop / izklop
kompresorja npr. pri avtomobilskih klima napra-
vah. Delovanje magnetne sklopke pri avtomobils-
ki klimatski napravi:

SKLOPKA IZKLJUCENA
A

VLEZAJENA
JERMENICA

Glej Jakost magnet-

SKLOPKA VKLJUCENA

GRED
KOMPRESORJA

-
EM NAVITJE

4
PRENOS MOCI

Ob vklopu kompresorja je elektromagnetno navit-
je (tuljava) pod napetostjo, sklopka je vkljucena in



jermenica prenasa vrtenje na kompresor.
V klimatskem tokokrogu se nahaja kontrolna na-
prava, ki ves ¢as delovanja tipa neko fizikalno
veli¢ino npr. temperaturo (termostat) ali tlak (tlag-
no stikalo). Ko temperatura ali tlak dovolj naraste-
ta, kontrolna naprava izklopi EM navitje, sklopka
se izkljudi in jermenica se vrti v prazno.
Sin. Elektromagnetna sklopka.
Magnetni pretok Koli¢ina za opis elektromag-
netnih pojavov, oznaka ®. Doloéena je kot produkt
pravokotne komponente gostote magnetnega po-
lja B [T = Wb/m2 = Vs/m2] in povrSine S [m2]:

® = B-S-cosa [Vs = Whb]
Prim. Induktivnost, Gostota magnetnega pretoka.
Magnetni ventil Glej Elektromagnetni ventil.
Magnetno polje Polje (prostor), v katerem brez
fizi€nega stika delujejo na telesa sile kot posledi-
ca medsebojnega vpliva:
* magnetov
» elektriéno nabitih delcev in magnetov
» elektriénih tokov in magnetov
Smer in velikost magnetnih sil lahko zaznamo s
pomocjo pripomockov, npr. magnetne igle, Zzelez-
nih opilkov itd. Ugotovimo, da ima Zemlja in tudi
vsak magnet dva pola: severni (ang. North, nem.
Norden, kratica N) in juzni (ang. south, nem.
Suiden, kratica 8). Po definiciji je smer magnetne-
ga polja doloena od severa proti jugu:

\/

Glej Gostota magnetnega pretoka, Jakost mag-
netnega polja, Magnetni pretok.

Magnetnost Glej Magneti¢nost.

Magnetoflux Glej Magnetna kontrola.
Magnetostrikcija Sprememba prostornine telesa
iz feromagnetne snovi pri vkljucitvi zunanjega
magnetnega polja. M. uporabljamo za pridobiva-
nje visokofrekvenénih mehanskih nihanj, npr. v iz-
virih ultrazvoka.

Magnezij Srebrnobela lahka kovina. Simbol Mg,
lat. Magnesium, talisce 650°, gostota 1,74 kg/dms,
natezna trdnost je majhna, ~100 N/mm?2. Na vlaz-
nem zraku se prevle€e s sivo oksidno zascitno
plastjo. Kakor aluminij lahko tudi magnezij umetno
povrsinsko oksidiramo - postopek se imenuje elo-
mag in je podoben eloksiranju.

Cisti Mg je pri sobni temperaturi krhek, med 280-
400°C pa se da dobro preoblikovati (kovati in va-
ljati). Zdrobljeni Mg je zelo vnetljiv in zgori z be-
lim plamenom v MgO, gasimo ga s peskom ali
prahom (ker bi se pri gasenju z vodo razvil eks-
plozivni plin). Najvedji sovraznik Mg je voda, ki
povzrodi razpad strukture.

Mg legure z Al, Zn, Mn ali Zr so korozijsko obstoj-
ne, trdne, obdelovalne, dajo se natanéno ulivati in
tudi variti, za lotanje pa so le redko primerne. Pri
tem se gostota le neznatno poveda na 1,8 kg/dm®.
V primerjavi z Al ploéevinami prihranimo do 30%
teze. Pred korozijo in poSkodbami je Mg legure
najbolje zascititi s praSkastim barvanjem.
Uporaba:

Cisti Mg se uporablja kot prah v pirotehniki, kot
sredstvo za vzig pri alumotermiénem varjenju, kot
bles€ica v fotografski tehniki, kot dezoksidacijsko
sredstvo; za katodno za$dito jekel ali jeklenih kon-
strukcij (ker je manj plemenit od Fe, ki ima visji
potencial in deluje kot anoda + in se zato ne raz-
taplja). Uporabljamo ga tudi pri proizvodniji krogli-
Caste sive litine.

Mg legure dosegajo natezno trdnost 290 N/mm?
in ve& pri gostoti ~1,8 kg/dm3. V primerjavi z alu-
minijastimi plocevinami prihranimo do 30% teze.
Mg legure za gnetenje se uporabljajo za plocevi-
naste profile, armature, rezervoarje za gorivo, za
platiS¢a, pokrove, v letalski in avtomobilski indu-
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striji. Legure za ulivanje se uporabljajo za bate,
ohisja €rpalk in menjalnikov itd.
Magnezit Brezbarven, belkasto rumen ali rjav
mineral MgCO,, s trdoto 4-4,25. Uporablja se kot
vezivo pri brusnih ploséah, kot magnezitna opeka
za zarozdrzne obloge (konvertorji, martinovke,
talilne in plamenske pedi, tudi pri alumotermiénem
varjenju itd.). Prim. Samot.

Majzel Nepravilen izraz, ki pomeni dleto, sekac,

noZ. Izhaja iz nem. der MeiRel. Prim. Stemajzel.

Maketa Vzorec, osnutek. Predmet, izdelan le za

prikaz obravnavanega objekta ali naprave, v na-

ravni velikosti ali v merilu. Prim. Model.

Makro

1. Velik (npr. makromolekula) bistven, strnjen,
sploSen, povrSen, Sirok. Npr. ~ analiza, pregled,
resitev, ~ pogled na neki problem. Prim. Globa-
len. Ant. mikro.

2. Racunalnisko: niz ukazov, ki so shranjeni pod
doloéenim imenom in se v programu veckrat
uporabljajo.

Maloprodajna cena Cena, ki jo za izdelek (sto-

ritev) placajo konéni uporabniki (konéni kupci).

Kratica MPC. Prim. Cena.

Mangan Rdeckasto siva, trda, krhka in nemag-

neti¢na tezka kovina. Simbol Mn, lat. Manganum.

TaliSCe 1.244°C, gostota 7,44 kg/dms. Mn ustvar-

ja legure z mnogimi kovinami, z ogljikom pa kar-

bide. Pri visokih temperaturah ima visoko afiniteto
do kisika in Zvepla, zato ga uporabljamo kot sred-
stvo za dezoksidacijo in odzveplanje.

Ker Mn pospesuje nastanek in preprecéuje razpad

FesC, je pomembna sestavina pri pridobivanju

belega grodlja ter vecine jekel. Prim. Grodelj.

Mn je koristna primes jeklu, ker se z Zveplom veze

v MnS z visokim tali§¢em (1.620°C) in se razpore-

di v obliki vkljuckov v kristalnih zrnih ferita - zato

pri toplem valjanju ali kovanju ne pride do loma v

rde€em. Za legiranje jekel se uporablja feroman-

gan.

Uporaba: za legirana jekla (vzmeti, orodna kovas-

ka jekla, za nakovala, utope, rezalna orodja vseh

vrst ...); dodaja se varilnim Zicam (npr. pri MIG
varjenju) za dezoksidiranje taline, tudi kot dodatek
zlitinam barvastih kovin, da bi postale trse in trd-
nejSe (npr. manganova med 3,5% Mn), Ceprav se

hkrati zniza tudi obstojnost proti koroziji; tudi v

barvni, steklarski in keramicni industriji.

Manipulator Naprava, ki nadomeséa roéno delo.

To so strezne roéne naprave, ki jih ro€no upravlja

Clovek. Manipulatorjev torej ne programiramo.

Uporabljamo jih predvsem za strego nepriro€nih

obdelovancev (tezkih, vroéih ipd.).

Manipulacija: spretno ravnanje ali opravljanje Ce-

sa (tudi spretno sleparjenje).

Manometer Naprava za merjenje razlike tlakov.

Z njimi najpogosteje merimo razliko glede na tlak

okolice: nadtlak p., ali podtlak p.. Gr. manos -

tanek, redek.

Kadar so prisotne vibracije ali dinamiéne (pulzne)
obremenitve, se priporo¢a uporaba manometrov,
pri katerih je ura polnjena z glicerinom ali s silikon-
skim oljem. Glicerin ali silikonsko olje zmanjSujeta
tresljaje kazalca, obenem pa mazeta in $citita pro-
ti zimskemu zmrzovanju.

Princip delovanja manometra: Bourdonova cev.

BOURDONOVA
CEV

Zunanji izgled manometra:
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Prim. Barometer.

Manseta Zascitni zgibni plasé iz gume, umetnih

mas ali impregniranih tkanin. Ponavadi je z dvema

objemkama pritrjena na strojni del zato, da:

- &¢iti strojni del pred prahom in umazanijo,

- zadrzuje mazivo na gibljivih strojnih delih, ki so
potrebni mazanja.

MANSETA

OBJEMKI

M. se pogosto uporabljajo za zasc&ito zglobov, npr.
homokinetiénih zglobov. Vozniki osebnih avtomo-
bilov najpogosteje opazijo manseto menjalnika.
MansSeta pa je lahko tudi tesnilo, npr. pri hidrav-
liénih napravah. Prim. Hidravlika - tesnenje.
Mapa Navidezno loéeno podroéje na trdem disku,
ki je rezervirano za shranjevanje (zlaganje) dato-
tek - podobno kot v mapo s platnicami shranjuje-
mo liste, spise, nacrte, dokumente. Mape lahko
organiiziramo v ve¢ nivojih. Odpiramo jih zato, da
si olajSamo navigacijo med datotekami.
Marketing Kupovanje, trzenje, obvladovanje ce-
lotnega trznega mehanizma s pravilnim nacrtova-
njem in usklajevanjem (proizvodnja - prodaja -
investicije - propaganda itd.).
Marketinski splet - 4P Verjetno najvidnej$e mar-
ketinsko orodje, ki najbolj odlogilno vpliva na naér-
tovanje trzenja. 4P so kratice: product, price, pla-
ce, promotion. Sin. marketing mix.
Product je lahko blago (dotakljivo) ali storitev
(nedotakljivo). V prvi vrsti je seveda potrebno pro-
izvod dobro poznati, ga primerjati s konkurenéni-
mi produkti, treba je znati razviti prodajni pogo-
vor (predstavitev, ugovori in odgovori).
Vsak proizvod ima svoj Zivljenjski cikel — proda-
jalec ga mora znati ¢im bolje predvideti. Potrebno
je znati tudi izkoristiti morebitno industrijsko last-
nino (znamke, patente itd.). Ce se bo proizvod $e
razvijal, je potrebno upostevati tudi to.
Price: koliko bo kupec pripravljen placati. Cena
zagotavlja obstoj podjetja, zato je zelo pomemb-
na. Preko cene kupec dojema vrednost nase po-
nudbe. V&asih jo je treba namerno dvigniti, da bi
kupce opozorili na izdelek / storitev — ¢e cena ni
dovolj visoka, je lahko kupcem sumljiva in ponud-
bo Ze zato podcenjujejo.
Cena se mora prilagajati ostalim strategijam pod-
jetja. Obenem je treba razmisljati tudi o elastié-
nosti cene (veleprodaja, vzorci itd.). Obstajajo tri
glavne cenovne strategije: cena pobiranje sme-
tane, prodorna cena in nevtralna cena — odvis-
no od tega, ¢e se bolj nagibamo k:
a) Referenéni (priporoceni) vrednosti - kupec
primerja ceno s konkurenénimi izdelki ali k
b) Diferenéni (razlikovalni) vrednosti — kupec pri-
merja lastnosti ponudbe z lasthostmi konku-
rence.
Place: s tem je misljeno predvsem iskanje &im
bolj ustreznega dostopa za kupce. VpraSamo
se: »Kdo so moji kupci? So to upokojenci, Zens-
ke, otroci? Ce so otroci - kdo plaéa (tudi plagilne-
ga je treba navdusiti)? Kako bodo kupci najlazje
spoznavali mojo ponudbo? Kako bodo najlazje
narocali?« To je namre¢ predpogoj za intenzivno
prodajo! Je potrebno najeti trgovino, bo morda
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bolj$a telefonska prodaja, spletna prodaja, sejem-

ska prodaja? Je potrebna fransiza, ekskluzivna

prodaja itd.?

Promotion (ang. pospeSevanje) zajema:

+ propagando - kako Siriti vesti o ponudbi: od ust
do ust, radio, TV, letaki, internet itd.,

+ organizirani odnosi z javnostjo so: razstave,
konference, seminarii itd.,

+ organizacijo prodaje in pospesevanje prodaje.

Nekateri literaturni viri razsirjajo metodo 4P na
metodo 7P, dodajajo se 3 P-je:

People - ljudje odlogilno prispevajo k uspesnosti
podjetja.

Process - postopek oziroma sistematika dela.
Physical environment - delovno okolje odraza
vrednote in znacaj podjetja.

Markup language Skupek pravil, ki olajSujejo
neko uporabo. Physical Markup Language so npr.
navodila, ki pomagajo izbirati fizi€éne oblike, npr.
obliko élenkov, ée so podane prostostne stopnje
mehanizma ipd.

Pri radunalnistvu so to navodila: kako zapisati
zaporedje znakov ali simbolov na doloenih
mestih v tekstu, da bo datoteka na Zeleni nacin
prikazana na zaslonu. Prim. HTML.

Martenzit Struktura jekla, prisilna raztopina C
v prostorsko centrirani kubiéni kristalni mrezi
a-Fe. Nastane pri zelo hitrem ohlajanju auste-
nita, iz podhlajenega austenita (npr. hlajenje v vo-
di). Martenzit ima manj$o gostoto od austenita,
zato se pri spremembi strukture (iz austenita v
martenzit) pojavi tudi sprememba (povecanje)
volumna - posledica tega pa je lahko tudi zlom
materiala prei prehitrem ohlajanju.

Pri poGasnem ohlajanju bi nastajal perlit, s podhla-
ditvijo austenita pa prepreéimo “normalno” difuzijo
ogljika in C atomi (€rne kroglice) ostanejo prisilno
raztopljeni v kristalni reSetki ferita:
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Namesto evtektoida (perlit) dobimo intersticijsko
raztopino - martenzit (~600 HV). Vrinjeni atomi og-
liika razrinejo reSetko, ki ni ve¢ kubi¢na, temvegd
tetragonalna (iglice, ploscice). To povzro¢a not-
ranje napetosti v kristalni resetki, ki jih zaznamo
kot veliko povecanje trdote. Trdota jekla je odvis-
na od koli¢ine C: od 375 HB pri 0,2% C do 760 HB
pri 1,6% C. Jekla z manj kot 0,2% C niso primer-
na za kaljenje, ker je vpliv ogljika premajhen - ne
dobimo dovolj podhlajenega austenita, iz katere-
ga bi nastal martenzit.

Ker je je a zelezo feromagnetno, je tudi martenzit
magneti¢en.

NajmanjSa hitrost hlajenja, pri kateri Se nastane
martenzit, je kriti€na hitrost ohlajanja. Nanjo
vpliva prisotnost ogljika: ¢e ga je veé, bo marten-
zit nastajal tudi pri podasnejéem ohlajanju. Se
mocneje kot C vplivajo na hitrost ohlajanja Cr, Mo,
V in W. Zato lahko legirana jekla pri kaljenju po-
¢asneje ohlajamo.

Struktura je ime dobila po Nemcu Martensu.

Pri segrevanju martenzit prekristalizira in preide v
finolamelarni perlit - struktura, ki bi ga dobilo jeklo
pri poéasnem ohlajanju. Prim. Perlit, Bainit,
Toplotna obdelava, Kaljenje, TTT diagram.
Martenzitna jekla Jekla, ki imajo iglicasto
martenzitno strukturo tudi pri zelo po¢asnem ohla-
janju. So izredno trda in krhka. Tudi s poznejSim
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Zarjenjem ne dobimo mehkejSega stanja.
Ta jekla zelo tezko mehansko obdelujemo, zato jih
uporabljamo redko in za posebne namene.
Marza Zasluzek trgovca, razlika med prodajno in
nabavno ceno blaga v trgovini:
» maloprodana ~: razlika med prodajno in velepro-
dajno ceno
+» veleprodajna ~: razlika med veleprodajno in
proizvodno ceno
Masa Koli¢ina shovi nekega telesa [kg].
Maska podomrezja Radunalniki, ki so prikljuéeni
v intranet, lahko uporabijo privatno omrezje.
Ustvarjanju privatnega omrezja pravimo podom-
rezevanje - tako dobimo mnogo IP naslovov.
Maska razdeli omrezje na podomrezja, zaradi var-
nosti in bolj$e u€inkovitosti. Sin. Subnet mask.

Dolo¢anje podomrezne maske:

1. Dolo¢imo, na koliko podomrezij bo razdeljeno
omrezje. Pretvorimo to Stevilo v dvoji$ko obliko.
Primer: potrebujemo 6 podomrezij, dvojiska
vrednost Stevila 6 je 110.

2. Prestejemo $tevilo bitov. V naSem primeru pot-
rebujemo 3 bite za zapis stevila 110.

3. Izraunamo desetiSko obliko predzadnje Ste-
vilke v podomrezni maski. V nasem primeru za-
piSemo za 3 bite 3 enice, torej 111. Nato doda-
mo potrebno Stevilo ni¢el do okteta, torej
11100000 - desetiska vrednost je 224.

Sedaj samo Se vpisemo podomrezno masko:
2585.255.224.0

Grno oznadene $tevilke so stalne, rdeéo pa
smo izradunali.

Maskiranje - avtolicasrtvo  Postopek zasdite

pred barvanjem / lakiranjem. Uporabljamo nasled-

nje materiale:

» maskirni trak za zaséito pred barvo

» maskirni trak za gumijaste obrobe

« trakovi za linije (za maskiranje finih linij in deta-

jlov)

» maskirna folija (ki se oprijema vozila)

* mehki penasti maskirni trak, da se izognemo
nastanku ostrih robov

Za optimalno porabo maskirnega traku (krep trak)

uporabljamo trakove razli¢nih Sirin.

Masna koncentracija Glej Koncentracija.

Masni deleZ Pojashilo pod geslom koncentracija.

Masni pretok Masa fluida, ki steCe v Easovni

enoti skozi izbran presek. Oznaka je q,, ali Q,,

merska enota je [kg/s], tudi [kg/h] itd.:

Im = m/t=p-A-v = PGy

.. masa fluida [kg]

. Cas[s]

.. presek, skozi katerega se pretaka fluid [m?]

.. hitrost pretoka fluida [m/s]

p ... gostota fluida [kg/m?]

g ... volumski pretok [m/s]

Glej Kontinuitetna enacba. Prim. Volumski pretok.

Masno stevilo Celo Stevilo: seStevek nukleonov

(protonov in nevtronov) v atomskem jedru. Mer-

ska enota je atomska masna enota (ame) in je

obi¢ajno ne pripiSemo.

Razliéni atomi istega elementa se razlikujejo po

masnem stevilu. Oznako za masno Stevilo konk-

retnih atomov zapiSemo kot indeks na levo zgor-
njo stran kemijskega simbola za element, ki mu
jedro pripada, npr. 4He, 232U, 235U itd.

Masno $tevilo je oshova za doloanje molske ma-

se snovi. V splosnih izradunih izberemo kar na ce-

lo Stevilo zaokrozeno relativno atomsko maso iz
periodnega sistema elementov.

Masovna proizvodnja Glej Proizvodnja.

Masti Trdne (poltrdne) mascobe. Del.:

- trdne naravne mascéobe (glej Mascobe)

- mazivne masti (poltrdna mas€obna maziva)

Protikorozijsko zas&ito z mastmi glej pod geslom

Zas¢ita z olji in mastmi.

Mascobe  Kemijsko: mesani triacilgliceroli (po

starem ftrigliceridi), estri glicerola z ma$€obnimi ki-

slinami. V vodi netopne snovi, od katerih se neka-
tere uporabljajo v prehrani, druge pa v tehniki.

Agregatno stanje naravnih mascob je odvisno od

deleza zaestrenih nenasi¢enih mas&obnih kislin:
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- tekoée mascobe (olja) vsebujejo nenasiene
mascobne kisline z eno, dvemi, tremi ali stirimi
dvojnimi vezmi,

- trdne _naravne mascobe imajo zaestrene le
nasi¢ene mascobne kisline, gostota 0,9 kg/dm?3

Mazalne (mazivne) masti pa so sestavljene iz olj
(mineralnih ali sintetiénih) in zgoS€evalcev.
Razl. Lipidi.
Mascobne kisline So podskupina karboksilnih
kislin. V svoji molekuli imajo vsaj Stiri ogljikove
atome, obenem pa vsebujejo samo eno -COOH
skupino. V zaestreni obliki so sestavni deli rastlin-
skih in zivalskih mascob (masti in olj), tako so tudi
dobile svoje ime.
Mat Nepravilen izraz, popacenka iz nems&ine
(matt), kar pomeni moten, brez leska.
Material Snov, tvarina. Glej Gradivo.
Materiali za brusenje, poliranje in peskanje
Za brusenje uporabljamo naravne in umetno pri-
dobljene materiale, ki jih vezemo s pomodjo razlic-
nih veziv v brusne plo$€e in kamne (sintranje).
Brusne plosce iz silicijevega karbida SiC rabijo v
glavnem za brusenje SL, karbidnih trdin in raznih
trdih materialov. Elektrokorund Al,O5 pa uporab-
liamo za brusenje jekla, jeklene litine in temprane
litine. Pogosto se uporablja tudi borov nitrid in dia-
mant. Naravna sredstva so kremen, smirk in nar-
avni korund.

Paste za brusenje, lepanje in poliranje so iz zelo

drobnih zrn brusilnih materialov, pomesanih z

oljem, petrolejem, raznimi mastmi in voski.

Za peskanje uporabljamo kremencev pesek,

elektrokorund, bakrovo Zlindro, jeklene kroglice,

sodo, steklene kroglice, plasti¢ni granulat ...

Prim. Odrezavanje - materiali za rezilna orodja.

Matica Obro€ z notranjim navojem, sestavni del

vijaéne zveze. Vrste: Sestrobe, Stirirobe, kronske,

zaprte, krilate, narebri€ene, cevne, razporne ~ (ki
se ob privijanju razsirijo), privarilne (bradavicasto
privarjene na tanko ploéevino), vtisne (ki se vtis-
nejo v plocevino, glej geslo Slepe matice), vstav-

ne matice (ki se vstavijo npr. v plastiko), matica v

kletki (ima vpenjalna krilca z notranjimi navaoji, ki

se nastavijo na predhodno narejeno luknjo v tanki
ploéevini).

Pri izbiri materiala za matico se ravhamo po nace-

lu, da naj bo matica iz slabSega materiala kot

vijak - pri preveliki sili naj se najprej poskoduje
matica, ki je cenej$a od vijaka in jo obi¢ajno tudi
lazje zamenjamo.

Trdnostni razred jekla za matice oznacujemo z e-

nim stevilom, ki je zelo podobno oznaki za vijake:

X...R,/100 Ry, je natezna trdnost [MPa]

Maticam z omejeno nosilnostjo dodamo Se Stevilo
0. Standardizirana sta trdnostna razreda 04 in 05.
To pomeni, da lahko pride do posnhetja navoja ma-
tice, preden je doseZzena nominalna natezna trd-
nost matice.

Matice brez toéno dolo¢ene nosilnosti oznaduje-
mo s Stevilko in &rko H, npr. 11H. Stevilka pri tem
pomeni 1/10 trdote gradiva po Vickersu.

Matiéna ploséa Osnovno tiskano vezje v oseb-
nem racunalniku, ang. motherboard, mainboard.
Nanjo prikljuéimo ostale sestavine: procesor, bral-
no pisalni pomnilnik (RAM), razsiritvene kartice
(npr.: grafi¢na) in zunanji pomnilnik. Vsebuje tudi
prikljucke za mnoge vmesnike: za misko, tipkov-
nico, USB, tiskalnik itd. PomembnejSe vrste
razsSiritvenih vmesnikov (razsiritvena reza, slot)
so AGP, PCI, PCle - PCI Express, IDE, FDD, LAN,
SCI, PS/2, AC97, USB, LPT itd. Prim. Hardware.
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Mati¢na stevilka Stevilka, ki sluZi za statistiko,
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za poslovni register, za razvr$¢anje podjetij po de-

javnostih in za ugotavljanje glavne dejavnosti. Ma-

tiéno Stevilko ima vsaka pravna ali fizi€na oseba,

ki se ukvarja s pridobitno dejavnostjo - razen fizi¢-

ne osebe, ki opravlja dejavnost, za katero ne ob-
staja registrski organ - glej geslo Fiziéna oseba.

Primera fiziéne osebe, ki nima maticne stevilke,

ima samo EMSO: samozaloZnik (je samo majhen

deléek dejavnosti, ki se po standardni klasifikaciji

dejavnosti razvrsti v skupino 58.110 lzdajanje

knjig), inovator.

Mati€éni navojnik Orodje, glej geslo Vrezovanje

navojev - roéno.

Matirati Razbrazdati, hrapaviti - narediti nekaj

medlo, motno, odvzeti lesk. Npr. ~ kovino, les,

pohistvo.

Matirano steklo je steklo s hrapavo povrsino, ki

omogoca bolj enakomerno razprsevanje svetlobe.

Matiranje je pogosto opravilo pri li¢arskih delih:

» za matiranje novih delov uporabljamo brusno
mrezico

» matirna pasta se uporablja za pripravo povrsin
pred lakiranjem - povrsino obrusi, ocisti, popol-
noma razmasti in ne pusca globokih risov; me-
hansko in kemi¢no odstrani voske ter silikone,
tudi lakirno meglo in trdovratne madeze; nana-
Samo jo ro¢no ali strojno, mokro ali suho

Matrica Mirujo€ del orodja za kovanje, stiskanje,

upogibanje, vleéenje ali Stancanje. V matrico se-

ga premicni del orodja: pesti¢ ali patrica.

Izraz izhaja iz lat. mater - mati.

Priprava za serijsko proizvodnjo, v katero je vre-

zana ali izdolbena NEGATIVNA oblika izdelka.

Negativha oblika pomeni, da ima matrica:

* izbokline, kjer bo imel izdelek vbokline

+ vbokline, kjer bo imel izdelek izbokline

* praznine, kjer bo material izdelka

» material na mestih, kjer ima izdelek praznine

Matrica pri globokem vieku:

VLEENI TRN
—~ (PESTIC)

DRZALO
PLOCEVINE

+SUROVEC

7

m-- MA-I-RICA

GLOBOKIlVLEK
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Upogibna matrica je utop oz. upogibna prizma:

PESTIC

UTOP
(UPOGIBNA
PRIZMA)

UTOP
(UPOGIBNA
MATRICA)

IZDELEK

Matrica pri vle¢enju je votla matrica, vle¢ha ma-
trica ali votlica, glej risbo pri geslu Viecenje. Pri
vseh vrstah rezanja pa matrice imenujemo rezil-
na ploséa - glej risbo pod geslom Orodja za pla-
stino preoblikovanje. Prim. Pesti¢, Patrica.
Mavec Glej Sadra.
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Mazalka Priprava za mazanje, ki se praviloma
montira pri lezaju. Glej risbo pod geslom Mazanje
drsnih lezajev.
Mazalna karta Dokument proizvajalca stroja, ki
vsebuje oshovne podatke o stroju z vsemi mazal-
nimi mesti, koli€¢ino olja (maziva) in rezim maza-
nja. Moramo ga dosledno spostovati. Prim. Vzdr-
Zevanje (dokumentacija).
Mazanje Glej geslo Mazivo.
Mazanje drsnih leZajev Vrste mazanja:

a) Mazanje z oljem je lahko
» ro€no mazanje s pripomocki:

» obtoéno mazanje

OLJE POD
TLAKOM™ EWF

V sredini risbe vidimo mazalke (nepravilno: nip-
li) ter njihovo delovanje s kroglico in vzmetjo.
Desna risba prikazuje tlacilko, ki tla¢i mast do
mazalke. Na levi strani je reSitev z rezervoarg-
kom za mast.

Primer ro€ne tladilke za mast:

n.
P(MPa)
W

cm?

c) Mazanje s trdimi mazivi
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Mazanje kotalnih lezajev Vrste mazanja:

a) Mazanje z oljem
* Mazanje v oljni kope'
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» obtoéno mazanje

OLJE POD
¥ TLAKOM

* mazanje z oljno meglo
b) Mazanje z mazivnimi mastmi, ki so iz mineral-

nih in sinteticnih olj, zgo$&ena z dolocenimi mili.
Mazivne masti Trdne mascobe, ki so sestavljene
iz olj (mineralnih ali sintetiénih) in zgoSéevalnih
sredstev oz. polnil (npr. litjevo milo), s katerimi
dosezemo zahtevano konsistenco masti.
Mazalne masti uporabljamo povsod tam, kjer:

1. Obstajajo problemi s tesnenjem.

2. Obstaja potreba po enkrathem mazanju za ce-
lotno Zivljenjsko dobo stroja.

Slaba stran mazalnih masti je, da nase veze nedi-

stoCe iz okolja (prah, pesek itd.), ki se lahko nato

vrinejo med drsne povrsine in jih poskodujejo.

Pri mazalnih masteh je pomemben podatek pene-

tracijsko Stevilo, ki oznauje mehkost masti.

Penetracijsko Stevilo merimo s posebnim stoz-

cem, ki pod vplivom znane obremenitve prodira v

mast. Pri mehkejSih masteh je prodiranje seveda

globje. Da bi se &im bolj priblizali pogojem v prak-

si, vzorec pred merjenjem penetracije pregnete-

mo.

Globino podajamo v 1/10 mm. V strojegradnji obi-

¢ajno uporabljamo masti s penetracijo 265-

2951/10 mm.

Mazivnim mastem podobne lastnosti in uporabo

imajo vazelini (ki pa niso masti).

Mazivo Sredstvo, ki se vnasa med drsne povr-

Sine zato:

- da bi se zmanjsal koeficient trenja,

- da bi se zmanjSala obraba strojnih delov (npr.
ker mazivo odvaja toploto z mesta mazanja),

- da bi podalj$ali zivljenjsko dobo strojnih delov

(ker mazivo preprecuje rjavenje, korozijo itd)

- da bi zmanj$ali glasnost stroja ali naprave.

Glede na AGREGATNO STANJE poznamo:

1. Plinasta maziva, npr. komprimiran zrak (zraéna
blazina).

2. Teko€a maziva - mazivna olja (baza + aditivi).

3. Poltrdna maziva: mazivhe masti in vazelini.
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Poltrda maziva uporabljamo:
- za nizko obremenjene drsne lezaje
- za lezaje, ki obratujejo v prasnem okolju
- kjer obstajajo problemi s tesnenjem
- kjer je zahtevana vodoodpornost (Li-mast)
- pri nizjih hitrostih, pod 2 m/s

- kjer so potrebe po enkrathem mazanju za ce-
lotno Zivljenjsko dobo stroja
4. Trdna, najpogosteje prasSkasta maziva: grafit,
smukec, teflon (PTFE - politetrafluoroetilen),
svinec Pb, molibdenov disulfid (MoS,), volfra-
mov disulfid (WS,). Trdna maziva uporabljamo:
- pri nizkih drsnih hitrostih
- pri visokih povrSinskih tlakih
- pri visokih temperaturah
- kadar je mazanje z ostalimi vrstami maziv

neuspesno

Pri IZBIRI MAZIVA je treba upostevati predvsem:
- tlak med drsnima povrsinama
- temperaturo okolja, ki vpliva na viskoznost olja
- hitrost gibanja (vedje trenje je pri vegjih hitrostih)
Prim. Tribologija, Viskoznost, Mazivhe masti, Olja.
Mazut Tezko kurilno olje, ostanek iz predeloval-
nega procesa surove nafte, ki se uporablja kot go-
rivo v termoelektrarnah, industriji, za pogon ladij
itd. Glede na viskoznost in plamenisce se v pora-
bi loéi na lahko, srednje in zelo tezko (bunker gori-
vo) kurilno olje. Glede na vsebnost Zvepla se loi
na kurilno olje (mazut) z nizko (manj kot 1 %) in z
visoko vsebnostjo zvepla (ve€ kot 1 %).
Mbps Enota za hitrost prenosa podatkov v
omrezju - milijon bitov na sekundo, kar je 0,125
MB/s (megabytov na sekundo). Prim. Download
Pozor: Mbps se pogosto zapise tudi kot Mb/s -
bodimo pozorni, da ne zamenjamo z MB/s!
Mc Phersonova vzmetna noga Moderna posa-
micna obesa, ki se uporablja na prednji in zadnji
osi za pogonske, nepogonske in krmilne preme.
Sestavljena je iz:
» vzmetne noge (blazilnik + vzmet), ki povezuje

premnik s karoserijo
» trikotnega pre¢nega vodila na spodniji strani
Mc Phersonovo vzmetno nogo odlikuje enostav-
nost, zavzema malo prostora, volan pa se z lahko-
to vrti. Osnovni sestav izgleda tako:

__#%_ ZGORNJE VODILO
; <4PT. IN OPORA NA
KROZNIK el & i

(ROZNI ,\115 “25.  KAROSERWI (BUGA)
| 77 BLAZILNIK
ROKA
PREMNI (SPODNJE PRECNO
KRAK ™ Fi  /VODILO, VILICE)
T

, 7‘_7__7__7? s

g
| NOSILEC
PREMNEGA KRAKA

Krmiljena izvedba:

===

Pogonska izvedba:
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MCU Glej Mikrokrmilnik.

MDF Ang. Medium Density Fiberboard, kar po-
meni srednje goste vlaknene plosce, sin. media-
pan. To je kompozitni material iz lesnih viaken.

MDF nastaja iz drobnih delkov lesa (iver), ki se
najprej hamakajo, operejo in v bojlerju skuhajo s
paro pod tlakom 10 bar. V razvlaknjevalniku se
deléki pod visokim tlakom pretvorijo v vlakna raz-
linih dolzin. V pihalni liniji se vlakna pomesajo z
lepilom, ki je obiajno UF. Nato se v susilniku vlak-
na posusijo na vlaznost 10-15%, v ciklonih pa se
lo¢ijo po kvaliteti (MDF, HDF). Na neskon¢ni tlacni
liniji se vlakna pri 240°C stisnejo na 1/40 svoje
debeline. Nato se odrezejo in 2-3 dni hladijo.

Gostota 0,6 - 1,05 kg/dm3, upogibna trdnost ~ 40
N/mm?2, strizna trdnost ~ 0,7 N/mm2 MDF je
dovolj kvaliteten, da ga je mozno neposredno laki-
rati ali lepiti z laminatnimi plo§¢ami (ultrapasom).
Uporaba: pohistvo, v obdelani obliki tudi za kopal-
nisko pohistvo. Prim. HDF.
Med Zlitina bakra s cinkom. Obicajno je bakra
nad 65%, za medi z ve¢ kot 80% Cu pa se
uporablja izraz tombak. Vedji kot je delez cinka,
nizje je talisce (okoli 900 - 1045°C), zmanjSa pa
se elektriéna prevodnost in zmoznost preobliko-
vanja. Sin. medenina.

Uporaba: za grla zarnic, vijake, kovice, tulce za

naboje, vodovodne pipe, ventile, okrasne pred-

mete itd.

Glede na nacin predelave delimo medi na:

1. Medi za litje

a) Navadna med za litje vsebuje 60-64% Cu, 1-3%
Pb, ostalo je cink. Svinec je netopen in se zato
vkljuci v strukturo v obliki kroglic - ti tujki izbolj-
Sajo obdelavnost. Te medi imajo srednjo trd-
nost, dobro se dajo obdelovati in so obstojne
proti koroziji. Uporabljamo jih v elektrotehniki,
za vse vrste armatur, razli¢nih okovij, za razne
profile itd.

b) Specialne medi za litje imajo 57-60% Cu in po-
leg cinka Se Ni, Mn in Al. Dodatki tvorijo trdno
raztopino, zve&ajo trdnost (300-600 N/mm?) in
korozijsko odpornost. Uporaba: za dele strojev,
naprav in armatur, ki so izpostavljeni vegjim me-
hanskim in korozijskim obremenitvam (visoko-
tlaéne armature, ladijski vijaki itd.).

2. Medi za gnetenje

a) Navadna med za gnetenje vsebuje 58-90% Cu,
drugo je cink. Predelujemo jih s stiskanjem, va-
ljanjem, kovanjem in vieGenjem v ploéevino, tra-
kove in cevi. Polizdelke nato s hladnim gnete-
njem (globoko vleéenje itd.) predelamo v kon-
¢ne izdelke. Odlikuje jih dobra trdnost, obstoj-
nost proti koroziji in odli€éna obdelavnost. Npr.
Cu72Zn (najbolj gnetljiva), rdeci tombak
Cu90Zn, rumeni tombak Cu72Zn.

b) Specialna med za gnetenje je dolegirana z Ni,
Mn, Fe, Al, Sn itd. Leg. elementi zvedajo natez-
no trdnost in odpornost proti koroziji.
Uporabljamo jih za naprave z visjimi obremenit-
vami, npr. za rotorje, polze, Erpalke, zobnike
vzmeti, cevi, telesa kondenzatorjev, prenos-
nikov toplote itd.

Prim. Bron, Monel.

Medenina Glej Med.

Mediapan Glej MDF, HDF.

Medosna razdalja Razdalja med srediséema

sprednjih in zadnjih koles:

MEDOSNA
RAZDALJA

Meh Priprava, ki deluje ob stiskanju in raztego-
vanju, npr.: kovaski meh (za pospesevanje gore-
nja), meh pri harmoniki, meh pri pnevmatskih
vzmeteh (pnevmatsko vzmetenje) itd.
Mehani¢no aktiviranje Aktiviranje, ki ga z direkt-
nim fiziénim stikom povzro¢i proces, ki ga krmi-
limo ali reguliramo. Sin. mehansko aktiviranje.
Druga moznost kontaktnega aktiviranja: fizino
aktiviranje.
Ce pa imamo v mislih tudi brezdotiéno aktiviranje,
uporabljamo izraz procesno aktiviranje.
Prim. Konéno stikalo, Konéno stikalo - elektri¢no.
Mehanika
1. Del fizike. Veda o gibanju in mirovanju teles ter
o silah, ki to povzro€ajo. Del.: statika in dinami-
ka (kinetika, kinematika). Prim. Trdnost.
2. Notranja sestava strojev. Sin. mehanizem.
3. Znanost o strojih, pripravah / napravah.
Mehanika fluidov Veja fizike, ki prouéuje zako-
ne ravnotezZja in pretoka fluidov. Zajema hidro-
statiko in hidrodinamiko.
Mehanizem Skupina nepomiéno in pomiéno
povezanih teles (delov, ¢lenov) za izvajanje Ze-
lenega gibanja (gibanje - kinematika). Deli (Cleni)
so med seboj tako povezani, da gibanje enega
povzroéa gibanje drugih delov. Npr. prijemalo.

Obi¢ajno je mehanizem namenjen spremembi

smeri gibanja, npr.:

+ vrtenja v nihanje ali premo gibanje,

» enakomernega gibanja v neenakomerno ali pre-
kinjeno gibanje itd.

Ce mehanizem prenasa obremenitev od izvora

moci do odpora, ki ga premaguje, govorimo o

stroju. Razlikuj gonilo.

Mehanizem sestoji iz temelja (ki miruje), clenov

(rodica, nihalka, zobato kolo itd.), zgibov in spreg:

ZGIB

[

SPREGA

CLEN - ROCICA ELEN - NIHALKA

DELITEV MEHANIZMOV:
1. Delitev mehanizmov po namenu:

a) Pri prenosnih mehanizmih se gibanje prena-
Sa glede na prenosno funkcijo, ki pomeni
zvezo med gonilnim in gnanim ¢lenom.

b) Vodeni mehanizmi: en &len je voden tako, da
se giblje po doloceni poti.

2. Glede na moznost naravnavanja gibanja so
stopenjski in brezstopenjsko nastavljivi.
3. Po vrstah gibanja élenov v prostoru lo¢imo:

a) Linearne, ki se uporabljajo za zagotavljanje
linijskega pomika med dvema elementoma.

b)Ravninske, pri katerih vse tocke gibajocega
mehanizma opisujejo ravninske krivulje v
prostoru. Ravnine razli€nih krivulj gibanja so
med seboj vzporedne.

c) Sferiéne, pri katerih se tocke gibajocega me-
hanizma gibljejo po krogelni povrsini.

d)Prostorske, pri katerih ni nobenih omejitev
glede gibanja njihovih elementov.

4. Po karakteristi¢nih sestavnih delih lo¢imo:

a) Roci€ne mehanizme - zgoraj vidimo Stirizgib-
ni ro¢iéni mehanizem. Obstajajo tudi izvedbe
z izsrednikom, s kolenasto gredjo itd.

b) Krivuljne in kulisne mehanizme




c) Zaporne, zaskocne, pritrdilne, zaustavne (za-
ustavi - €akaj, zaustavi - vrni, zaustavi - na-
prej, mehanizem z malteskim krizem), pozi-
cijske in koraéne mehanizme (risba: Stirizgib-
ni mehanizem za pogon filma)

d)Vijaéne mehanizme, m. za fino nastavljanje

A) B) C)

A-vijaéni mehanizem
B-vijaéni mehanizem z nepomiénim vijakom
C -vijaéni mehanizem z nepomiéno matico

e) Kolesne mehanizme - zobniski in torni

f) Mehanizme z nateznim spreznim ¢lenom -
sprega je lahko jermen, trak, jeklena vrv ali
veriga.

g)Mehanizme s tlaénim spreznim &lenom - to
so hidravliéni ali pnevmatski mehanizmi,
sprega je olje ali plin.

5. Ostale izvedbe mehanizmov: preklopni, inter-
valni (npr. meh. z malteskim krizem), oscilacij-
ski, izmenicni, reverzibilni, sklopni, vezni, drsni,
Sakajodi, omahovalni, impulzni, mehanizmi za
tvorjenje krivuljnih poti, za spremembo hitrosti,
transportni, funkcijski, ra€unski, roboti itd.

Mehanska obdelava Glej Tehnologija obdelave.

Mehanska tehnologija Glej Tehnologija.

Mehanski merilni sistem za karoserijo Posko-

dovano vozilo pritrdimo na ravnalno mizo s karo-

serijskimi prizemami. Nato se pod mizo potisne in
naravna merilni most. Na vozilu izberemo tri nepo-

Skodovana mesta - dve tocki naj leZita vzporedno

z vzdolzno osjo vozila, tretja pa naj bo od te osi
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&im bolj odmaknjena. Tako smo si pripravili osno-
vo za merjenje vseh ostalih tock.
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Na prikazanem sistemu lahko merimo, ravhamo
ali varimo. Vendar, merilne naprave otezujejo pri-
stop ravnalnim orodjem, brizgajuca talina pri var-
jenju pa lahko poskoduje merilno napravo.
Mehanski preizkusi Nadini preizku$anja gradiv,
s katerimi doloéamo mehanske lastnosti, npr.:

» natezna, tlaéna in upogibna (stati¢na) trdnost -

Ferdinand Humski

2. Meh¢ajo tkanine - mehcalci za perilo.

3. Zmeh¢ajo hrano.

4.V fazi predelave zmehéajo umetne mase -
zmanjSujejo gostoto, povedujejo elastiénost, iz-
boljSujejo predelovalne lastnosti itd.

5. Zmehcajo lake in barvne premaze - z mehgali
npr. pove€amo elastiénost lakov za kovine in jih
nato uporabimo za lakiranje umetnih mas.

Mehko spajkanje v elektroniki Pribor:

* spajkalnik,

* spajka,

+ stojalo za spajkalnik,

» Cistilna gobica ali vlazen papir,

» pinceta in plos¢ate kleSCe (za odvajanje toplote

od obcutljivih elektronskih delov)

+ sesalka (pumpica) za odstranjevanje spajke

» smola za spajkanje (paste ne uporabljamo, ker

vsebuje kislino)

Mehurcasta folija Praviloma se izdeluje iz PE.

Najprej se izdelata dve foliji, ki pri pri poviSani
temperaturi potujeta na valje. Prva folija potuje na
gladek valj, druga pa na valj z luknjicami. Na po-
lozaju, kjer so luknjice, je podtlak (vakuum), ki
vro€o folijo potegne vase in na ta nacin ustvari
mehuréek. Takoj v nasledniji fazi pa oba valja stis-
neta obe foliji, ju na ta nadin zlepita (kasirata) in
tako nastane mehuréasta folija. Prim. Blistering.
Meja eksplozivnosti  Minimalna koncentracija
hlapov vnetljivih tekog€in in prahu v zraku, pri kateri
pod dolo€enimi pogoji zmes lahko povzrogi
eksplozijo. Obi¢ajno se izraza v vol %, npr. alko-
hol 3,5 - 15 vol%. Prim. EG.

Meja elasticnosti  Napetost, do katere sega
podrodje elastiénih deformacij. Nekdanja oznaka

natezni, tlacni in upogibni preizkus

» udarna Zilavost, trajna trdnost - dinamicni
mehanski preizkusi

» trdota - preizkusanje trdote (geslo: trdota)

+ odkrivanje razpok, ocenjevanje kvalitete mate-
riala - neporusitvene metode preizkusanja (ges-
lo: defektoskopija)

Preizkuse lahko izvedemo pri normalni tempera-

turi ali pa pri nizkih in visokih temperaturah. Po

Casu preizkuSanja so mehanski preizkusi kratko-

in dolgotrajni.

Mehanski sistem Glej Sistem.

Mehansko aktiviranje — Mehaniéno aktiviranje.

Mehansko konéno stikalo Glej Konéno stikalo

- mehansko.

Mehatronika Veda, ki zdruzuje znanja s podrodij

mehanike, elektronike in informatike:

a) Pri konénih izdelkih. Ve€ina modernih izdelkov
je izkljuéno mehatronskih: vsebujejo mehanske

komponente, elektronske komponente in tudi
racunalnike. Brz ko odstranimo eno od omenje-
nih komponent, tedaj naprava (ro¢na ura, tele-
fon, avtomobil itd), stroj ali proces obmiruje.

b) Pri kadrih. Prevladuje filozofija, naj celoten pro-
ces v dolocenih primerih obvladuje en sam ¢&lo-
vek, ki ima dovolj pravih znanj na doloceni stop-
nji zahtevnosti.

c) V izobrazevalm procesu, ki se mora prilagoditi
potrebam moderne industrije.

Sprva je bila mehatronika podrocje, ki je zdruze-

valo le mehanske in elektronske sisteme (elek-

tromehanika, strojni elektricarji).

Mehatronski sistem Stroji ali naprave, ki vsebu-

jejo mehanske sestavne dele, elektronske ses-

tavne dele in/ali radunalnike.

Mehcalec Razli¢na sredstva za mehéanje se upo-

rabljajo na zelo razli¢nih podrogjih, npr.:

1. Zmanjsujejo trdoto vode - vodni meh¢alci.

G, aktualna oznaka R o4 - Napetost tecenja pri
plastiénem (nelinearnem) raztezku 0,01%. Prim.
Natezni preizkus, Meja tecenja.

Meja plasticnosti Napetost, nad katero se mate-

rial zaéne znatneje plasti¢no raztezati. Neko¢ se
je oznagevala z oznako o, novejSa oznaka pa je:

+ pri materialih z izrazito mejo teenja: Ry, Rq.

+ pri materialih z zveznim raztezanjem: Ryq 5 -
dogovorna napetost teCenja pri plastiénem
(nelinearnem) raztezku 0,2%

Prim. Natezni preizkus, Meja te€enja.

Meja tecenja Napetost, ki pomeni zacetek trajne

deformacije. Te€enje (strojniSko): sprememba ob-
like materiala, brez naras€anja napetosti. Oznaka:

1. Pri materialih z izrazito mejo tedenja (mehka
jekla) dolo&imo napetost naravnega tecenja R,
zgornjo Rey in spodnjo napetost tedenja R, .

2. Pri materialih z zveznim raztezanjem dolo¢imo
dogovorno napetost tecenja R, pri_trajnem
(plasti€énem) raztezku £ = x%, npr.:

» meja elastiCnosti Rpoot1: & = 0,01%,
» meja plasti¢nosti Rpo.2: & = 0,2%,
* Ry (= 1%).

R R
Ry

Rp

Prim. Natezni preizkus.
Mejna mera Najveéja oz. najmanjsa dovoljena
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mera za doloéeno dimenzijo. Prim. Toleranca.
Mejni signalnik Signalnik, ki odda signal takrat,
ko merjena veli¢ina preseze mejno vrednost. Mej-
ni signalniki jih imenujemo zato, ker jih ponavadi
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zobniske objemke.
2. Pogonska (sklopna) gred s pogonskim zob-
nikom, ki je nerazstavljivo povezan na gred.
3. Predlezna gred s predleznimi zobniki, ki so ner-

uporabljamo za zaznavanje natanko doloenega

konénega poloZaja.

Za mejni signalnik najpogosteje uporabljamo me-

njalni kontakt. Nacin aktiviranja pa je lahko:

» mehaniéni: mejni signalnik z drse¢im ali spro-
Zilnim kontaktom, tlaéno stikalo itd.ali

* brezdoti€ni: reedov kontakt, induktivni (kapaci-
tivni). optiéni mejni signalnik,

Prim. Konéno stikalo, Senzor.

Mejni ventil Glej Konéno stikalo.

Mejno stikalo Glej geslo Konéno stikalo. Sin.

pozicijsko stikalo, mehansko konéno stikalo.

Melamin  C3N3(NH,)3, brezbarven kristalini¢en

prasek. V vrodi vodi se dobro topi, pri segrevanju

sublimira. Uporaba: za melaminske smole in plas-

ticne mase (duroplaste). Prim. MF - umetna smola.

Meliran  Ki je iz raznobarvnih ali raznovrstnih

vlaken, npr. ~a litina: ferit-perlitna siva litina.

Membrana

1. Na obod napeta tanka prozna plos¢ica ali tkivo,
ki lahko niha ali prenasa tresljaje, kot npr. ba-
lon. Sin opna, diafragma (ang. diaphragm).

2. Tanka plast snovi, skozi katero lahko pronica
plin, teko&ina.
3. Tanka plast tkiva, ki kaj obdaja, povezuje. Sin.
ovojnica, mrena.
Membranska stiskalnica —»Termiéno oblikovanje.
Membranski valj Naprava, ki je sestavni del
zraénih zavor. To je membranski enosmerni delov-
ni valj NC, ki je pritrjen na prednjo premo:
.. MEMBRANSKI

% VALJ

N = \
' AI—F? | -
gy £ o]

SIMBOL

MEMS  OkrajSava za mikro elektro-mehaniéne
sisteme, ang. micro- electro-mechanical systems.
Prim. Ziro senzor.

Memory effect Glej Baterija.

Menjalni kontakt Glej Kontakt - simboli.
Menjalni ventil Obicajen bistabilni 3/2 ali 5/2 pot-
ni ventil, ki je namenjen za preklapljanje med veja-
mi v taktni verigi - pri zahtevnejSih pnevmatiénih
koraénih krmiljih, ki smo jih naértovali po kaskad-
ni metodi. Glej Kaskadna metoda.

Menjalnik Gonilo, ki mu lahko spreminjamo
prestavno razmerje. Uporabljamo ga pri biciklih,
avtomobilih, delovnih strojih itd. Prim. Predlezje.
Zakaj je potreben menjalnik pri avtomobilu?
Povpreéno velika avtomobilska kolesa se pri hit-
rosti 140 km/h vrtijo z vrtilno hitrostjo 1300 vrt/min,
medtem ko avtomobilski motor z notr. zgorevan-
jem doseze najvecjo moc pri 5000 - 6000 vrt/min.

Za prilagajanje vrtilne hitrosti sluzita dve napravi:

« diferencial, ki ima prestavno razmerje i~4

» menjalnik, ki ima prestavno razmerje za prvo
prestavo i ~ 3,5; za drugo prestavo i ~ 2; za tretjo
prestavo i ~ 1,4 in za Cetrto prestavo i~ 1

Skupine menjalnikov pri avtomobilih:

1. Menjalniki z roénim preklapljanjem
2. Avtomati¢ni (samodejni) menjalniki
Menjalniki z roénim preklapljanjem
sklopi ro€nega menjalnika so:

1. Menjalni mehanizem: od menjalne rodice do

Glavni

azstavljivo povezani s predlezno gredjo.
4. Glavna (odgonska) gred z zobniki. Glavna gred
se vrti skupaj z zobniSko objemko.
Zobniki glavne gredi v oshovnem polozaju niso
povezani z gredjo in se vrtijo v prazno. Lahko
pa jih s pomikanjem zobniske objemke poveze-
mo z gredjo.
Zobniki na pogonski in predleZni gredi so fiksno
pritrjeni, na odgonski gredi pa se vrtijo v prazno
- dokler jih ne vkljuéimo v neko prestavo.
TELO SINHRONIZACIJSKE SKLOPNO

ZOBNISKA
OBJEMKA

NAPRAVE OZOBJE presTAVNI

| ZOBNIK

ZAPIRALNO
0ZOBJE

TLACNI
NASTAVEK

1
DRZALNA
VZMET

POVRSINA | |
SINHRONSKI  TORNA
OBROC  POVRSINA

Menjalno stikalo  Stikalo, ki vsebuje menjalni
kontakt. Ima tri prikljucke, npr. 1, 2 in 4. Prikljuek
1 se lahko poveze s prikljuékom 2 ali 4 in tako
omogoca preklop med dvema razliénima tokokro-
goma. Lahko se uporablja tudi kot navadno eno-
polno stikalo. Sin. preklopno stikalo. Prim. Stikalo,
Kontakt. Simboli:

P

Mera Dologena koli¢ina neke veliine. Mere na
tehniskih risbah imenujemo tudi kote.

Meridian  Poldnevnik. Za zacetni (nulti) m. je
doloéen greenwiski poldnevnik (Greenwich,
Anglija), okrog katerega je zacetna (nulta) Casov-
na cona. Prim. Cona.

Merilna kladica Zelo natan¢no izdelana plos¢i-
ca, obicajno jeklena. Je najbolj natanéno merilo,
brez katerega si ne moremo zamisliti moderne
merilne tehnike. I1zdelamo jih z lepanjem.
Merilne kladice so namenjene predvsem za
nastavljanje in primerjanje drugih mer. Obi¢ajno
so pravokotne oz. prizmatiéne (vzporedne) oblike,
lahko pa so tudi valjaste in kroglaste oblike.

SKLOPNO
0ZOBJE

Kladice lahko sestavimo v skoraj poljubno mero.
Njihova povrsina je tako ravna, da lahko o¢iScene
sestavimo v en kos. Zaradi adhezijskih sil se spri-
mejo druga z drugo. Na ta nacin sestavljene meril-
ne kladice imenujemo ZLOG. Ne smemo pa jih
pustiti predolgo sestavljene, ker se hladne preveé
sprimejo in jih potem tezko razstavimo.

i)
e (/
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Da lahko z njimi sestavimo razli¢ne dolzine, orga-
niziramo kladice v garniture oz. STAVKE. Stavki
S0 urejeni po dekadnem sistemu, tako da:

- prvi vsebuje tiso¢inke (od 1,001 do 1,009 mm)
- drugi vsebuje stotinke (od 1,01 do 1,09 mm)

- tretji vsebuje desetinke (od 1,1 do 1,9 mm)

- Cetrti vsebuje enice (od 1 do 9 mm)

- peti vsebuje desetice (od 10 do 90 mm)

Primeri uporabe merilnih kladic:

a) Kot nastavno merilo za uporabljeno merilno na-
pravo, npr. pri primerjalnih merilnikih (merilne
ure, minimetri itd.), tudi pri pastavljivih zevnih
kalibrih (glej geslo Kalibri) itd.

b)Za kontrolo toénosti, npr. vijaénega, pomiénega
merila, merilnih ur, minimetrov itd.

c¢) Za nastavljenje orodij na obdelovalnih strojih.

d)Za merjenje in kontroliranje v delavnicah. Potre-
bujemo posebej ravno podlago (npr. zarisoval-
na miza) in merilno orodje, ki zagotavlja dovolj
natanéno primerjavo s predmetom (npr. noza-
sto ravnilo, primerjalni merilnik).

ZAHTEVANA
MERA IZ
KLADIC

OBDE-
LOVANEC

Kladice so obi¢ajno iz jekla, lahko pa tudi iz kar-
bidnih trdin ali iz stekla. Razteznostni koeficient
steklenih kladic je 25-krat manjsi od jeklenih, za-
to so tudi manj obéutljive na temperaturne spre-
membe. Kadarkoli pa merimo s kladicami, lahko
delamo le v prostoru, kjer je predpisana tempe-
ratura 20 + 2°C. Da se ne segrevajo, jih pri
natancnih merjenjih prijemljemo z rokavicami ali z
lesenimi vilicami.

Vzdrzevanje merilnih kladic: povrSina mora biti
vedno gista, gladka in brez prask, zato jih briSemo
z mehko krpo. Ze majhne nedistode moéno pove-
¢ajo nenatanénost in lahko naredijo meritev neu-
porabno. Merilne kladice ne smejo biti izpostavlje-
ne udarcem, obremenitvam in ne smejo biti mag-
netne (da ne privladijo delcev). Korozijo prepreci-
mo s posebnimi protikorozijskimi za&€itnimi olji ali
razprsili, ki ustvarijo zelo tanek zas¢itni film.
Merilne kladice so razli¢nih kakovosti. Od kako-
vosti je odvisna tudi njihova uporaba. Po DIN 861

poznamo skupine O, I, Il in lll. Primerjava:

Pri dolzini znasa nenatan¢nost
I: 0,1 do 500 mm 0,2do 2,7 um
II: 0,1 do 500 mm 0,5do 5,5 um

Merilna palica Pripomocek za hitro in natanéno

odmerjanje posameznih komponent laka. Na vrhu

palice je oznaceno razmerje, v katerem meSamo

posamezne sestavine. Na spodniji risbi smo isto

merilno palico uporabili dvakrat:

» za vecjo koli¢ino, pri emer polnilo (brezbarvni
lak) nalijemo do viSine 4

» za manjso koli¢ino, pri éemer brezbarvni lak nal-
ijemo le do viSine, ki je oznagena s Stevilko 2

4
1DEL.
RAZREDCILA 4
1 DEL 3
TRDILCA 4 3
3 2
4 DELI 1 RAZREDCILO 2
BREZBARVNEGA 1 TRDILEC 2
ERES 4 DELI 11 L
BREZBARVNEGA || 1 |
VECJA MANJSA
KOLICINA - 4 KOLICINA - 2

Merilna ura Glej Primerjalni merilniki.

Merilni listek Glej Spijon.

Merilni lonéek Pripomocek za hitro in natanéno
odmerjanje posameznih komponent laka. Kot pri
merilni palici so tudi v merilnem lonéku narisane
értice za razli€éna razmerja. Oznake so obi¢ajno
narisane tako, da jih lahko preberemo od znotraj:

rixa@
1




Na nekaterih Imerilnih lon¢kih se lahko oznake
preberejo od zunaj.

Merilni trak Glej Tracno merilo.

Merilni rezultat Vrednost, ki jo dolo¢imo kot kon-
¢€ni izsledek (izid) meritve. Lahko je enak eni sami
izmerjeni vrednosti ali pa ga izra¢unamo iz ve¢ iz-
merjenih vrednosti. Najpogosteje se odlo¢imo, da
je merilni rezultat enak povpreéni vrednosti vseh
merilnih rezultatov:

=

Merilnik Merilna priprava. Merilnik pospeskov:

glej Akcelerometer. Merilnik hitrosti zraka: glej

Pitotova cev, Ventourijeva cev.

Merilnik debeline laka Merilnik, ki samodejno

zaznava kovino in nato na osnovi merjenja vrt-

incnega toka doloci debelino laka.

Merilno orodje Orodje za opravljenje osnovnih

tehnoloskih meritev v strojnistvu, podrobneje glej

geslo Merjenje. Merilne naprave oziroma merilni

indtrumenti pa lahko merijo tudi druge (elektricne

in neelektriéne) veli€ine.

Merilno Sestilo Merilna priprava, ki:

* izmeri notranje ali zunanje mere, lahko pa le

» prenasa zunanje ali notranje mere (posredno
merjenje)

Na spodni risbi je prikazano posredno merjenje

zunanjega premera cevi (B in C), na podoben na-

¢in pa bi lahko merili tudi notranji premer (A):

A B C

Poznamo veliko razli¢nih oblik merilnih Sestil: ob-
jemno, notranje, koni¢asto itd.
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KONIEASTO SESTILO OBJEMNO SESTILO

MERILNO SESTILO NOTRANJE SESTILO
Primeri uporabe:
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MERILNA
NAPRAVA

N
" MERILNI

VZMETNI MERILNIK PRIPOMOCEK

NOTRANJIH MER
Posredno merjenje notranjih premerov
Merilo Razmerje med narisano in dejansko
mero predmeta. Merilo oznaéimo s &rko M, ki ji
sledi narisana mera (velikost na risbi) L, dvopic¢-

je in nato naravna (dejanska) velikost Lp:
MLgLp

Zaradi lazjega razumevanja oznacimo eno od

obeh mer (narisano ali naravno) s Stevilko 1, npr.

M1:2, M10:1.

VELIKE PREDMETE risemo v POMANJSANEM

merilu (narisana mera = 1, npr. M 1: 5), majhne

predmete pa v poveéanem merilu (naravna veli-

kost = 1, npr. M 5:1).

Na risbi VPISANE KOTIRNE MERE vedno PO-

MENIJO NARAVNO VELIKOST L, npr.:

150

M 1:5

Na zgornji risbi lahko z_ravnilom izmerimo:
Lg=30 mm. Pri merilu M 1:5 je naravna velikost

Lp=5-30 mm = 150 mm. Vrednost nad kotirno
€rto je torej vedno naravna velikost!

Ce merilo M 1:5 ne bi bilo podano, bi ga lahko iz-

racunali na naslednji nadin:

1. Najprej bi z ravnilom izmerili narisano mero
Lg=30 mm. Naravno velikost L5=150 mm bi
razbrali nad kotirno ¢&rto.

2. Narisano mero delimo z naravno velikostjo:

30 mm :150 mm = 1:5, merilo je torej M 1:5
ali pa vstavimo M Lr:Lp =M 30:150 =M 1:5

Merila so standardizirana po SIST EN 5455:

M1:2,M1:5 M1:10, M 1:20, M 1:50, M 1: 100

M2:1,M5:1,M10:1, M 20:1, M 50:1, M 100:1

Merilo za naravno velikost je M 1:1.

V posebnih primerih lahko uporabimo tudi merili

M1:2,5in M 1:25.

MERILO je lahko tudi priprava z oznacenimi eno-
tami za merjenje (vijacno, milimetrsko ~ itd.)
Meritve karoserije Izvajajo se, kadar pregled
poskodb in preizkus delovanja (zapiranje vrat, po-
krova motorja, preizkus krmilja itd.) potrjujeta, da
so vitalni deli karoserije (predvsem dno) preved
deformirani.

Namen izvajanja meritev karoserije:

- Ocena $kode. Ce je skoda prevelika, se popra-
vilo sploh ne bo izvajalo.

+ V primeru izvajanja popravila se meritve izvajajo
med in po opravljenem popravilu.

Poznamo dva osnovna nadina izvajanja meritev:

1. Dvodimenzionalno merjenje - hitrejSe, cenejSe.
Namenjeno je za priblizno merjenje karoserije.
Merimo s traénim merilom, teleskopskim meri-
lom, centrirnim (sredi&nim) merilom ipd.

2. Trodimenzionalno merjenje - bolj natanéno in
seveda drazje. Merilni sistemi so lahko:
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Kalibrirni - s fiksnimi ali spremenljivimi kalibri
“tipamo” merilne tocke, lahko so tudi 2D
Univerzalni - posebej izmerimo vsako izhodis¢-
no toc¢ko, pri tem pa razlkujemo:
» mehanski merilni sistem za karoserijo
» opti¢ni merini sistem za karoserijo
+ elektronski merilni sistem za karoserijo

Pri_meritvah karoserije poznamo 1ZHODISCNE
TOCKE na karoseriji, nato pa merimo odstopanja.

Kot izhodi$éne toéke pri dvodimenzionalnem
merjenju nam sluzijo izvrtine na karoseriji. Raz-
dalje med merilnimi tockami karoserije dobimo v
knjigah o popravilih posameznih tipov avtomobi-
lov. V naértih za merjenje karoserije so tudi na-
tancéno podane lege merilnih tock.
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Izhodiséne tocke za dvodimenzionalne meritve
dna karoserije

IzhodiSéne tocke pri trodimenzionalnem merje-
nju so navedene v merilnih tabelah ali merilnih li-
stih proizvajalcev avtomobilov oziroma izdeloval-
cev merilnih sistemov. Podane so koordinate tock,
na katerih je treba izvesti meritve. Pri tem sta
navedeni po dve meri viSini:

» Z vgrajenim agregatom

* brez agregata

Merjenje Primerjanje merjene veli€ine z izbrano
mersko enoto. Merilni rezultat (npr. 3 mm, 2 kg,
0,5 Aitd.) vedno sestavljata DVA PODATKA:

1. Steviléna vrednost (koligina), npr. 3.

2. Merska enota, npr. cm.

Rezultat merjenja je torej vedno absolutha vred-
nost merjene veli€ine (za razliko od kontroliranja).

OSNOVNE tehnoloske meritve v strojnistvu
obsegajo merjenja:
a) Dolzin. Merilne priprave za merjenje dolzin so:

» Dolzinska merila: delavni$ko ravnilo (jekleno
merilo s skalo), tracéno merilo (merilni trakovi -
jekleni, platneni), zlozljivo merilo (tako imeno-
vani zidarski meter), teleskopsko merilo itd.

» Nastavljiva merilna orodja imajo na merilni po-
vrSini ve¢ kakor eno samo mero: pomic¢no me-
rilo, vijaéno merilo, kovinarska libela itd.

+ Primerjalni merilniki: merilniki, s katerimi ugo-
tavljamo dejanski odstopek (razlika med de-
jansko in imensko mero), npr. merilne ure (ti-
palo je preko prenosnega mehanizma pove-
zano z kazalcem) in minimetri (ki so vzvodni
merilniki - za prenos se uporabljajo vzvodi).
Obi¢ajno so pritrjeni na stojala.

» Priprave za prenaSanje mer: merilno Sestilo
(notranje, zunanje oz. objemno).

» Nenastavljiva merilna orodja imajo na merilni
povrsini eno samo mero - npr. merilne kladice,
merilni listiGi (Spijoni), kontrolniki (zevni kalibri,
kalibrski trni - tudi navojni in konusni), Sablone
(za zunanje in notranje premere izvrtin ipd.),
kotniki itd.

b) Kotov: enostavni in univerzalni merilnik kotov,
optiéni kotomeri, kotniki, kovinarske libele itd.
c)Ravnosti obdelovancev obiajno ne moremo
izraziti Steviléno, jo torej le kontroliramo. Z no-
zastim, tusirnim ali s posebej natancnim ravni-

lom vidimo tudi 5 uym drobno zraéno rezo. S

posebnimi merilnimi urami pa lahko ravnost

predmeta tudi izmerimo in jo primerjamo s pred-
pisanimi geometriénimi tolerancami.

Glede NACINA MERJENJA razlikujemo:

- neposredno (direktno) merjenje: merjenec pri-
merjamo s poznano mero, npr. z oznacenimi e-
notami na delavniskem ravnilu, pomi¢nem meri-
lu, vijaénem merilu, merilni uri, kotomeru itd.

- posredno merjenje: ¢e meritve ne moremo izve-
sti direktno, tedaj s pripomockom (npr. z objem-
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nim, notranjim ali konicastim Sestilom) prenese-
mo mero z merjenca na merilo - glej risbo pri
geslu Merilno Sestilo

Pri CNC in merilnih strojih pa logimo:

- inkrementalni (verizni) na¢in merjenja - merimo
le pomike od ene do druge stojne tocke
narascanje ali padanje

- absolutni naéin merjenja - meritev se vedno na-
nasa na neko stalno izhodiS¢e

Pri merjenju moramo poznati in med seboj razliko-
vati naslednje pojme: veliina meritve, razbirek,
izmerjena vrednost, merilni rezultat, loljivost, po-
greSek, natanénost, napaka (absolutna, relativ-
na), negotovost. Razl. Kontroliranje. Sin. meritev.

Merjenje debeline nalica Posluzujemo se pred-

vsem dveh metod:

1. Merjenje debeline laka v mokrem. To je nadzor
med delom, med nana$anjem laka. Glej geslo
Glavnik za merjenje debeline mokrega filma.

2. Merjenje posusenega nali€a. V tem primeru
kontroliramo nali¢ Sele po opravljenem delu.
Glej geslo Merilnik debeline laka.

Merjenje navojev Na navojih merimo § razli€-

nih mer (glej risbo pod geslom Navoj): zunaniji,

srednji in notranji premer, korak in boéni kot.

Uporabljamo naslednja merila: vijaéno merilo z

vloZki, merilna ura z vloZki za navojne luknje, ha-

vojne Sablone, orodni mikroskop, kalibrski obrodi,
kalibrski trni, nastavljivi zevni havojni kalibri, meril-
nik za notranje navoje, pomi¢no merilo itd.

Merska enota Enota, ki se nanasa na mero. V

Sloveniji uradno uporabljamo Mednarodni se-

stav enot Sl (glej geslo Sl), ki pojasnjuje:

- oshovnhe merske enote

- izpeljane merske enote

- iziemno dopustne merske enote

- decimalne predpone merskih enot

Pomembne so tudi tuje in stare merske enote, saj

jih v praksi pogosto sreGujemo. Prim. Veli€ina.

Merski sistem Glej geslo SI.

Mesing Nepravilno uporabljen izraz za medenino

(med). lzvira iz nemske besede das Messing.

Mestni plin Zargonski izraz za zemeljski plin.

Mesalna miza Naprava, ki kombinira dva ali ve¢

elektronska signala v enega ali dva me$ana (kom-

pozitha) signala:

VHOD 1 [|~»——""/\y—

Rmixi

VHOD 2 [|«——"WA\——s—-[| IZHOD {SUM)
Frnix2

e AAN—
Remix3

VHOD 3

Mesani kristal Glej Zmesni kristal.

Mesani plin Zasgitni plin pri MAG varilnem po-

stopku: 80% argona, 15% CO, in 5% O,.

Meta- Predpona za 1,3- polozajni izomer aro-

matskih spojin (kadar imamo dva substituenta).

Pnv. NOS, cikli¢ne spojine s stranskimi verigami.

Metadata Podatkio podatkih. Obstajata dva tipa:

1. Structural (strukturna) metadata opisujejo
nadin shranjevanja podatkov.

2. Descriptive (opisna) metadata pa se nanasajo
na vsebino podatkov.

Vrste metadata za spletne strani:

+» Jezik LANGUAGE

<meta http-equiv="Content-Language"
tent="en">

Nagin dekodiranja znakov CHARSET
Nekatere nastavitve kodiranja:

UTF-8 - Unicode

1SO-8859-1 - Latin alphabet
WINDOWS-1250 - Codepage Windows-1250
Primer:

<meta charset="UTF-8">

Razne lastnosti podatkov. http-equiv je doda-
tek, ki sprejme naslov za dodatek content, npr.:
<head>

<meta http-equiv="refresh" content="30">

con-
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</head>

Rezultat:

Vsakih 30 sekund zaslon osvezi dokument.

content je vrednost, ki je povezana s http-equiv

ali z name.
Metalizacija Tehnika spajanja, pri kateri z nabriz-
gavanjem nanaSamo staljeni dodatni material na
ogreto povrsino osnovnega materiala.
Poznamo PLAMENSKO (s praskom, z zico in vi-
sokohitrostno), ELEKTROOBLOCNO (z Zico) in
PLAZEMSKO metaliziranje.

Najbolj pogoste oblike dodajnega materiala so:
prasek, zica, palica ali popre] pripravljena talina.
Material, ki ga nanasamo z metaliziranjem: jekla
in barvne kovine. Termiéno brizganje je v bistvu
enak postopek, s katerim pa razen kovin nanasa-
mo tudi keramiko, umetne mase itd.

V kak$ne NAMENE metaliziramo:

1. Korozijska zaséita: nanasanje Zn, Al in Al zliti-
ne, Sn, Ag, Pb, Mg, bakrove zlitine, nerjavno je-
klo ali celo plasticne mase na zelezo in jekla.
Kovina, ki jo nanaSamo, na povrsino z razprse-
vanjem, ima obi€ajno nizje taliSce od predmeta.
Kvaliteta previeke je boljSa, ¢e predmet med
metaliziranjem nekoliko segrejemo.

2. Zascita proti oksidaciji (Skajavosti) povrsine:
nanasanje oksidov, karbidov, boridov.

3. Nanasanje sloja, odpornega proti obrabi: raz-
ni trdi materiali, oksidi, karbidi, boridi, silicidi ali
trde zlitine na bazi Co, Ni, Cr, Fe, Si, B.

4. Nana$anje slojev za drsenje: bela kovina, zli-
tine na bazi Cu (broni) ali plasticne mase.

6. Nanasanje dekorativnega sloja: Cu in Cu zli-
tine, Al

6. Nanasenje elektro prevodnega sloja: Cu, Ag.

7. Nanasanje izolacijskega sloja: plasticha ma-
sa, keramika.

8. Impregniranje poroznih odlitkov, tesnenje ne-
tesnih mest (razpoke itd), popravilo lunkerjev.

Prim. Navarjanje. Sin. metaliziranje.

Metalografija Veda, ki se ukvarja z ugotavlja-

njem dobrih in slabih lastnosti kovin ter zlitin na

podagi podatkov o njihovi strukturi. Metalografske
preiskave: mikrostruktuirni preizkusi. Razl. meta-
lurgija. Prim. Preizkusanje gradiv.

Metalotermija Postopek za pridobivanje Cistih

kovin iz oksidov s pomoc¢jo druge kovine, ki ima

vedjo reakcijsko entalpijo za nastanek oksida.

Prim. Alumotermija.

Metalurgija Nauk o kovinah, o pridobivanju ko-

vin iz rud in o spreminjanju njihovih lastnosti. Sin.

plavzarstvo, fuzinarstvo. Razl. metalografija.

Metamerija Pojav, da dve barvi izgledata enaki

pri enem izvoru svetlobe in razliéni pri nekem dru-

gem izvoru svetlobe:

nAw

Razlogi za ta pojav so lahko nasledniji:

1. Metamerne barve - barve, ki v odvisnosti od iz-
vora svetlobe spremenijo tudi odboj svetlobe.
2. Metamerizem opazovalca - razli¢ni ljudje ima-
jo razliéno obdutljivost oci. Dva €loveka lahko
razliéno vidita enako barvo celo pri istem izvoru
svetlobe, kaj Sele pri razliénih izvorih svetlobe.
Razen tega se vid ¢loveka spremeni tudi z leti,

odvisen je od starosti loveka:

Metan NajpreprostejSi ogljikovodik, brezbarvni
plin brez vonja, formula CH,, kurilnost 55,50
MJ/kg (najvedja kurilnost med ogljikovodiki), vre-
lis¢e -161,6°C, v vodi se ne topi, zmesi z zrakom
so zelo eksplozivne, ni strupen.

Uporaba:

Metan je glavha sestavina zemeljskega plina -
vonj zemeljskega plina je dodani vonj zaradi
varnosti. Uporablja se tudi za proizvodnjo elek-
tricne energije, za pogon plinskih turbin in za
pogon motornih vozil (CNG - compressed natural
gas, LNG - liquefied natural gas).

V industriji se metan uporablja za proizvodnjo
acetilena, tudi za varjenje. Prim. Zemeljski plin.
Metastabilen Ki ni stabilen, ki postaja nestabilen.
Prim. Diagram stanja.

Meteoren Povezan s pojavom v ozradju, npr.
meteorna voda: padavinska voda. Meteor - ne-
besno telo, ki prileti v zemeljsko ozradje.
Meteorolog - strokovnjak za procese v zemelj-
skem ozradju.

Metoda Postopek za nacrtno reSevanje problema.
Metoda § Whys Metoda reSevanja problemov in
tezav, ki se v podjetnistvu seveda vedno pojavljajo.
Tehnika deluje tako, da si zaporedoma postavljamo
vprasanja in nanje odgovarjamo - tako dolgo, dok-
ler ne odkrijemo temeljnega vzroka problema.
Sele tedaj, ko smo nasli temeljni vzrok, se lotimo
reSevanja problema. Kajti: ko preneha delovati
vzrok, takrat preneha delovati tudi posledica!
Torej: ¢e zelimo odpraviti posledice, se ne smemo
ukvarjati s posledicami, temve¢ z vzrokom!

Primer: Luci na avtu ne delujejo.

Zakaj?

Ker je akumulator prazen.

Zakaj je akumulator prazen?

Ker ne deluje alternator.

Zakaj ne deluje alternator?

Ker je po€il jermen.

Zakaj je pocil jermen?

Ker ga nismo pravoéasno zamenjali.

Zakaj ga hismo zamenjali?

Ker avto ni bil pravilno vzdrzevan!

Temeljni vzrok je torej nepravilno vzdrzevanje avto-

mobila. Ce se tega ne bomo lotili dosledno, lahko

pricakujemo Se ve¢ problemov.

Prim. Fishbone diagram.

Metoda SMART Metoda, ki s kratkimi in jasnimi

navodili preverja uresniéljivost izdelanega po-

slovnega nacrta. Drzimo se kratice SMART:

» S = specific (poseben). Doloditi je treba jasen,
nedvomen in preprost (razumljiv) cilj, ki naj se
vsaj malo razlikuje od klasi¢nih nadinov poslo-
vanja (uporaba trzne niSe). Odgovarjamo si na
vprasanja: kaj (se pri¢akuje, je pomembno), za-
kaj (razlogi, nameni in prednosti posla), kdo vse
je vkljuéen v posel, kje (lokacija), katere zahteve
(omejitve) je treba izpolniti, upostevati?

* M = measurable (merljiv). Kako vemo, da smo
cilj dosegli? Potrebujemo konkretne in ¢im bolj
preproste Steviléne kriterije, s pomocjo katerih
lahko ocenimo napredek, npr.: potrebno je me-
secno prodati 20 racunalnikov, letno pridelati 17
ton paradiznika itd.

* A = achievable (dosegljiv). Kako bom izpolnil ci-
lje in koliko dela je za dosego cilja potrebno? Se
posebej pri prvem poslovanju se vprasamo:
bom zmogel sam, koliko sodelavcev potrebujem
in kjie bom nasel vire za njihovo poplacilo? Ali
niso morda postavljeni cilji preve¢ ekstremni?
Lahko to doseZzem z osemurnim delavnikom?

* R = realistic (realisti¢en). Je ta posel primeren




za to socialno okolje? So rezultati sploh vredni
vsega tega truda? Je sedaj pravi Cas za ta
posel? Ali s tem poslom pokrijem vse svoje
potrebe? Sem jaz prava oseba za ta posel? Je
kaj podobnega ze komu to uspelo?

» T = time-related (€asovno doloCen). Vedeti mo-
ramo: kdaj natanéno bodo cilji dosezeni, kaj je
mozno narediti v prvem mesecu in v prvih 6
mesecih.

Metricen Ki se nanasa na dolzinsko mero.

Metriéni konus Glej Konus - standardizacija.

Metrski valovi Glej VHF.

MEZ Kratica za srednjeevropski ¢as, glej Casov-

na cona.

MF Srednji valovi, glej Radijski valovi. Prim. AM.

MF - umetna smola Melaminska smola, duro-

plast, kemijsko je aminoplast.

Uporaba: laminati za delovne povrsine (npr. za

kuhinjske plo$ée), za impregnacijo ivernih plos¢

(zasCita pred vlaznimi pogoji), za oplaséenje

ivernih in podobnih plos¢, za bele Solske table, za

elektriéne izolacije, namizni pribor ipd.

Aminoplast je tudi se€ninska smola UF. Razlika
med obema: UF je polikondenzat, ki nastane v
reakciji med secnino in formaldehidom, MF pa v
reakciji med melaminom in formaldehidom (pri po-
viSani temperaturi). Kupi se prasek, ki ga je treba
v pravilnem razmerju raztopiti v vodi, nato pa dvi-
gniti temperaturo (~150°C) in tlak (~70 bar).
Prim. Laminatna plo$¢a (ultrapas, HPL).

MGM Strojno generirani nacini dela, ki zaje-
majo vse sedanje in bodode vrste digitalnih komu-
nikacij, ang. Machine Generated Modes.

MIG lotanje Postopek, ki se praviloma uporablja
za trdo lotanje in je zelo podoben MIG varjenju.
Razlika je v elektrodi (ki ni enaka osnovnemu mate-
rialu), pa tudi gorilnik je prirejen:
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Pri MIG lotanju se kovinski gradivi povezeta z raz-
taljenim dodajnim gradivom (lotom) pod atmosfero
zascitnega plina. TaliS¢e lota lezi obéutno pod tem-
peraturo tali¢a kovinskega gradiva, zato se kovin-
sko gradivo samo omo¢i, ne pa raztali.

Prednosti MIG lotanja:

a) Spajamo lahko razliéne materiale, npr. Alin jeklo.

b)Zaradi nizjih temperatur je tudi izkrivljanje plo-
¢evine majhno. Spajamo lahko tudi zelo tanke
plogevine.

c) BoljSa protikorozijska zasS¢ita kot pri varjenju,
saj je lot Ze sam po sebi kvalitetna protikorozij-
ska zaScita.
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MIG lotanje ima zelo majhen vpliv tudi na ob-
stoje€o protikorozijsko zas¢ito, medtem ko MIG
varjenje povzro€i izgorevanje (npr. cinka na po-
cinkani plocevini).
d) Nastali Siv je brez por, lotane spoje je potrebno
le Se malenkostno dodelati.
MIG lotanje se najve¢ uporablja za popravila v av-
tomobilski industriji, predvsem za popravila karo-
serij iz jekel z visoko trdnostjo (npr. visoko legi-
rana borova jekla). Pri visoki temperaturi ta jekla
namre¢ izgubijo svoje trdnostne lastnosti in se
zato varjenje ne priporoca.
MIG obloéno varjenje Postopek, ki je v oshovi
zelo podoben MAG postopku, le da je oblok prekrit
s plinoma argon in helij, ki sta med samim postop-
kom popolnoma pasivna. Odkriti oblok gori med
taljivo kovinsko elektrodo in varjencem.
Z enako opremo lahko varimo po MAG postopku v
zasCiti CO, ali po MIG postopku v zas€iti argona.

ot

Ar Ar/C0,/0, 0,
bit=32 b/t=30 wt=17
Vpliv zas¢itnega plina na obliko zvara

Elektroda je brezkonéna, v kolobar navita Zica. Na-
prava za transport potiska varilno zico skozi sredi-
no drzala, okoli nje pa je Soba za argon. V drzalu
elektrode je kontaktna Soba za varilni tok.
Z elektrodo prizge varilec oblok (tako, da se z Zico
dotakne predmeta) in konec premikajoce Zice se
tali v obloku. Ang. Metal Inert Gas.
Z MIG postopkom varimo vse materiale, ki se dajo
vledi v Zico: moéno legirana jekla, lahke kovine in
njihove zlitine, baker in nikelj ter njune zlitine vegjih
debelin. Navadnih konstrukcijskih jekel po tem po-
stopku ne varimo, ker je varjenje v zascitni atmos-
feri predrago.

OPREMA je enaka kakor pri MAG postopku:

- izvor varilnega toka: transformator - usmernik, pri-
kljucki za elektr. tok, zas¢itni plin in hladilno vodo

- pogon zice

- gorilnik: drzalo, Soba za Zico in zas€itni plin, vodi-
la za regulacijo in varilni tok, zas¢itni plin in hladil-
no vodo

- varilna miza s pomi¢nim vpenjalom za varjenje in
s kljuko za odlaganje gorilnika

- orodje: ploscate klesce, kleSCe za rezanje Zice,
Ziéna SCetka

Zica in kontaktna $oba morata biti brezhibni, sicer

se kontaktna Soba preve¢ zagreje. Za manjse jako-

sti do 160 A so lahko varilni gorilniki hlajeni z zra-
kom, za vecje tokove pa so hlajeni z vodo.

Pri varjenju mora varilec drzati gorilnik ¢im bolj pra-

vokotno na zvar, nagiba ga lahko za kot 10-15°,

sicer zascitni plas¢ argona ne pokrije vse taline.

MIG postopek varjenja je mozno popolnoma avto-

matizirati.

DODAJNI MATERIAL za MIG varjenje so hajpogo-

steje zice s premerom 1,2 in 1,6 mm, redkeje 2,4

mm. Prehod elektricnega toka s kontaktne Sobe na

Zico se izboljSa, Ce je Zica pobakrena.

PREDNOSTI postopka pred REO so naslednje:

- velika gostota elektricnega toka pri MIG postopku
omogocCa, da se zica hitro tali, kar poveca hitrost
varjenja

- uvar je bolj globok

- deformacije varjencev so manjse

- brez prekinjanja lahko varimo tudi daljSe zvare

POMANJKLJIVOSTI postopka so naslednje:

- zasGita varilca mora biti boljSa, ker je sevanje UV
zarkov mocnejse

- visoka cena argona podrazi postopek varjenja

- okvare varilnega stroja so pogostejse kot pri
obloénem varjenju z oplas€enimi elektrodami

Prim. MAG oblo¢no varjenje.

Mikro

1. Majhen, podroben, detajlen, ozek. Npr. ~ anali-

za, ~ pregled. Ant. makro, globalen.

2. Nana$ajo¢ se na milijonino: um (mikrometer), us

(mikrosekunda) itd.

Ferdinand Humski
Mikro jermen Vzdolzno narebren jermen, ki pri
avtomobilskih motorjih preko rociéne gredi poga-
nja alternator, vodno érpalko, kompresor za klimo
itd.

Mikrofon Priprava, ki spreminja zvocne tresljaje
v ustrezne elektricne napetosti.

Simbol: C

Mikrokontroler Glej Mikrokrmilnik.
Mikrokrmilnik Cip, ki vsebuje skoraj vse sesta-
vine mikroraéunalnika: procesor (CPU oz.
CPE), notranji (delovni) pomnilnik, vmesnike ...
manjkajo le vhodno-izhodne enote (tipke, sen-
zorji, elektromotorji, Zarnice ...).
Mikrokrmilnik lahko prorgamiramo v zbirnem jezi-
ku Assembler ali v C+, v nekaterih primerih pa tudi
v vigjih programskih jezikih.
Uporaba: v mobilnem telefonu, televiziji, v DVD
predvajalniku, v mikrovalovni pecici, v pralnem in
pomivalnem stroju, tudi v PLC-jih itd. Pogosto
zamenjujemo besedi mikrokrmilnik in programa-
bilni logi¢ni krmilnik PLK (PLC, krmilnik).
Sin. mikroracunalnik, mikrokontroler, microcon-
troller, uC, uC, MCU. Razl. mikroprocesor.
Mikrometer
1. Enota dolZine: 1 um = 10®m
2. Izraz mikrometer se uporablja tudi za merilne
naprave.
Ce je s tem mi8ljena priprava za merjenje dolZi-
ne, je izraz napacen. Pravilno: vijaéno merilo.
Mikrometer z manometrom pa je majhen regu-
lator tlaka, ki se uporablja pri licarstvu za zelo
fino nastavitev tlaka pred brizgalno pistolo.
Mikronski brusni disk  Brusni pripomocek za
odstranjevanje manjSih pomanjkljivosti z avtolaka,
npr. musice, prasni strdki ipd.

Mikronski brusni disk ima majhen premer, npr. 36
mm. Uporabljamo ga s pomogjo rocne podlozke
za brusenje.

Mikroprocesor Glej CPU.

Mikroskop Optina priprava za opazovanje zelo
majhnih, s prostim oesom nevidnih stvari.
Elektronski ~ uporablja namesto svetlobe curke
hitrih elektronov. Polarizacijski ~ uporablja polar-
izirano svetlobo. Fluorescenéni ~ v fluorescenéni
svetlobi pokaze poleg oblike tudi sestavo opazo-
vanega predmeta. Prim. Orodni mikroskop.
Mikrostikalo Elektri¢no stikalo, kiima v odprtem
polozaju kontakte manj kot 3 mm narazen. Mikro-
stikalo se pogosto uporablja kot standardni vgrad-
ni element, ki prepozna npr. stanje vrat v hladil-
nikih, mikrovalovnih pecicah ipd. Lahko ga upo-
rabljamo tudi kot konéno stikalo, npr. v kombinaci-
ji s kolescki itd.

Mikrostrukturni preizkusi  Nacini preizkus$anja
gradiv, s katerimi ugotavljamo mikrostrukturo
materialov: vrsto, velikost, obliko in porazdelitev
kristalnih zrn, kristalne meje in napake v kovinah
ter zlitinah, vkljucke, razpoke, nehomogenost itd.
Sin. metalografske preizkave.

Mikrozvar Lokalno zvarjenje izboklin, ki nastane
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pri medsebojnem premiku dotikajo¢ih se delov
(suho trenje). Nastane kot posledica visokih lokal-
nih pritiskov, zaradi katerih nastajajo velike koli¢i-
ne toplote. Nadaljnje gibanje lahko omogoéi le
dovolj velika sila, ki porusi nastale mikrozvare.
Milimetrski valovi Glej EHF.

Milja Enota za merjenje doline. Mednarodna
morska milja je doloéena natanéno kot 1852 m.
Angleska milja znasa 1609,344 m.

Obstajajo Se drugacne milje: rimska, italijanska,
arabska itd.

Mineralen Rudninski, zemeljski. Mineral: sesta-
vina zemeljske skorje. Mineralno olje - iz nafte pri-
dobljeno olje. Ant. sinteticen.

Miniblok Glej Vijacne vzmeti.

Minij PbsO,, Zivo rde¢ in v vodi netopen prah.
Zmesan s 15% firneza ali z lanenim oljem je odli-
¢en protikorozijski premaz za Zelezo. Prim. Proti-
korozijski premazi, Steklo, Primer.

Minimeter Primerjalni merilnik, pri katerem se za
prenos uporabljajo vzvodi, kot pri vzvodni tehtnici.
V tem se minimetri razlikujejo od merilnih ur. Tipa-
lo lahko pogosto tudi obrnemo.

PodrobnejSe pojasnilo - glej geslo Primerjalni me-
rilniki. Sin. vzvodni merilnik, pupitaster. Prim. Mer-
jenje.

mips Enota za hitrost procesorja, ang. milion
information per second.

Mirovno stanje Neaktivno, oshovno stanje. Sin.
mirovni polozaj, lega. ~ni kontakt: glej Kontakt.
Mirovni kontakt Elektrotehn.: fizicni kontakt, ki
je v oshovhem stanju sklenjen in ga z aktivacijo
razklenemo. Sin. odpiralni kontakt, odpiralo. Ang.
NC (normally closed). Prim. Stikalo. Simbol:

Miselni vzorec Diagram, ki ga uporabljamo za
vizualno organizacijo informacij. Informacije so
razvr§éene po pomembnosti in zato vidimo pove-
zave med posameznimi del&ki in celoto.

=]
[
NEDOLOGEN
brez imen ali izmisljena imena
STALNA STEVILA
ZNACILNOSTI PRAVLJICE
ZAGETEK IN KONEC
 bija
[ podobri ai enaki | )

Klasi¢ni zapisi so velikokrat nepregledni, zapis z
miselnimi vzorci pa nam omogoca kvalitetno navi-
gacijo od podrobnosti do celote.

MMA Ang. Manual Metal Arc, kar pomeni roéno
elektro oblo¢no varjenje, glej geslo REO.

MMS Multimedijski sporogilni sistem (Multimedia
Messaging Service), je nadgradnja SMS-sporocil.
S pomodjo WAP-protokola lahko z mobilnim tele-
fonom prenasamo slike, zvok, video posnetke.
Mnozi¢na proizvodnja Glej Proizvodnja.
Mnozina snovi Osnovna fizikalna veli¢ina, ki
podaja koli¢ino snovi na osnhovi Stevila definiranih
delcev. Oznaka za mnozino snovi je n:

n=m/M [mol]
m ...masa snhovi [g]
M ...molska masa shovi [g/mol]
Za pline velja tudi enadba:
n= VvV,
V ... volumen snovi [L]
M ...molska prostornina [L/mol], glej pojasnilo
pod geslom Avogadrov zakon
Prim. Koncentracija, Plinska enacba.
MNZ Kratica za motor z notranjim zgorevanjem,
podrobnosti poglej pod istoimenskim geslom.
Mobilen Gibljiv, premicen.
Moé Kolicina, ki je dologena kot delo, opravljeno
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v enoti éasa. Enota za mo¢ je watt W, ki je J/s:
A
P=F W
A ... delo[J]
t ... Gas [g]

Stara merska enota je konjska mo¢&, oznaka KM,
tudi PS (nemsko: Pferdestarke):
1KM=7355W
Angleska oznaka za mo¢ je HP (horse power), ki
ima po definiciji nekoliko drugaéno vrednost:
1 HP =7457 W
Pri premem gibanju je mo¢ pospeSevalne sile
enaka produktu sile in hitrosti:
P=Fv [W
F .. sila [N]
v ... hitrost [m/s]
Pri vrtenju je mo¢ produkt navora in kotne hitrosti:
P=Mo [W
M ... navor [Nm]
® ... kotna hitrost [rad/s]
2-7-n [vrt/min]
60
P [W] = 0,1047 -M[Nm]-n [vrt/min]
Teoretiéna mo¢ érpalke, kompresorja :

Ker velja: o [rad/s] = , dobimo:

P=Qp [W]
Q ... volumenski pretok [m3s]
p ... tlak [Pa = N/m?]
Elektriéna mo¢ pri enosmernem elektr. toku:
P=UIl [W
U ... elektriéna napetost V]
| ... elektrini tok [A]
Povpreéna mo€ pri izmeni€ni napetosti:
P=Ugles [W]
Ut ... efektivha elektriéna napetost  [V]
let ... efektivni elektricni tok [A]

MreZna napetost 220 V je efektivha napetost,
njena amplituda pa je /2  krat vegja:
Ug=+2"Ug=141-220V =310V

Elektriéna mo¢€ pri izmeniéni napetosti s faz-
nim premikom med napetostjo in tokom:

P=Ug I cose [W]
¢... fazni premik med napetostjo U = Uy sine-t

in tokom | = Iy sin(e-t -¢) [rad]
P... delovha mo¢ [W]
S = Ugt e [VA]

S... navidezna mo¢ [VA]

Q=.,5%-P? [VATr]

Q...jalova moé& [VAr]

Za navajanje navidezne modi uporabljamo mer-
sko enoto VA zato, da jo ze po merski enoti loci-
mo od delovne moéi. Iz istega razloga se za nava-
janje jalove elektri€éne mogi uporablja merska eno-
ta VAr. Prim. Jalova mo¢, Delovna mo¢, Navidez-
na mog.

Za izrazanje izhodne modi fotovoltaiéne sonéne
elektrarne uporabljamo mersko enoto kWp (vrsni
vat, kilowatt peak). Ta mo¢ se izmeri v laborato-
rijskih pogojih, ki so opisani v standardih (IEC
61215, 61646): svetlobna jakost 1.000 Wim2, s
spektrom podobnim sonéni svetlobi na 35° sever-
ne zemljepisne Sirine in temperaturo celic 25 °C.

Pri zvoénikih se zraven moci pogosto dodaja tudi

kratica RMS.

Mocenje Sposobnost tekodine, da se razprostre

po povrsini trdnih teles. Mocljivost se ovrednosti z

merjenjem sticnega kota (kot, ki ga oklepa tan-

genta na povrsino kapljice tekocine v sti¢ni tocki s

povrino trdne snovi). Cim man;si je stiéni kot, tem

boljSe je mocenje.

Moénost Mo¢. Moénosten: nanasajo¢ se na

moc. |zraz se uporablja predvsem v elektriki, npr.:

~i ojaevalnik daje veliko izhodno mo¢,

~a dioda / elektronka: dioda za veliko mo¢, zdrzi
veilke tokove in napetosti

~i kontakt kontaktorja.

Moénostno stikalo: nepravilen izraz, pravilen iz-

raz je odklopno stikalo.

Moénostni_elementi so: polprevodniSka stikala

(diode, tranzistorji, tiristorji), energijske posode
(induktivnosti, kapacitivhosti), transformatoriji.
Moénostni ali energetski del krmilij: tisti del kr-
milja, v katerem se razvijejo velike sile oziroma
veliki vrtilni momenti. Del krmilja, ki ni mo¢nosten,
pa je informacijski del krmilja.

Model

a) Pomanj$an ali povecan posnetek realnosti.
Lahko je narejen v doloéenem razmerju, ki nam
pove dejanske mere predmeta. Npr.: ~ avtomo-
bila (pomanjSan), kemijski ~ molekule (poveéan
posnetek), ~ atoma. Prim. Maketa.

Volumski model je trodimenzionalno telo, ki ga
kreiramo s pomogjo racunalniskih programov
b)Livarsko orodje, ki je tako oblikovano, da po
njegovi obliki nastane ulitek (natancneje: zuna-
nja oblika ulitka). Model je lahko lesen, kovinski
ali iz umetnih mas. Leseni modeli so izdelani iz

ve¢ delov. Prim. Pramodel.

Model je od ulitka nekoliko VECJI, ker se ulitki
pri hlajenju kréijo. Razlika med mero na modelu
in mero ona ulitku imenujemo kréna mera. Za
laZje in hitrejSe delo uporabljajo modelni mizar-
ji posebno merilo - meter v kréni meri (enote
obiajnega metra so povecane za kréno mero).
Kréna mera se podaja v odstotkih: za ulitke iz
sive litine je ~ 1%, za jekleno litino ~ 2%, za
bron pa ~ 1,5%.

Votline v ulitku pa ne oblikujemo s pomodjo
modela, temve¢ nastanejo tako, da se v formo
pred vlivanjem vlozZijo jedra. Prim. Litje.

c) Model je lahko tudi posoda, ki oblikuje konéni
izdelek, npr. ~ za potico, kruh itd.

Modelarska zagica Glej Zaganje.
Modeliranje Prenos lastnosti in znacilnosti neke-
ga predmeta (originala) na podoben predmet (mo-
del). Lastnosti prenasamo tako, da original sne-
mamo (scan), lahko tudi s posebnimi pripravami.
Nastali model je lahko tudi virtualen (navidezen),
npr. s pomocjo racunalniSkega programa.
Modeliranje je tudi postopek, pri katerem iSéemo
poenostavitve in izboljSave.
PROSTORSKO modeliranje ali 3D modeliranje
je doloéanje oblik (oblikovanje) raznih 3D pred-
metov ali prostorske razporeditve, obiajno s po-
mocjo racunalnika. Modeliranje v tridimenzionalni
obliki je najpopolnejSi prikaz dejanske podobe
kasnejSega izdelka. Prim. Modelirnik.

Modelirnik Racunalniski program ali programski

paket, ki je namenjen za 3D modeliranje, npr.

Solid Edge, Solid Works, Catia itd.

Modem MOdulator-DEModulator. Racunalniske

signale pred oddajo moduliramo (pretvorimo jih v

zvoéne, torej analogne signale), po sprejemu pa

demoduliramo (zvoéne signale pretvorimo v radu-
nalniske). Kot vsaka naprava ima tudi modem svoj

IP. Uporaba: za posSiljanje/sprejemanje sporocil,

za dostop do spleta. Zgradba modema:

a) Procesorska enota (processor unit) skrbi za
stiskanje podatkov, popravljanje napak pri
prenosu, testne funkcije ipd.

b) Enota za obdelavo podatkov pretvarja digitalne
sighale v analogne in obratno (modem data
pump).

c) Ureditev dostopa do podatkov (data access
arrangement), deluje kot vmesnik za dostop do
telefonskega omrezja.

d) Serijski krmilnik (serial controller), ki je potreben
za prenos podatkov med procesorjem na
modemu in PC - jem.

e) Kodirnik / dekodirnik (codec).

Prim. Modulacija, STB. Razlikuj: router.

Moderator

1. Priprava za uravnavanje delovanja strojev.

2. Zavorna shov, ki zmanjSuje hitrost jedrskih reak-
cij, npr. tezka voda.

3. Napovedovalec, ki neposredno sodeluje v odda-
ji kot njen soustvarjalec.

Modifikacija

1. Ena od oblik, v katerih lahko nastopa trdna
snov iste kemiéne sestave. Npr. alotropska ~,
politropska ~ itd. Prim. Alotropija, Premena.

2. Sprememba.




Modul
1. Del naprave (sestav), npr. komandni modul.
2.Za dolo¢en predmet ali snov znaéilna (dogo-
vorjena) vrednost, npr. ~ elasti¢nosti, strizni ~.
3. |lzbrana osnovna mera za velikost predmeta.
Npr. zobniski ~, glej Modul - zobniski.
4. Samostojna vsebinska enota poucevanja in
uc€enja, npr. modul Finanéno knjigovodstvo.
5. Mat.: Stevilo, ki izraza kako razmerje, npr. raz-
merje med ceno in kvaliteto.
Modul elasti¢énosti Razmerje med napetostjo
in_raztezkom preizkusanca, ki je v_elasti€nem
podroé¢ju obremenjen s silo F:
E = cefzel
Je namisljena napetost, pri kateri se palica podalj-
Sa za lastno dolzZino.

Modul elasti¢nosti je snovna konstanta:

jeklo 210.000 MPa jeklena litina 200.000 MPa
siva litina ~100.000 MPa Al in zlitine ~70.000 MPa
nodularna litina ~180.000 MPa les ~10.000 MPa
karbidne trdine 580.000 MPa baker 125.000 MPa
medi ~90.000 MPa Mg in zlitine ~39.000 MPa

Sin. proznostni modul, Youngov modul. Prim.
Hookov zakon, Strizni modul, Elasti¢ni modul.
Modul stisljivosti Glej Stisljivost.

Modul - zobniski Mera za velikost zobov pri
zobniku - premer delilnega kroga zobnika, deljen
s Stevilom zob:
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Zobniski moduli so standardizirani, npr. za evol-
ventno ozobje:

1 4 16
1.125 4.5 18
1,25 S 20
1.375 5.5 22

1.5 6 25
1,75 7 28
2 8 32
225 9 36
2,5 10 40
2,75 11 45
3 12 S0
3.5 14
Modulacija Postopek v visokofrekvenéni tehniki,

s katerim vtisnemo visokofrekvenéni signal (npr.
zvoéni signal) na visokofrekvenéno elektriéno
nosilno nihanje. Uravhavamo lahko:

-amplitudo - amplitudna modulacija AM
-frekvenco - frekvenéna modulacija FM

-fazo - fazna modulacija PM

Modulacija je tudi postopek pretvarjanja digitalnih
signalov racunalnika v obliko, primerno za mag-
netni_zapis (npr. na disk) ali v zvoéno obliko
(modem).

Knjizevno: spreminjanje visine, barve glasu

in hitrosti v govoru

Glasbeno: prehod iz ene tonalitete v drugo.
Modulna gradnja lzraz, ki oznaéuje gradnjo vec-
jih konstrukcij iz ve€ enakih ali zelo podobnih enot
(lahko tudi iz sestavov - modulov), ki se obi¢ajno
izdelajo industrijsko. Na tak nacin se lahko gradi-
jo celotne stavbe, pohistvo, pa tudi industrijske li-
nije in stroji. TakSen nadin gradnje lahko poceni in
pospesSi delo ob nezmanjSani kvaliteti. Znadilen
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primer modulne gradnje je LEGO sistem s prak-
ti€no neomejenimi moznostmi sestavljanja:

V strojnisStvu lahko modulna gradnja pomeni tudi
poseben nadin konstruiranja, pri katerem je vedi-
na mer medsebojno odvisnih. Ce spremenimo sa-
mo heodvisne mere, se spremenijo dimenzije ce-
lotne konstrukcije. Izdelek lahko hitro povedamo -
zmanjSamo - razsirimo - stanjSamo itd. ter ga na
ta nacin prilagodimo potrebam kupca.

Modulni navoj Navoj, ki prenasa visoke sile,

npr. Sin. polzasti navoj.

Mohsova trdotna lestvica Glej Trdota. Friedrich

Mohs, nemski geolog in mineralog 1773-1839.

Mokra vodna para Glej Para.

Mokro brusenje Povrsino brusimo z vodood-

pornim brusnim papirjem in z veliko vode. Brusni

prah se z vodo veze v brusni mulj, ki uéinkuje kot
brusna pasta in omogoca zelo fino brusno sliko.

Socasno pa ima mokro bruSenje kar nekaj sla-

bosti:

» Otezena kontrola dela. Voda in brusni mulj
preprecujeta pogled na delovno povrsino.

» Napake na laku zaradi vodnih vkljuckov.
Povrsina mora biti pred lakiranjem popolnoma
suha, drugace obstaja nevarnost, da nastanejo
pozneje v povrsinskem laku pri susenju mehurc-
ki.

- Napake na laku zaradi brusnega mulja. Ce se
brusni mulj pred lakiranjem popolnoma ne
odstrani, lahko v vlaznem vremenu v laku nas-
tanejo z vlago napolnjeni mehurcki, ki povzroca-
jo korozijo.

» Uporaba posebnih brushih strojev. Zaradi
varnosti pri delu smemo delati samo s stishjeni
zrakom ali s specialnimi elektri¢nimi brusnimi
stroji.

Mokro na mokro Licarski postopek, pri katerem

lahko po 20 minutah zradenja Ze nanesemo povr-

Sinski lak direktno na Se vlazen sloj zdruzenega

temeljnega premaza in polnila. Pogoj za lakiranje

po postopku »mokro na mokro« je brezhibna
povrsina po nanosu polnila. Prim. Polnilo, Nali¢.

Mol Enota za mnozino snovi. 1 mol vsebuje to-

liko delcev, kolikor je atomov v 12 g ogljika 12C

(6,02 x 1023 - Avogadrovo Stevilo).

Molalnost Glej Koncentracija.

Molarnost Glej Koncentracija.

Molekula Najmanjsi delec neke snovi, ki ima vse

njene kemijske lastnosti. Molekula je sestavljena

iz dveh ali ve¢ istovrstnih ali raznovrstnih atomov.

Atomi so v molekulo povezani z atomskimi vezmi.

Vrsta in Stevilo atomov v molekuli sta razvidna iz

molekulske formule (glej geslo Formula, kemij-

ska). Molekule mnogih elementov so pri sobni tem-
peraturi dvo- ali ve¢ atomne, npr. vodik H,, dusik

N,, kisik O, klor Cl,, beli fosfor P,, Zveplo Sy itd.

Masa vedine m. je med 1024 do 102 g, pri ma-

kromolekulah tudi do 10" g. Velikost molekule je

odvisna od Stevila atomov in njihove razporeditve

v njej. Dimenzije obicajnih molekul so med 0,1 in

1 nm, dimenzije makromolekul pa tudi do 10 pm.

Molekularne disperzije (disperzni sistemi) To

so raztopine, prave raztopine. Pri dispergiranju

izgine meja med fazama (med disperznim medi-
jem in dispergirano fazo). Delci dispergirane faze
so ioni ali molekule. Velikost delcev je manjSa od

1 nm, 1 do 103 atomov v delcu.

Molekularni koloidi Koloidni delec je

sestavljen iz atomov, ki so medsebojno povezani

s kovalentnimi vezmi. |zdelava obsega:

- nabrekanje: po mesanju topila in topljenca se
vodne molekule z vodikovimi vezmi vezejo na
povrsinske hidrofilne skupine, hidratirani seg-
menti povzrogajo postopno trganje Sibkih med-
polimernih vezi, agregati polimernih molekul se
postopno rahljajo in topilo vdira $e globlje v
delec
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- solvatacija: obdajanje molekul polimera z
molekulami topila
- sekundarno povezovanje med molekulami
polimera (nastanek gela)

Ce gel segrejemo, se Sibke povezave med delci
porusijo in povzroéimo prehod gela v sol.
Molekulska formula Glej Formula, kemijska.
Molekulska masa Vsota atomskih mas vseh ato-
mov, iz katerih je molekula sestavljena.
Molibden Simbol Mo, lat. Molybdaenum.
Srebrnobela kovina z visokim tali§¢em 2.617°C in
z gostoto 10,22 kg/dm3. Na zraku je obstojen, v
razredéenih kislinah se ne raztaplja. Uporaba: za
legiranje (zahtevna Mo jekla, feromolibden) ter za
pripravo zlitin z Ni in W, ki so zelo odporne na
obrabo (letalska in vesoljska tehnika); za izdelavo
hitroreznih jekel; za elektri¢ne pedi, kjer tempera-
tura doseze 2.000°C; za nitke elektri¢nih Zarnic; iz
legur (npr. vitallium) se izdelujejo lopatice za plin-
ske turbine. Jeklu poveca trdnost, trdoto, magnet-
ne lastnosti ter odpornost proti udarcem.
Mollierov diagram Diagram, ki povezuje nasled-
nje veliéine za vlazen zrak: relativna vlaznost,
entalpija, specifiéni volumen in temperatura. Prim.
Vlaznost.
Molska masa Masa 1 mol snovi. Oznaka je M,
merska enota je [g/mol].

Izradunamo jo lahko na dva nacina:
a)Ce poznamo snov, lahko za splo$ne izradune
molsko maso Sistih snovi izradunamo tako:

* najprej razstavimo kemijsko formulo snovi na
elemente, npr. H,O je sestavljen iz 2 atomov
vodika in 1 atoma kisika

» nato s pomocjo periodnega sistema ele-
mentov pois€emo masna Stevila za H (vodik)
in O (kisik) > m(H) =1 in m(O) = 16

» nazadnje pomnozimo in sestejemo:

m(H,0) =2x1 +16=18;
molska masa vode Mg = 18 g/mol
b) Ce poznamo maso in mnozino shovi, je mols-
ka masa koli€énik med obema:
M =m/n
m ... masa shovi [kg]
n ... mnozina snovi [kmol]

Molsko maso zmesi izracunamo tako, da upo-
Stevamo masne deleze posameznih sestavin.
Primer: molska masa zraka je 28,8 g/mol, ker ga
sestavlja 4/5 O, in 1/5 N,.

Moment Produkt dveh razliénih veli€in, od kate-
rih je ena navadno dolzina: vztrajnostni, odporno-
stni, vrtilni, stati¢ni ~ sile, ploskve itd.

V strojnistvu pogosto uporabljamo izraz “mo-
ment”, s katerim mislimo MOMENT SILE, torej
navor - glej istoimensko geslo.

Moment klju¢ Orodje za montazo vijacnih zvez,
ki omogoda privijanje z nastavljenim momen-
tom (navorom). Ce uporabimo prevelik moment,
tedaj moment klju¢ “klikne” in nas na ta nacin opo-
zori, da je nastavljen navor presezen.

V delavnicah nhamesto merske enote Nm pogosto
uporabljajo mersko enoto “kila” oz. “kq”, kar v zar-
gonu pomeni 10 Nm. Torej, e mojster rece:
“Zategni vijak z 20 kilami!”, to pomeni 200 Nm.
Prim. Vijak - moment privijanja.

Moment sile Glej Navor. Prim. Vijak - moment
privijanja.

Monel Zlitina niklja z bakrom in drugimi kovinami,
npr. 67%Ni, 28%Cu, ostalo Mn+Fe+Si+C. Gostota
8,6 kg/dm3. Je zelo obstojen proti koroziji, gnetljiv,
se da dobro liti, ima visoko trdnost, do 800 N/mm?.
Prim. Med.

Mongeova projekcija Glej Pravokotna projekcija.
Mono- Prvidel zloZenk, ki izraza, da se kaj nana-
$a na stevilo ena. Prim. Multi-, Hetero-, Homo-.
Monocoque Glej pojashilo pod geslom Samo-
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nosha karoserija.

Monograden Pojasnilo pod geslom Viskoznost.

Monokristalen Glej Diamant.

Monokromatski

1. Ki je ene barve. Sin. enobarven.

2. Nanasajo¢ se na svetlobo ene same valovne
dolzine. Sin. monoenergijski.

Monoliten lzdelan iz enega kosa (iz celega) in iz

enotnega materiala. Ni razcepljen, razdeljen na

ved vrst ali skupin. Sin. enoten, celovit.

Monomer Majhna molekula, spojina z manj$o

molekulsko maso, gr. mono - eden in meros - del.

Monomer se lahko kemijsko veze z drugo moleku-

lo monomera - takSna kemijska reakcija se imenu-

je polimerizacija. Pri reakcijah polimerizacije (poli-

kondenzacije, poliadicije) nastanejo iz monome-

rov polimeri - homopolimeri in kopolimeri.
H H H H H
\ / [ I [
c=—C — H— C C C —H
/7 I [
H H H| H |H
n
ETILEN POLIETILEN
(MONOMER) (POLIMER)

Monostabilen Opis naprave, ki ima eno samo
stabilno stanje. Po prenehanju delovanja sile, ki
povzroda aktiviranje, se monostabilna naprava
vrne v prvotni poloZaj. Primeri:

* monostabilni in bistabilni potni ventili,

+ tipka je monostabilno stikalo,

» obicajni releji (kontaktorji) so monostabilni, ob-
stajajo pa tudi bistabilni (preklopni)

» tudi zahtevnejsi sistemi so lahko monostabilni

Pri monostabilnih napravah vedno vemo, katero je

njihovo izhodi$éno stanje.

Prim. Potni ventil - stanja, Bistabilen, Nestabilen.

MontaZza Skupek vseh dejavnosti, ki so potrebne,

da iz posameznih sestavnih delov dobimo delujoé

sistem (delujo¢ izdelek). NajpomembnejSe delov-
ne operacije pri montaznem procesu so:

- spajanje (vijaenje, varjenje, lepljienje, lotanje,
pribijanje Zebljev itd.)

+ strega - ravhanje z materialom, z obdelovanci
in z izdelki (prijemanje, obracanje, varovanje,
vpenjanje, drzanje, premikanje, polaganje itd.)

» preizkusanje, kontrola

+ justiranje (npr. nastavljanje naravhavanje)

» pomozne operacije (Cis€enje, mazanje itd.)
Montaza je obi¢ajno zadnji postopek v proizvod-

nem procesu izdelave doloéenega izdelka, stroja
ali naprave. Mehanske osnove montaze so:
TLAK, TRENJE in MOMENT.

MONTAZO DELIMO glede na:

a) Raznovrstnost konénih izdelkov: enoizdeléna
in ve€izdeléna montaza.

b) Stevilo ponovitev: posamiéna, serijska in ma-
sovna montaza. Prim. Proizvodnja.

c) Stopnjo avtomatizacije: roéna, mehanizirana
in avtomatizirana montaza.

d) Prostor: notranja (v tovarni) in zunanja monta-
Za (izven delovnih prostorov proizvajalca).

Z razdelitvijo montaznih operacij dobimo skupin-

sko montazo, ki je zaporednostna (mirujoca

montazna mesta in premiéna delovnha mesta) ali

pretoéna (premicni objekti, omejen ¢as montaze).

Proces montaze je postopen, zanj potrebujemo:

- sestavne dele

- dokumentacijo (sestavno risbo, kosovnico, de-
lavniSke risbe, v€asih tudi montazni nacrt)

- Zhanje

- orodja in pripomocke

- transportna sredstva

- potreben prostor in ¢as

- moznost preizkusa sestavljenega sklopa

POMEMBNEJSA GESLA s podroéja montaZe:
- Orodja za montazo vijacnih zvez

- Montaza in demontaza kotalnih lezajev

- Montaza in demontaza drsnih lezajev

- Mazanje kotalnih lezajev

- Mazanje drsnih lezajev

- Mazivo

- Montazni nacrt
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Prim. Instalacija, Spajanje.
Montaza in demontaza drsnih lezajev LezZajne
puse enostavno vtisnemo v leZajno ohisje.
Montaza in demontaza kotalnih lezajev
Vrste montaz:
a) Montaza s kladivom in z udarno kapo:

SILA KLADIVA M

UDARNA
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TESNI PRILEG TESNI PRILEG TESNI PRILEG

NA GREDI V OHISJU NA GREDI IN
V OHISJU
b) Hladna montaza s hidravli€no stiskalnico:
HIDRAVLICNA
SILA ™~ N
LEZAJ & | ROCNA
N | CRPALKA
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c)Montaza s segrevanjem notranjega obroca.

Temperatura je odvisna od velikosti krénega na-

seda, toda ne ve¢ kot 120°C. Ogrevamo z:

- indukcijskim grelnikom, pri ¢emer je treba
paziti na kletko iz medi, ki se zaradi druga¢ne
prevodnosti zagreje za 30-70°C vel kot
notranji obro¢

- elektriénim grelcem, v tem primeru moramo
ves Gas pozorno spremljati porast tempera-
ture, paziti pa moramo tudi na kletko iz
poliamida, ki prenasa temp. 110 - 120°C

Vrste demontaz:

- demontaza kotalnih leZzajev s snemalnikom leza-
jev, glej sliko pod geslom Snemalnik

- demontaza kotalnih lezajev z vijaki ali s hidrav-
li€no stiskalnico:

Montazni list Glej Tehnoloski list.

Montazni nacrt Risba, ki rabi kot osnova za mon-
tazo delov ter polaganje in prikljuditev vodov. Vse-
bovati mora vse za montazo potrebne podatke.
Prikazuje vse sestavne dele in njihovo prostorsko
razporeditev. Ena od oblik montazne risbe v stroj-
nistvu je eksplozijska risba. Sin. montazna risba.
Montazno orodje Glej Orodja za montazo
vijaénih zvez.

Moped  Motorno potnisko vozilo z dvema ali
tremi kolesi, ki ima delovno prostornino motorja do
50 cm? ali najved 4 kW modi in ki razvije najvegjo
hitrost do 45 km/h.

Morfologija Nauk o oblikah, oblikoslovje.
Morganova zakona — Pravila stikalne algebre.
Morse konus Konus, ki se pogosto uporablja pri
vpenjanju orodij v kovinskopredelovalni industriji.
Ameriski podjetnik Stephen A. Morse ga je paten-
tiral leta 1864, Ze leta 1868 pa je zaradi svojih
mnogih prednosti sistem postal standard. Glej Ko-
nus - standardizacija. Nem. der Morsekegel, ang.
Morse taper.

Stephen A. Morse je izumil tudi vijani sveder.
MOSFET tranzistorji  Ang. kratica za Metal-
Oxide-Semiconductor, kar pomeni, da MOS tip
tranzistorja krmili vrata preko kovine in izola-
cijske oksidne plasti na polprevodnik.

Pomen drugega dela kratice (FET): tranzistorji z
u€inkom elektriénega polja (Field Effect Transi-
stor). Glej geslo Tranzistorji - unipolarni.

Most V avtomobilizmu je most togi sklop, ki zaje-
ma togo zadnjo premo in pogon preme (diferen-

cial in pogonske gredi). Prednji most pa oobi¢ajno
nima pogona in je zato enak prednji premi.
Motor Gibalo, naprava, ki poganja, lat. motor:
gonilna sila. Motor je pogonski stroj, ki pretvar-
ja razliéne vrste energije v mehansko delo: elek-
tromotor, pnevmatiéni motor, hidromotor, motor z
notranjim (zunanjim) zgorevanjem itd.
Motoriji praviloma opravljajo krozno gibanje -
ma pa so linearni motoriji.

Razlika motor - turbina: pri fluidni tehniki se de-
lovni proces vedno opravi v zaprtem prostoru mo-
torja, pretoéne delovne procese pa opravlja tur-
bina. Simboli za motor:

e t:GID¥ Elektromotor

NHw

izje-

“~— Motorz notranjim
zgorevanjem

Z enosmernim  Z dvosmernim
delovaniem: delovanjem:

el
& G5

HIDROMOTORAJI

Pnevmatiéni motorji:

O

S konstantnim

pretokom
-

Z nastavljivim
pretokom:

Motor za Motor za  Motor z nastavljjivim
enosmerni dvosmerni delovnim volumnom,
tok tok enosmerni tok

Razl. aktuator.

Motor z notranjim zgorevanjem Toplotni stroj,

v katerem se notranja energija goriva pretvarja v

mehansko energijo (delo), kratica MNZ. Simbol

MNZ je prikazan pod geslom Motor.

Glede na nacin dovajanja goriva v valj lo¢imo:

» Ottov (bencinski) motor, pri katerem se gorivo
umesa v zrak pred vstopom v valj, v valju pa
mesanico vzge vzigalna svecka

+ Dieselski (tudi dizelski motor), pri katerem se
gorivo vbrizga neposredno v valj

Glede na izmenjavo zraka in dimnih plinov poz-

namo dvotaktne in Stiritaktne motorje.

Kratice, ki jih uporabljamo pri pojasnjevanju delo-

vanja MNZ:

* ZML oz. GML - zgornja (gornja) mrtva lega

* SML - spodnja mrtva lega

* SVO - sesalni ventil odprt

* SVZ - sesalni ventil zaprt

* IVO - izpu$ni ventil odprt

* IVZ - izpu$ni ventil zaprt

* °RG - stopinje roci¢ne gredi

Najpomembnejse oblike MNZ opisujejo gesla:

« Stiritaktni bencinski motor

+ Dvotaktni bencinski motor

« Stiritaktni dizelski motor

+» Dvotaktni dizelski motor

Med ostalimi vrstami MNZ je pomemben Se

Wanklov motor.

Motor z zunanjim zgorevanjem Toplotni sroj, v

katerem se notranja delovna tekoCina segreva in

nato s svojim raztezanjem zagotavlja uporabno
delo. Po opravljenem delu se tekoéina:

- ohladi in ponovno uporabi (zaprti cikel)

- odvrze in se uporabi nova tekocina (odprti cikel)

Toploto zagotavlja toplotni vir od zunaj (npr. zgore-

vanje premoga), toplota pa se na delovno tekodi-

no prenasa preko stene ali izmenjevalca toplote.

Od zunanjega vira toplote izvira ime “zunanje zgo-

revanje”.
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Motoren

1. Kar ima pogon z motorjem: -i agregat, -i ¢oln,
-a Crpalka, -o kolo (motocikel), -a lokomotiva, -i
valjar, -i viliar, -i vlak, -i voz, -a vozila, -a zaga
(motorka), -a Ziénica, -a kosilnica.

2. Kar je namenjeno za motor, je v zvezi z motor-
jem: -i bencin, -i petrolej, -a olja, -i prikljuéek, -i
Stevec, -i pokrov.

Motorna zavora  Trajha zavorna naprava, ki

deluje na delovanje motorja z notranjim zgorevan-

jem. Motorno zavoro vklopimo z rogico in lahko
deluje v dveh stopnjah:

1.V prvi stopnji odpremo kompresijski prostor v
motorju

2.V drugi stopnji razen odpiranja kompresijskega
prostora $e z loputo zapremo izpusno cev.

V prvi stopnji poznamo dva nacina delovanja mo-

torne zavore:

» pnevmatiéno krmiljenje posebnega dusilnega

ventila v glavi motorja:

PRENOS MOCI

KRMILJENJE
(STISNJENI ZRAK)

VIZPUH

"" DUSILNI
VENTIL

izpusnega ventila:
~— NIHALKA

» hidravli€no krmiljenje

1ZPUSNI VENTIL

NEPOVRATNI
/ VENTIL

IZVRTINA ZA

ca, —

)
0/ e
IW////// :
[r—C)
AT

BAT
NIHALKE

LOPUTA / STISNJEN
DELOVNIVALJ  ZRAK

Motorno vozilo Cestno ali terensko vozilo z last-
nim pogonom, ki ni vezano na tracnice.
Prim. Motorno vozilo - zakonodaja.

Glede na uporabo delimo motorna vozila na:

1. Potniska cestna motorna vozila so motorna ali
priklijuéna vozila, ki so namenjena za prevoz
potnikov in prtljage. Delimo jih na:

» enosledna:

- kolo s pomoznim motorjem (do 25 km/h),

- moped (do 50 cm?®, do 45 km/h),

- skuter (brez pedalov, $¢itnik za kolena, do
200 cmd),
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- motocikel (voznik se nanj naslanja s koleni)
+ dvo- ali ve€sledna:
- potniski osebni avtomobil (najve¢ 8 potnikov

+ Sofer)

- avtobus (ve¢ kot 8 potnikov)

2. Kombinirana vozila (kombiji), ki so sposobna za
prevoz ljudi ali tovora.

3. Tovorna vozila so motorna ali priklju¢na vozila,
namenjena za prevoz tovora, tudi za posebne
tovore (hladilnik, cisterna, smeti, zivina itd.).

4. Delovna vozila so vozila, v katere so vgrajeni
delovni stroji, npr. gasilsko vozilo, vozilo za po-
metanje in GiSenje cest, vozilo z dvigalom, vo-
zilo za Erpanje fekalij, ambulantno vozilo, vozilo

zZa

odstranjevanje snega, rovokopac itd.

5. Vle€na vozila, ki so namenjena predvsem za
vleko prikolic in orodij: poljedelski traktor, cest-

no

vleéno vozilo, vladilec s sedlom za naslon

prikolice.
Gospodarska vozila so tovorna vozila, avtobusi,

vle¢na in delovna vozila.

Gabaritne omejitve cestnih vozil:
» skupaj s tovorom ne sme biti SirSe od 2,5 min ne

vije od 4 m
* najvecja dolzina vozila:
6 m pri osebnem avtomobilu
- 15 m za osebni avtomobil s prikljuénim vozilom
- 12 m za tovorni avtomobil in avtobus
- 16,5 m za vlacilec s priklopnikom
- 18 m za tovorno vozilo s prikolico in avtobus
zgibne konstrukcije

Kategorije cestnih motornih vozil:

oL

- motorna kolesa in trikolesniki

Do 45 km/h, do 50 cm?, do 4 kW (pri motorjih z
notranjim zgorevanjem in pri elektromotorjih):
Lie- dvokolesna vozila

L,e- trikolesna vozila

Nad 45 km/h, nad 50 cm3:

Lse- dvokolesna vozila

L4e- trikolesna vozila s stransko prikolico
Lse- motorna trikolesa

Masa < 350 kg, do 4 kW
Lee- lahka sStirikolesa

Masa > 350 kg, do 45 km/h, do 50 cm®,do 15 kW:

L7e -

*M

My
M>

Stirikolesa

motorna vozila z vsaj $tirimi kolesi, name-

njena za prevoz potnikov

- najvec 8 sedezZev poleg sedeza voznika

- ve€ kot 8 sedezev poleg sedeza voznika in
najvedja masa do vkljuéno 5 ton

- ve€ kot 8 sedezev poleg sedeza voznika in

najvecja masa preko 5 ton

motorna vozila z vsaj $tirimi kolesi, name-

njena prevozu blaga

najvecja masa do 3,5 tone

najvedja masa od 3,5 do 12 ton

najvedja masa vecja od 12 ton

priklopna vozila, vkljuéno s polpriklopniki

najveéja masa do 0,75 tone; enoosne

prikolice so lahko brez lasthe zavore

- najvedja masa od 0,75 do 3,5 tone

- najveéja masa od 3,5 do 10 ton

- najvedja masa vecja od 10 ton

kolesni traktorji

- do 40 km/h, masa presega 600 kg, Sirina

koloteka najmanj 1150 mm, najmanjsa od-

daljenost od tal ne presega 1000 mm

do 40 km/h, masa presega 600 kg, Sirina

koloteka je manj$a od 1150 mm, najmanj-

Sa oddaljenost od tal ne presega 600 mm

- do 40 km/h, masa ne presega 600 kg

- drugi traktorji do 40 km/h

- hitrost presega 40 km/h

- gosenicni traktor;ji

- kmetijski ali gozdarski priklopniki

- vsota osnih obremenitev <1500 kg

- vsota osnih obrem. od 1500 do 3500 kg

- vsota osnih obrem. od 3500 do 21000 kg
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R, - vsota osnih obrem. > 21000 kg

+S

zamenljivi vleéeni stroji

S, - vsota osnih obremenitev <3500 kg
S, - vsota osnih obremenitev >3500 kg

Kategorije vozniskih dovoljenj:
* AM - kolo z motorjem, predpisana starost 15 let
« A1 - motorno kolo do 125 cm® in do 11 kW

A2 -

A

B

«B1 -

. BE -

e C1 -

« CE -

e D1 -

+ D1E-

« DE -

motorjem, predpisana starost 16 let
motorno kolo do 35 kW motorjem, pred-
pisana starost 18 let

motorno kolo z neomejeno modjo, pred-
pisana starost 24 let ali 2 leti izpit za A2 ne
glede na starost (najmanj 20 let)

motorna vozila razen kategorij A1, A2, A, F
in G, katerih najvecéja dovoljena masa ne
presega 3500 kg in poleg voznika nimajo
ve€¢ kot osem sedezev; dovoljenje za
voznjo vozil te kategorije vkljuuje tudi
dovoljenje za voznjo vozil AM, B1 in G;
imetnki vozniskega dovoljenja kategorije B
smejo voziti motorna vozila te kategorije
tudi kadar so jim dodani lahki priklopniki
(do 750 kg) in kadar so jim dodana priklop-
na vozila, ki niso lahki priklopniki, ¢e
najvecja dovoljena masa skupine vozil ne
presega 3500 kg; kandidati lahko priénejo
usposabljanje v Soli voznje Ze pri 16 letih,
pogoj za konéno izpitno voznjo pa je sta-
rost 18 let

lahka stirikolesa, katerega masa ne prese-
ga 400 kg, ¢e je namenjeno prevozu oseb
ali 550 kg, ¢e je namenjeno prevozu blaga
(brez baterij pri vozilu na elektriéni pogon),
nazivha mo¢ motorja pa ne presega 15
kW, starost 16 let; dovoljenje za voznjo
vozil te kategorije vklju€uje tudi dovoljenje
za voznjo vozil kategorij AM in G

osebna vozila B s priklopnikom, katerega
najveCja dovoljena masa presega 750kg
ali ée skupna masa priklopnika in osebne-
ga vozila presega 3500kg; pogoj je voznis-
ki izpit za kategorijo B

tovorna vozila, katerih skupna masa pre-
sega 3500kg (brez omejitve navzgor) z
najve¢ 9 sedezi (8+1); starostna meja: 21
let ali 18 let s temeljno kvalifikacijo; pogoj:
vozniski izpit za kategorijo B; pridobljen
izpit velja Se za C1

tovorna vozila z maso ve¢ kot 3500kg in
manj kot 7500kg z najve¢ 9 sedezi (8+1);
starostna meja: 18 let; pogoj: vozniski izpit
za kategorijo B

tovorna vozila C s priklopnikom, katerega
skupna masa presega 750kg; pogoj: voz-
niski izpit za kategorijo C; pridobljen izpit
velja Se za: ostale *E kategorije

avtobus: vozila za prevoz potnikov, ki ima-
jo poleg sedeza za voznika vec kot 8 sede-
Zev (navzgor neomejeno); starostna meja:
24 let ali 21 let s temeljno kvalifikacijo;
pogoj: veljavno voznisko dovoljenje za B 3
leta ali vozniSko dovoljenje C ali D1; pri-
dobljen izpit velja Se za: D1

avtobus 16 + 1: vozila za prevoz potnikov,
ki imajo poleg sedeza za voznika najved
16 sedezev in v dolZzino ne presegajo 8
metrov; starostna meja: 21 let; pogoj: ve-
liavno voznisko dovoljenje za B 3 leta ali
voznisko dovoljenje C ali C1

avtobus 16+1 s priklopnikom; vozila kate-
gorije D1 s priklopnikom, katerega masa
presega 750 kg; pogoj: vozniski izpit za
kategorijo D1

avtobus s priklopnikom: vozila kategorije D
s priklopnikom, katerega masa presega
750kg; pogoj: vozniski izpit za kategorijo D
traktorji in traktorski priklopniki; starostna
meja: za vozila do 40 km/h 16 let, nad 40
km/h 18 let; kdor ze ima izpit za B kategori-
jo, mora za pridobitev kategorije F opraviti
le te¢aj o varnem delu s traktorjem in trak-
torskimi prikljucki; pridobljen izpit velja Se
za G, Ce izpolnjuje pogoje
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+ G - motokultivatorji in delovni stroji, predpisa-
na starost je 15 let (motokultivatorji) in 18
let (delovni stroji)
Motorno vozilo - zakonodaja Ceprav se za-
konodaja spreminja, je vseeno dobro poznati vsaj
najpomembnej$e zakone in pravilnike:
Zakon o motornih vozilih - osnova
Pravilnik o ugotavljanju skladnosti vozil - oprede-
litev kategorij vozil, zahteve za homologacijo in
posamiéno odobritev vozil ter podobno.
Pravilnik o registraciji motornih in priklopnih vozil -
postopek registracije; pogoji, ki jih morajo izpol-
njevati registracijske organizacije in podobno.
Pravilnik o tehni¢nih pregledih motornih in priklop-
nih vozil - naéin opravljanja tehniénih pregledov,
nacin ovdenja evidenc, usposabljanje osebja ipd.
Pravilnik o delih in opremi vozil - doloa dele in
opremo motornih vozil, zahteve za vozila in dele
glede mer, mas ipd.
Pravilnik o minimalnih zahtevah, ki jih morajo
izpolnjevati nekatere naprave in oprema vozil v
cesthem prometu - minimalne zahteve za vozila in
naprave v cestnem prometu.
Pravilnik 0o napravah in opremi vozil v cestnem
prometu - varnostni pasovi, nasloni za glavo,
pnevmatike, zimska oprema, tahografi, varnostna
vez priklopnih vozil, zatemnjevanje stekel na vo-
Zilu ipd.
Pravilnik o zimski opremi vozil v cestnem prome-
tu - samo za zimsko opremo.
Pravilnik &t. 13 Ekonomske komisije Zdruzenih
narodov za Evropo (UN/ECE) — Enotne doloébe o
homologaciji vozil kategorij M, N in O v zvezi z
zaviranjem [2016/194] - samo za zavore.
Motorski Kar je sestavni del za motor: - deli, -a
glava, -a gred itd. Ce je kolo rezervni del, tedaj:
motorsko kolo. Motorno kolo pa je motocikel.
Moznik Strojni element za razstavljive zveze, ki
se vlozi med dva strojna dela (najpogosteje med
gred in pesto) zato, da:
- s svojo obliko prenasa vrtilni moment ali silo,
- sluzi za centriranje.

Mozniki niso primerni za sunkovite obremenit-
ve. Ker nimajo nagiba, ne varujejo strojnih delov
proti osnemu (aksialnemu) premiku.

Montaza moznikov je enostavna: obicajno jih le
vstavimo (vtisnemo) v za to ustrezne utore na
gredi. Nato montiramo $e kolo.

Tesni moznik sedi tesno v utorih na gredi in v pe-
stu. Med hrbtom moznika in dnom utora v pestu je
vedinoma presledek, éeprav lahko tudi na tem
mestu napravimo tesno prileganje, celo z nadme-
ro. V primeru hadmere moramo kolo nabiti ali nati-
sniti na gred, kot pri vlozni zagozdi - vendar pa to
lahko povzrodi izsrednost kolesa (glej Geometric-
ne tolerance - koncentriénost, soosnost).

VRSTE MOZNIKOV:

a) Visoki in nizki mozniki. Nizke moznike uporab-
llamo pri tankih pestih, ki bi jih z uporabo viso-
kega moznika preve¢ oslabili.

b) Mozniki z zaokrozZeno (tip A) in z ravno éelno

Segmentni moznik
Segmentni mozniki imajo obliko kroznega od-
seka, vlozijo se v razmeroma globok utor. Zato
je gred moéno oslabljena, ti mozniki so primerni
le za prenos manjsih vrtilnih momentov.
Moznik je lahko tudi valjaste oblike:

Pri lesarstvu je moznik lesen valjek za vezanje
lesenih delov. Pri gradbenis$tvu je moznik zidni
vlozek. Sin. vlozek. Prim. Zagozda. Nepr. dibel.
Mozniki - preracun Mozniki so zaradi vrtilnega
momenta T obremenjeni na strig in povrsinski tlak.
Strizna napetost je v primerjavi s povrsinskim tla-
kom zanemarljiva, zato izvajamo kontrolo izbra-
nega moznika le na povrsinski tlak med mozni-
kom in utorom pesta:

Za izracun povrsinskega tlaka uporabimo enacbe:
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p= t* - d't*'lt = pdop
F ... sila moznika na utor [N]
T ... vrtilni moment [Nmm]
t* ... viSina naleganja moznika v pestu (t* = h - t;)

ali v gredi (t* = t4) [mm]; obicajno izberemo
naleganje v _pestu, kjer je viSina manjsa in je
zato povrsinski tlak vedji

li ... nosilna dolzina - naleganje moznika v utoru

[mm]; odvisna je od tipa moznika (A ali B)
Za poenostavljeni (prakticni) izraéun vzamemo:

ploskvijo (tip B).

Tip A - z zaokrozeno &elno ploskvijo
Tip B - z ravno &elno ploskvijo
c) Tesni, drsni, segmentni in mozniki s éepom
(imajo na eni strani “brado” - kot npr. bradata
zagozda brez nagiba).

t*=h/2
Dejanski povrsinski tlak moznika pa je:
« 2T
=k — <
P g (h-ty) Ipi = Poor
T vrtilni moment [Nmm]
p povrsinski tlak med moznikom in pestom
[N/mm2]
h viSina moznika [mm]
d premer gredi [mm]
i Stevilo moznikov  [/]
k koeficient noSenja [/]
k=1prii=1
k =1,35 pri i>1
li ... nosilna dolZzina moznika [mm]:
TIP A TIP B
@ N =
b y e
It 1=l
I
Paop -~ dopustni povrsinski tlak gradiva pesta

[N/mm2]
MPC Glej Maloprodajna cena.
MPEG Kratica: Moving Pictures Experts Group -
ekspertna skupina, ki se ukvarja s standardizacijo
zgosc&enih video- in audiodatotek za gibljive slike.
Skupino sta organizirali ISO in IEC leta 1988. Za

boljSe razumevanje najprej preberi geslo Kodek.
Delitev po standardizaciji dela: MPEG video in
MPEG Audio. Novejsi standardi MPEG kodekov
imajo vije Stevilke: MPEG-2, MPEG-4 itd.
Metoda za definicijo kompresije MPEG-4 se je
uveljavila tudi kot standard za sprejem digitalnega
signala zemeljske radiodifuzije DVB-T. Zato je pri
sprejemu TV signala preko zemeljske antene po-
membno, da anteno priklju¢imo na STB (TV ko-
munikator), ki deluje po standardu MPEG-4.
MPS U¢Eni pripomocek - modularna produkcijska
(delovna) postaja, kratica iz ang. The Modular
Production System. Je pomanjSan posnetek kom-
ponent, ki se v industriji dejansko uporabljajo:
transport, skladiSCenje, testiranje, sestavljanje z
robotom, sortiranje, izsekovanje ...

Delovne postaje lahko medsebojno povezujemo
in tako ustvarimo krmiljeno proizvodno linijo. Taks-
no komleksno uéno podjetje imenujemo learning
factory.

Mrezasto platno To so brusni koluti iz zelo grobe
pentljaste tkanine, ki je obdana z brusnimi zrnci.
Med brusenjem dodajamo manjse koli¢ine vode in
zato se brusni mulj useda v mrezasto platno.
Brusni mulj uéinkuje kot fino brusno sredstvo. Na
ta nadin se hkrati izvaja grobo in fino brusenje.
Prednost tega nacina brusenja je hiter nacin dela
in zato prihranek Casa. Dosezemo lahko tudi
boljSo brusno sliko, kot pri obi¢ajnem roénem
brusenju.

Mrezna kartica Glej RazSiritvena kartica.
Mrezna maska Glej Maska podomrezja.
MreZna napetost Glej Efektivha napetost.

MS - licarstvo Ang. Medium Solid, kar pomeni
srednji delez (~55%) trdnih (nehlapljivih) delcev v
laku ali v polnilu. Prim. HS.

MSG Kratica za varjenje pod zas&itnim plinom
(MAG ali MIG), nem. Metall-Schutzgasschweiflen.
Mufa Vezni element, ki omogoca neprekinjeno
povezavo cevi ali kablov, lahko pa je tudi nosilni
spojnik (npr. za laboratorijsko uporabo: povezavo
stojala in epruvete). Mufa omogoca spajanje brez
sukanja cevi. Nem. die Muffe: objemka, obojka.
Sin. spojka, mufna. Prim. Fiting, Prizema.

Lahko je kratka in ravna cev za povezavo koncev
dveh cevi ali palic:

1 MUFA
Q ¥

e

Lahko pa je vmesni montazni del, na katerega se
privije holandska matica:




mir—e- -

Mufa lahko tudi pritrdi dve palici v razliénih sme-
reh, npr. z vijakom ali s krilato matico. Kot labora-
torijska oprema so mufe pogosto odlitki:

Rabijo za pritrievanje epruvet, filtrirnih obrocev,
meril itd. na stojala - glej risbo pod geslom Primer-
jalni merilniki. Prim. Fiting, Prizema.

Mulénik Stroj, ki drobi in mesa gornjo plast ruse
z zelenjem, koreninami, koruznico, vejevjem itd.
vred. Tako ustvarja mulé, ki pokrije zemjo. Ang.
mulch: nastelja (slama, zemlja, listie za zas&ito
mladih nasadov). Muléiti: pokrivati zemljo, zlasti
okrog sadnega drevja, s pokoseno travo, slamo,
da se zavarujejo korenine ali plodovi. Sin. mulcer.
Multi-  Prvi del zloZzenk, ki izraza, da se kaj
nanasa na mnogo ali veé€. Sin. pluri-, poli-, poly-.
Prim. Mono-, Hetero-, Homo-.

Multigraden Ki obsega ve¢ stopenj, veégradacij-
ski. Npr. ~ olje. Prim. Viskoznost, Gradacija.
Multimeter Elektronski merilni instrument.
Analogni multimetri imajo mikroampermeter s ka-
zalcem, ki se premika preko celotne skale za vse
meritve, ki se lahko izvajajo.

(azswo
omrq x1K 10
)

1 Analogni prikaz na skali 2 Vijak za nastavitev
kazalca 3 Regulator za merjenje upornosti 4
Izbiranje funkcij merjenja § COM vti¢nica (okraj$a-
va za common terlminal - skupni prikljucek, masa)
6 plus pol za V/Q /mA 7 baterija (zadaj)

Digitalni multimetri (kratica DMM) prikazujejo me-
rilne rezultate Steviléno, lahko pa rezultate prika-
zujejo tudi z dolzino proge.

—LCD ZASLON
- VKLOP / IZKLOP

|~ SHRANJEVANJE IZMERJENE
VREDNOSTI
~ IZBIRA MERILNEGA
____OBMOCJA
~IZBIRA AC/DC

—1—IZBIRA MERILNE
FUNKCIJE

PRIKLJUCKI ZA
MERILNI KONICI

Pogosteje se uporabljajo digitalni multimetri, v
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nekaterih primerih pa so primernejsi analogni mul-

timetri - npr. takrat, ko se merjene veli¢ine hitro

spreminjajo. Sin. Unimer. Prim. Tokovne klesce.

Multiplikator StrojniStvo: naprava, ki poveca

vrtilno hitrost, prestavno razmerje | < 1. Primeri:

* na hidravliéni Erpalki - s tem dobimo vedji pretok

Crpalke pri nizjih vrtljajih traktorskega kardana;
vi§jo vrtilno hitrost Erpalke potrebujemo pred-
vsem za: cepilnik drv, hidravliéni nakladalnik
lesa, hidravliéni nakladalnik gnoja, traktorsko
dvigalo, traktorsko nakladalno roko itd.

» gonilo za vrvico na ribiski palici itd.

Prim. Prestavno razmerje gonila.

Mutagena snov  Ucinkovina, ki povzroéa spre-

membe dednih lastnosti (mutacije).

MW Nem. Mittelwelle oz. sredniji val, glej MF.

N  Nevtralni vod, ang. Neutal. Ostale oznake

poglej pod geslom Oznacevanje vodov.

Nabavna cena Cena, po kateri podjetje kupuje

material ali trgovsko blago. Sestavljena je iz:

1. Nabavne cene, to je cena pri dobavitelju.

2. Nabavnih stroskov: prevozni stroski, stroski
nakladanja, prekladanja in razkladanja, zavaro-
vanja, embalaze itd.

Naboj Elektri¢ni naboj, ena od najpomembnejsih
elektromagnetnih koli€in, ki meri izdatnost izvirov
elektricnega polja. Loéimo pozitivni in negativni
naboj. Nosilci naboja z istim predznakom se odbi-
jajo, nosilci naboja z nasprothim predznakom pa
se priviagijo. S| enota za naboj je coulomb ali
ampersekunda (C ali As).

Najmanjsi mozni naboj, ki obstaja v naravi, se

imenuje osnovni naboj e, =1,602-1071% [C = As].

Sin. elektrika, elektrina, tudi elektrenina.

Nabojiona Glede na to, koliko ve¢ ali manj elek-

tronov ima ion v primerjavi z nevtralnim atomom

ali nevtralno izhodno molekulo, govorimo o

enkrat, dvakrat itd. pozitivho ali negativho nabitih

ionih. Naboj iona oznadujemo s Stevilom osnovnih
nabojev posameznega iona, ki mu sledi znak + za
pozitivni naboj o0z. znak - za negativni naboj, npr.

Na*, AI®*, F, NH.*, SO,%. Za koordinativne ione

uporabljamo oglate oklepaje: [Co(H20)6]3+. Sin.

ionski naboj, ionska valenca. Prim. Kemijske
oznake. Razl. oksidacijsko Stevilo.

Nabor Seznam, skupina, mnozica, podmnozica,

spisek, niz. Npr. ~ znakov, ukazov, orodij. Ang.

instruction set, character set, toolbar.

Nabrekanje Poveéanje prostornine neke

shovi zaradi prodiranja molekul topila. Pri samem

procesu ne pride do prekinitve kemijskih vezi.

Nacelo hidravlicne stiskalnice Glej Hidravliéno

pretvarjanje sil.

Nacelo pretvarjanja tlaka Glej Pretvornik tlaka.

Nacrt ozicenja Osnova za izdelavo, montazo in

vzdrzevanje. Za bolj zapletene naprave ga razde-

limo na nacrt ozi¢enja naprave, naért povezav in
nacrt priklju€kov. Prim. Vezalna shema.

Naértovanje pnevmatskih krmilij Pregled me-

tod dela pri naértovanju pnevmatiénega omrezja

opisuje geslo Pnevmatika - nacrtovanje omrezja.

Pri zahtevnejsih krmiljih pravimo, da jih projekti-

ramo. Obi€ajno uporabljamo IZKUSTVENE ME-

TODE s pravili, ki nas postopoma vodijo od zas-

nove do realizacije vezja. Glavni koraki so:

1. Tehnoloska shema

2. Zapis delovnega cikla

3. |lzdelava diagrama pot-korak
4. |zdelava krmilne sheme (pnevmaticne itd.)

5. Opis delovanja in spisek elementov

Pojasnila ob posameznih tockah:

1. Tehnoloska shema se izdela na osnovi na-
tanénega proucevanja naroc¢nikovih zahtev.
Na tej tocki se usklajujejo zahteve in zmoznosti,
zato se tehnoloSka shema nariSe:

* na ¢im bolj preprost nacin, e je mozno 2D

» tako, da bo razumljiva tudi naroniku (brez
uporabe strokovnih simbolov ipd.).

Posebno pozornost posvetimo povezavi vklop /

izklop - posledica vklopa / izklopa, na osnovi ka-

tere bomo lahko sklepali o vrsti delovnega va-

lja (eno- ali dvosmerni), ter o vrsti delovhega
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potnega ventila (mono- ali bistabilni, Stevilo
prikljuckov itd.).

Primer: aktiviranje tipke START povzro¢i delov-

ni gib, ob doseganju konénega polozaja pa se

valj vrne v prvotni polozaj - izberemo dvosmerni

delovni valj ter 5/2 bistabilni delovni ventil.

TehnoloSko shemo dopolnimo s &im bolj na-

tan€no definiranim besednim opisom.

Obvezno poimenujemo posamezne:

+ dajalnike signalov (vhodne elemente);

» aktuatorje in njihove poti (delovne polozaje)

+ ostale pomembne sestavne dele zamisliene
naprave

2. Zapis delovnega cikla naj obsega:

- skrajSani zapis delovnega cikla

+ ugotavljanje pogojev za sprozanje signalov in
njihove medsebojne odvisnosti (zaporednost,
vzporednost)

» povezovanje kombinacij vhodnih signalov
(vzrok) z delovnimi gibi (posledica)

* na osnhovi gornjih ugotovitev doloanje posa-
meznih korakov v delovhem ciklu

3. Diagram pot-korak naj vsebuje jedrnate infor-
macije, po moznosti brez komentarjev:

» imena vseh potnih ventilov ter konénih stikal
* jasno povezavo vzrok-posledica

Na osnovi izdelanega diagrama pot-korak si ze
lahko izdelamo spisek elementov, ki jih bomo
potrebovali za nase krmilje. Med ustvarjanjem
krmilja bomo nato ta spisek dopolnjevali.

4. NariSemo vezje krmilja. V kolikor je mogoce,
uporabimo ragunalnigki program. Ce je potreb-
no, izdelamo tudi izjavnostno tabelo (npr. pri
zahtevnejSih krmiljih), logi€no vezalno shemo
preizkusno vezje.

Na tej tocki se narocnik in izvajalec dokonéno
uskladita, pogosto se usklajene zahteve zabe-
leZijo in podpisejo.

Sele sedaj se izdela konkretno vezje.

5. Besedni opis delovanja krmilja naj bo napi-
san tako, da ga razumejo tudi nestrokovnjaki.
Spisek elementov bo priSel prav pri nabavi,
popravilih ali razsiritvah sistema.

PRIMER projektiranja pnevmati¢énega omrezja:

vpenjanje obdelovanca.

V oklepajih vnasamo opombe - nase razmisleke:

1. Tehnoloska shema in besedilo:

1A1
A Al
| Il
S
0 1

Ob pritisku na tipko vpnemo obdelovanec
(Potrebujemo torej samo eden delovni valj).
Obdelovanec ostane vpet tudi, ko tipko spusti-
mo (Pomemben podatek, ki pove, da bo verjet-
no treba uporabiti bistabilni potni ventif).

Ob pritisku na drugo tipko obdelovanec izpne-
mo (Podatek, ki dolo¢a Stevilo tipk, sproZa pa
tudi razmislek o vrsti delovnega valja).
Naroéniku postavljamo &im ve¢ vprasanj, npr.:
koliksna naj bo sila vpenjanja, masa obdelovan-
ca, ali naroénik morda potrebuje varnostni vklop
itd. Nazadnje naj svoje zahteve tudi podpisSe.
To je Se posebej pomembno zato, ker je od zah-
tev odvisno tudi Stevilo ventilov, kar pa seveda
mocno vpliva na ceno.

2. Dolo&anje korakov in delovnega cikla:
Delovni valj poimenujemo 1A1. Predpostavimo
dva potna ventila 181 in 1S2. SkrajSani zapis
delovnega cikla:

1A+, /, 1A1-
Posevnica / pomeni mirovanje valja 1A1 (vpe-
njanje v izvle€enem stanju). To je dodatni korak,
skupaj so torej 3 koraki, 4 mejne tocke in 4=1:




Ferdinand Humski

= (3]

5] 5]

1.2 4

el S
!

| | |
| DELOVNI CIKEL |
I 1
Zapisemo vzroke za posamezne mejne tocke
(kaj se zgodi, ko se odlodili za to tocko):
Toéka  Vzrok Opomba
1 Vklop stikala 1S1 Vklop bistab. ventila
2 Konec izvleka 1A1 Vpenjanje
3 Vklop stikala 1S2 Vradilo bistab. ventila

4  Konec uvleka 1A1 Izpenjanje
3. Diagram pot-korak s komentarji:
151 152 POLOZAJ VALJA:
1 2 3 ) 4=1
1 (IZVLEK)
1A1
0 0 (UVLEK)
4. Pnevmatiéno vezje:
1A1
i A A
LA W Y W A
V VYV VT

w1

Moznih je seveda vec resitev. Primer resitve, ki
uposteva varnostni vklop z dvema tipkama:

Odloéimo se za prvo resitev (enosmerni valj).
5. Delovanje krmilja:
S pritiskom na ventil 1S1 dobimo krmilni signal
14, ki preklopi bistabilni ventil 1V1 in delovni
valj opravi vpenjanje. Ko preklopimo na ventil
1582, dobimo krmilni signal 12, ki preklopi 1V1 v
zacetno stanje. Delovni valj izpne obdelovanec.
Spisek elementov:
1x 1A1 (EDV - enosmerni delovni valj, NC)
1x 1V1 - 3/2 BV (bistabilni ventil)
2x 181, 182 - 3/2 MV (monostabilni ventil)
cevi in prikljucki
Prim. Pnevmatika - nacrtovanje omrezja.
Nadbesedilo Glej Hypertext.
Nadevtektoidno jeklo Jekla z vsebnostjo oglji-
ka nad 0,8%. Glej sliko 2 v prilogi, Perlit.
Nadgradnja Konstrukcija, ki se pritrdi na podvoz-
je vozila. Sin. karoserija.
Oblike nadgradenj pri osebnih vozilih: limuzina
(zaprt avtomobil), limuzina kabriolet, kupe (Sportni
dvosedi), limuzina pulman (luksuzna), kombinira-
no vozilo, kabriolet, veCnamenski osebni avtomo-
bil, posebne nadgradnje (pocitniske itd.).
Pri gospodarskih vozilih se nadgradnja uporab-
lia za posebne namene ali za prevoz dologene
vrste blaga. Glede na vrsto blaga in hamen upo-
rabe se je razvilo veliko vrst nadgraden;.

Glede NACINA PRITRDITVE poznamo:

1. Loéene izvedbe nadgradenj, ki prednjacijo pri
tovornih cestnih vozilih, terenskih vozilih in prik-
lopnikih. Pri teh izvedbah je nadgradnja pritrje-
na na nosilni okvir:
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- NOSILEC
VZDOLZNI
NOSILEC

Pri loeni izvedbi nadgradenj so na okvir vozila
pritrjeni tudi drugi sistemi, npr. krmilni sistem,
pogonska skupina (preme) itd.
Prevladuje letvasta izvedba nosilnih okvirjev:
dva stranska nosilca povezujeta veé preénih
nosilcev. Okvir prenasa lastno teZo vozila in te-
Z20 bremena pri razliénih obratovalnih pogojih:
zaviranje, pospeSevanje, voznja v ovinek (cen-
trifugalne sile), vpliv neravnosti cestisca itd.
Nosilci dajejo okviru visoko upogibno in vzvojno
trdnost ter so praviloma jekleni, z odprtimi (U ali
L) in zaprtimi (okrogli, pravokotni) profili.

2. Sonosilne izvedbe nadgraden;j, ki jo sestavlja:
* sprednji okvir
* zadnji okvir
* karoserija, ki je v osrednjem delu samonosna
Oba okvira se privijadita na karoserijo:

3. Samonosilne izvedbe nadgradenj, ki se naj-
ve¢ uporabljajo pri osebnih avtomobilih in majh-
nih avtobusih. Pri osebnih avtomobilih se na-
mesto vzdolznih in pre¢nih nosilcev uporablja
sestav nosilna ploséad:

TUNEL KARDANSKE
DNO GREDI o
PRTLJAZNIKA

A

Y /” OHISJE
: iy / | N\ KOLES
L/ = . ~
OHISJE VZDOLZNI PREGNI
KOLES  NOSILEC (PRAG) NOSILEC

Sestavni deli nosilne ploscadi:

» nosilni deli: nosilec motorja, vzdolzni in precni
nosilci

» dno prtljaznika in ohisje koles

Na nosilno ploséad se nato privarijo ali drugace

pritrdijo sestavni deli, ki tvorijo samonosno

lupinasto karoserijo:

=
STEBRIGEKB 2

1 vzdolzni nosilec - prag 2 podsestav dna (dno
karoserije) 3 zunanja povrSina vrat 4 desna
stranska stena (stranica) § streha 6 stresni
okvir, stranski nosilec 7 sprednji nosilni profil
(zracni iztek) 8 ohisje koles (blatnik) 9 sprednji
vzdolzni nosilec 10 spredniji nosilec motorskega
pokrova 11 sprednji desni nosilec

Karoserija postane trdna in toga zaradi roblje-
nja in zgibanja plo¢evinastih sklopov, zaradi
uporabe zaprtih profilov ter zaradi dodatnih
zunanjih povrsin.

Razen lupinaste pa poznamo tudi skleletno
gradnjo karoserije, ki ima obliko reSetke iz
osnovnih pali¢astih nosilcev. TakSne konstruk-

cijske izvedbe najdemo pri avtomobilih z_alu-
minijasto karoserijo:

\)
2

Il OJAGITVE IN Il IZTISNJENI
LITI PROFILI PROFILI

ALUMINIJASTA
PLOCEVINA

NEGATIVNA zra¢nost: negativha

Nadmera
RAZLIKA med izmerjenim (dejanskim) premerom
LUKNJE in CEPA.

<
4

1
1
oD
NOTRANJA MERA
PREMER IZVRTINE
ad
zunanja mera
premer Cepa
1
1

ZUNANJI DEL notranji del

[ ]
Kako izra¢unamo nadmero: NA=D - d

Pritem je d>D. Sin. presezek. Prim. Ohlap, Ujem.
Nadomestna upornost Glej Kirchhoffova zreka.
Nadtla¢ni ventil Glej Izpustni ventil. Prim. Kom-
presorska enota.

Nadtlak Glej Tlak.

Naftni plin Glej Avtoplin.

Nagib Ploskev, nagnjena na vodoravno ravnino:

& Tix
S
=
)
Obi¢ajno ga izrazamo z razmerjem 1:x. |zraé. x:
1 _a-b
x 1

Na tehniénih risbah oznaéimo nagib z majhnim
pravokotnim trikotnikom, ki ga nariSemo nad nag-
njeno ploskev in pred razmerje 1:x, npr.:

I 1:25
Kako razumemo (preberemo) neki konkreten
nagib: na 2,5 mm dolzine nagiba se nagib dvigne
za 1 mm. Prim. ZozZenje, Konus, Zagozda.
V zvezi z geometri¢nimi tolerancami glej Kotnost.
Nagib premnega sornika  Kretha geometrija
koles: nagnjenost vrtilne osi proti navpicnici.

Za razumevanje je najprej potrebno poznati po-
loZaj vrtilne osi - poglej posebno geslo.

Kot nagiba osi premnega sornika oznacujemo z
grsko ¢rko & (delta):

——

Nagib premnega sornika je potreben zato:

+da po koncu ovinka nastanejo sile, ki vrnejo
smerni kolesi in volan v poloZaj za voZnjo narav-
nost, motorno vozilo pa bolje drzi smer voznje




» da vozilo krmilimo z manjSimi silami

Najedati Naceti, napadati, napasti. Povzrogati,
da postane kaj deloma poskodovano. Npr. raz-
topina najeda tkanino. Razl. razjedati.

Najlon Glej geslo PA (poliamidi), pravilno Nylon.
Nakladalnik Stroj za nakladanje, npr. tovora na
vozilo ali zival z namenom, da se preprelje. Lahko
pa je tudi voz, na katerega se nakladajoi pridelki
ipd. Nakladalec: delavec, ki naklada.

Nakovalo Kovinski podstavek, na katerem se
kuje ali kovici (nastavno nakovalo). Prim. Kovalo.

VEESA LUKHJA  MAMJES LUKNJIA

LICE
PLOSCA _\ e

QPORMI
ZAKLJUEEK

Pri mikrometru (vijaénem merilu): nakovalce je
merilni nastavek.

Nakréiti  Odebeliti podolgovate predmete na
doloéenem delu dolzine z nabijanjem v vzdolzni
osi predmeta.

Naletna zavora Zavorni sistem, ki se uporablja
pri avtomobilskih prikolicah, pri lahkih tovornjaskih
prikolicah in pri stanovanjskih (kamp) prikolicah.

Delovanje: ko vleéno vozilo zavira, prikolica naleti
nanj. Nalet prikolice povzroéi naletno silo, ki se
uporabi za aktiviranje zavore na prikolici:

PRITISNI
MEHANIZEM
VLECNE
VILICE

PRIKOLICA

VLECN
DROG

Nali¢ Tanka in Evrsta prevleka, ki nastane po na-
nasanju premazov (protikorozijske zascite, vodo-
odporne plasti, kitov, barv in lakov) na leseno, ko-
vinsko ali druga¢no podlogo. Sin. oplesk, vsi pre-
mazi skupaj. Nali¢je - maska.

Zakaj je nali¢ sploh potreben? Razloga sta dva:

+ estetski izgled in

- za$Gita pred Skodljivimi vplivi okolice

Vrste opravil pri li€enju: ¢iséenje, brusenje, pripra-
va in nanasanje prevlek (plasti, slojev, nanosov),
susenje, poliranje in preoblikovanje povrsin brez
spreminjanja nali¢a.

Li¢arska dela razdelimo v tri velike skupine:

* priprava povrsine na nanasanje previek

* priprava, nanasanje in utrjevanje prevlek

» opravila na povrsinah z nanesenim nali¢em

Nali¢ sestavljajo PLASTI, ki se lahko delijo na
SLOJE, sloji pa so lahko sestavljeni iz veé
NANOSOV. Prim. Nali¢ - avtoli¢arstvo.

Nali¢ - avtolicarstvo V avtomobilski industriji
poznamo DVA TIPA SESTAVOV NALICA:

1. Sestav nali¢a pri SERIJSKEM li¢enju:

POVRSINSKI LAK
POLNILO. -
TEMELJNA PLAST

Skupna debelina nali¢a je odvisna od proizva-
jalca in znasa 10020 mm.

Debelina cinkovega fosfata znasa le 2 um, ven-
dar je kljub temu odliéna zasg&ita proti vdiranju
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rje in dober oprijem naslednjo - temeljno plast.

Debelina temeljne plasti, ki se ustvari s katafo-

reznim potapljanjem, znasa ~25 um. Temeljna

plast je namenjena predvsem protikorozijski

zasditi, soCasno pa je dober oprijem za polnilo.

Debelina plasti polnila zna$a 25 do 30 um. Ra-

zen kvalitetne protikokrozijske za$cite mora biti

polnilo tovolj trdo (odporno na udarce kamenja)

in odporno na soljeno vodo. Po susenju mora

biti polnilo primerno za brusenje.

PovrSinski lak z debelino plasti 30 - 45 um, od

njega se zahteva dolgotrajna trpeznost in prvo-

vrstni opticni vtis glede naslednjih lastnosti:

+ barvni odtenek se ne sme spremeniti pri raz-
liénih vremenskih vplivih

+ dolgotrajen in visoki sijaj

* lak se mora med nanosom dobro razlivati, saj
le dobro razlita povrsina lahko daje visok sijaj

» vremenska obstojnost: lak mora biti odpo-
ren na toploto, mraz, dez, sonce itd., ne da bi
izgubil sijaj in barvni ton

» kemi¢na obstojnost proti kislinam, topilom,
lugom, gorivom in onesnazevalcem okolja

+ oprijemanje: udarci kamenja in druge me-
hanske obremenitve ne smejo povzrocati od-
stopanja laka

» odpornost proti praskam: ta lastnost je naj-
bolj odvisha od povsem zunanjega sloja povr-
Sinskega laka, avtomatske pralnice naj ne bi
povzrocale praskanja povrsinskega laka

2. Sestav nali¢a pri REPARATURNEM li€éenju.
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gospodaren, ¢e povrsinski lak nanasamo po
postopku »mokro na mokro«. Pri postopku
»mokro na mokro« lahko po 20 minutah zra-
éenja ze nanesemo povrsinski lak direktno
na Se vlazen sloj zdruzenega temeljnega pre-
maza in polnila. Pogoj za lakiranje po postop-
ku »mokro na mokro« je brezhibna povrsina
po nanosu polnila.

Nacin nana$anja plasti povrSinskega laka pri
reparaturnem lakiranju obravhavamo pod
posebnim geslom PovrSinski lak.

Nanasanje premazov Nacini nanasanja so:

1. S potapljanjem, predvsem v serijski proizvodnji.

2. Z lopatico, npr. nanasanje kitov

3. S Copi€em.

4. Z brizganjem (z brizgalno pistolo). Posebne ob-
like brizganja so brizganje s poviSano tempe-
raturo, plamensko nabrizgavanje, elektrostatic-
no nanasanje itd.

Nanos  Glej definicijo pod geslom Sloj. Infor-

macije o nanosih najdemo med navodili, glej geslo

Piktogrami za li¢arska gradiva, Stevilka 14. Zar-

gonski liarski izraz za nanos je “roka”: “Nanesli

bomo dve roki, tretji¢ pa bomo samo meglili ...!”

Nanotehnologija Tehnologija z uporabo nano-

materialov - snovi, ki imajo nanostrukturo raz-

seznosti med 1 nm in 100 nm in se s tem bistveno
razlikujejo od znadilnosti masivnih materialov.

Primeri uporabnih nanomaterialov:
» cevaste nanostrukture imajo priblizno 6 krat niz-
jo gostoto od jekla, obenem pa veckrat viSjo

Skupna debelina nali¢a brez debeline kita in pri
delu brez napak znasa ve¢ od 150 mm, polovi-
co od tega je brezbarvni povrsinski lak.
Popolno reparaturno lakiranje spoznamo tako,
da ga ne prepoznamo. Med popravilom in origi-
nalnim lakiranjem ne bi smeli ugotoviti razlike.
Poznamo dva razliéna reparaturna sestava:
a) Triplastni sestav reparaturnega nalia - te-
meljna plast, polnilo in povrSinski lak:

TEMELJNA PLAST -POVRSINSKI
(PRIMER, GRUND) LAK

PODLAGA Wi ol N |
POLNILO  KIT
(PREDLAK,
"$PRICKIT")

Kit pri tem ne Stejemo kot plast, saj ne prekri-
va celotne povrsine, ki jo popravljamo.
Troplastno lakiranje daje najboljSo kvaliteto.
Treba pa je dobro prebrati in upostevati na-
vodila, kajti pogosto se kit na enokomponent-
ni primer ne prime!
V praksi se troplastno li¢enje uporablja pred-
vsem v tistih primerih, ko dvoplastno li¢enje
ne pride v postev, npr. pri lienju plastike ipd.
b)Dvoplastni sestav reparaturnega nalica se
najve¢ uporablja. Kit se nanasa direktno na
ploéevino - novejsi kiti se dobro oprijemajo in
so tudi antikorozijski. Temeljna plast in polni-
lo se nanaSata obenem v eni sami plasti,
skupaj se tudi susita in brusita. Po susenju
sledi plast povrsinskega laka:

POVRSINSKI
LAK

PODLAGA TEMELJ IN POLNILO KIT
OBENEM
(KOMPAKTPRIMER,
"SPRICKIT")

Postopek dvoplastnega lienja je Se zlasti

natezno trdnost
» nano povrsinski premazi imajo zaradi vodood-
bojnosti samodistilne lastnosti
» nano mazalna olja prodrejo v najmanjSe pore in
zato bolje mazejo
Prim. Impregnacija.
Naoljevalnik Naprava, ki stisnjenemu zraku do-
vaja kapljice olja v obliki oljne megle. Tako zago-
tavljiamo manjso izrabo premikajocih delov, manj-
Se trenje in zascito pred korozijo.
Princip delovanja je podoben Venturijevi cevi.
Zaradi padca tlaka v zoZzanem delu cevi nastajajo
kapljice olja, ki jih podtlak potegne v cev:

P2 "KAPLJICE

5 p
REZERVOARCEK *1 OLJA

ZOLJEM

L TN ===

Sedaj pa poglejmo Se sestavne dele naoljevalni-
ka, ki je narisan v vzdolznem prerezu:

B

—
k uporabniku

—
iz filtra in

regulatorja
tlaka

olie

Uporabljamo redko mineralno olje viskoznosti 2 -
5°E, ki se razprsi po principu Venturijeve cevi.
Stisnjen zrak z delovnim tlakom se pretaka v sme-
ri A-B, vmes se nahaja zoZenje 4. |z oljnega re-
zervoarcka tece olje skozi cevko 1, ki je povezana
s kanalom 2 in nato preko kanala 3 vodi do zozZe-
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nja 4. Ker se na zozenju 4 delovni tlak zmanj$a
se na tem mesto “posrka” olje iz oljnega rezer-
voarcka in ustvarja se oljna megla.

Obic¢ajno je naoljevalnik kombiniran v istem ohisju
v pripravni grupi. Kadar pnevmatsko omrezje
uporabljamo za za$Cito z barvnimi ali lakastimi
premazi (razprsilniki), takrat stisnjenega zraka ne
naoljimo. Simbol naoljevalnika:

Vzdrzevanje: glej Pnevmatika - vzdrzevanje.
Napajalnik V sploSnem je to naprava za napa-
janje. Rac.: naprava, ki pretvarja omrezno izme-
nié¢no napetost v enosmerno, s katero deluje radu-
nalniska elektronika: ve¢ina komponent potrebuje
5 V enosmerne napetosti, motorji disketnih pogo-
nov pa potrebujejo 12 V. Napajalnik je torej us-
mernik z ventilatorjem, ki hladi tudi vso notranjost
racunalnika. Prim. Hardware.

Napaka

1. Slaba, nezazelena lastnost oz. znacilnost. Npr.
napake v varu, tovarniSka ~, konstrukcijska ~.
Ravnanje z napakami: odkrivanje - lociranje -
odprava napak. Prim. Pregled.

2. Razlika med dejansko in izmerjeno vrednostjo:
napaka meritve, ki joj lahko izrazimo kot:

- absolutno napako meritve ali
- relativho napako meritve
Sin. pogresek. Razl. odstopek.

Napake v varu Osnovni RAZLOGI za napake so:

- hepravilne priprave na varjenje

- nepravilno izbrani varilni parametri

- nepravilni postopek ali tehnika varjenja

Napake pa lahko nastanejo tudi zaradi okoliSéin,

na katere varilec nima neposrednega vpliva: sla-

ba varivost materiala, kvaliteta pomoznih materi-
alov, tezki pogoji dela.

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE v zvaru:

1. Vkljuéki Zlindre zaradi slabo ociséenih pred-
hodnih varkov, neenakomerne varilne hitrosti,
prevelikega premera elektrode, slabo vodene
elektrode, presirokega nihanja elektrode.

2. Poroznost, najpogosteje zaradi preve¢ zvepla
in fosforja v osnovhem materialu, tudi zaradi
neodi$€ene povrsine varjenca (rja, mascoba,
vlaga), vlazen plas¢ elektrode pri REO, preveli-
ka jakost toka itd.

Pokljivost v vroéem mocno zmanj$a legiranje
vara z Mn (ki veze S v MnS), dodajanje grafita,
tudi z ultrazvokom in z mehani¢nimi vibracijami
lahko prepreéimo rast dendritov - med rastjo
nastajajo izlocki, ki povzrocajo pokljivost. Poleg
susenja elektrode in zmanjSanja jakosti toka
pomaga tudi gretje varjencev pred varjenjem,
zamenjava vrste elektrod, zmanjSanje varilne
hitrosti (da lahko mehuréki zapustijo talino).
Plinska poroznost zvarov pa je posledica nepo-
polnega izloéanja plinov (najpogosteje ogljiko-
vega monoksida) in je posledica nezadostne
zasCite ali nepravilne dezoksicacije vara.

3. Zajede (razjede, izjede) povzrodi premocan
elektri¢ni tok ali predolgi oblok.

4. Razpoke nastanejo zaradi nepravilnega raz-
merja med premerom elektrode in debelino plo-
Cevine; skuSamo se jim izogniti z izboenimi
zvari; vpenjalne naprave morajo biti tako kon-
struirane, da dovoljujejo kréenje zvarov po var-
jenju - sicer se pri varjenju kaljivih jekel pojavijo
razpoke (kaljiva jekla je potrebno variti z bazi¢-
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nimi elektrodami in jih pred varjenjem ogreti na
pribl. 200°C).

5. Neprevarjen koren lahko nastane zaradi pre-
hitrega vodenja elektrode, prevelikega premera
elektrode, slabo pripravljenih robov zvara, pre-
majhne jakosti toka; popravilo: neprevarjen ko-
ren s spodnje strani izsekamo in ponovno zava-
rimo.

6. Oksidni vklju€ki se lahko pojavijo v zvaru za-

radi nezadostne zasCite oz. dezoksidacije tali-
ne. a zelezo pri visoki temperaturi dobro topi
kisik, pri ohlajanju pa ga izloéi v obliki FeO, ki
mocno poslabSa mehanske lastnosti zvara in je
prav tako nevaren kot razpoke v zvaru.
Zelo neugoden je tudi vodik, ki se pri ohlajanju
zvara izlo&a iz trdne raztopine in se obenem iz
atomarnega spremeni v molekularno stanje (2H
— H.). Ustvarja praznine (razpoke v hladnem:
mikro razpoke, pore itd), ki nastajajo zelo dolgo
po tem, ko je bilo varjenje ze konéano. Nastan-
ku hladnih vodikovih razpok so najbolj podvr-
Zene strukture z visoko trdnostjo in trdoto.

7. Notranje napetosti in deformacije nastanejo
zaradi neenakomernega segrevanja in ohlajan-
ja med varjenjem in po njem. Vecje deformacije
so pri tanjSih ploevinah, vedje napetosti pa pri
debelejsih plocevinah (zaradi hitrejSega ohla-
janja in s tem nastajanja martenzita in podobnih
struktur ali celo razpok). Nezelene strukture
vodijo do pokljivosti v hladnem in poslabsanja
mehanskih lasthosti zvarnega spoja. S primer-
no pripravo dela lahko le omilimo posledice.
Nastajanju martenzita in podobnih nezZelenih
struktur se izognemo tako, da zmanjSamo hit-
rost ohlajanja zvara. To naredimo tako, da pred-
grevamo varjence na 200-400°C.

Plogevina se bo po ohlajanju zvila v tisto stran,
na kateri je varek. Pred varjenjem jo lahko
upognemo v nasprotno smer in po ohladitvi se
bo zravnala. Enako velja za V zvare.

Smer deformacije je odvisha tudi od smeri var-
jenja. Pri varjenju navzven se bo kot po varje-
nju povecal - tudi to popravimo pred varjenjem.
Pri jeklih z ve& kot 0,3% ogljika se lahko pojavi
velika trdota, ker se je osnovni material v pre-
hodnem podrogju zakalil. To prepreéimo s seg-
revanjem materiala pred varjenjem na 150-
450°C. Temp. je vi§ja, Ce je koli¢ina ogljika in
legirnih elementov v jeklu vedja.

Pri malo in srednjeogljicnih jeklih lahko poslab-
Sanje mehanskih lastnosti popravimo s kasnej-
S0 normalizacijo (20-30°C nad ¢érto GOS), s Ce-
mer spremenimo neugodno widmannstéatten-
sko strukturo v drobnozrnato.

Pri varjenju velikih konstrukcij moramo - ravno
zaradi deformacij - sestaviti varilni naért, v
katerem je natancno predvidena priprava na
varjenje, Stevilo, zaporedje in usmeritev varkov.

Naparevanje Metalizacija kovine (Al, Zn) na stek-

lo, plastiko (npr. lugi), obi¢ajno v vakuumu.

Napenjalka Naprava za nhapenjanje, hapenjalec.

Pri napenjalki z dvema vijakoma ima en vijak le-

vi, drugi pa desni navoj:

Sin. jeklena ali plastiéna povezovalna (samoza-
tezna) spona (sponka, spojka, zaponka) za trak,
trana zaponka itd.

Napéra Podolgovato oblikovan element, ki veze
pesto s platis§¢em: “Spice” na kolesu, lesene ~ v
kolesu voza, ravna ~ jermenice itd. Sin. opernica.
Prim. Rajtel (roéno kolo). Glej risbo - geslo Pesto.

Napetost - elektri¢na Pritisk, ki potiska elektrone

Y

vzdolz vodnika in s tem povzroca elektriéni tok:
o 00 0
000
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ELEKTRIENA NAPETOST JE ELEKTRICNI PRITISK
Poenostavljeno povedano: elektrika je Zze v vod-
nikih, vendar miruje - tako kot voda v jezeru. Teéi
zacne Sele tedaj, ko ustvarimo pritisk. Pri vodi ust-
varimo pritisk s Erpalko, pri elektriki pa z genera-
torjem, najpogosteje s pomocjo magnetov.
Generator precrpava elektrone in povzrodi, da po-
staneta dve sponki razliéno razli€éno nabiti: + in -.

Strokovna definicija elektri€éne napetosti: na-
petost je razlika elektriénih potencialov med dve-
ma toékama. Oznacuje se s ¢rko U, merska eno-
ta pa je volt [V]:

U= V1 - V2
Pri tem je V oznaka za elektricni potencial.

Napetost je torej vzrok za nastanek elektricnega
toka in ne nastane kar sama od sebe.

Nevidni elektriéni tok obi¢ajno primerjamo s pre-
tokom vode. Na spodnji sliki primerjamo hidravli¢-
ne veliéine in naprave (€rni tekst) z elektriCnimi
(rdedi tekst):

PRETOK VODE

CRPALKA A
(ELEKTRICNI TOK)

(GENERATOR
ELEKTR.
TOKA)

VISINA VODE
(NAPETOST)

|z risbe je razvidno, da napetost primerjamo z visi-
no vode, ki ustvarja zadosten tlak za pretok vode.
Da bi elektri¢ni potencial V, dvignili na V4, mora-
mo opraviti neko delo. Ko pa vzpostavimo ravno-
vesje (ko steCe elektricni tok), se to isto delo vrne
v svetlobni, mehanski, toplotni itd. obliki. Prav
delo je merilo velikosti ustvarjene napetosti.
Elektricna napetost 1 V nam pove, da je za pre-
mik elektrine 1 As (1 C) od tocke 2 do tocke 1
potrebno opraviti delo 1 J:

Delo [J=VAs]

Elektrina [As]
Opravljeno delo je neodvisno od oblike poti.
Simbol za izvor enosmerne napetosti:

+ -
[ o—

Simbol za izvor izmeni¢ne napetosti:

Napetost [V] =

—0 v O——

Simbol za elektri¢no celico oz. izvor elektri¢ne
energije, daljSi zaklju€ek je pozitivni pol +:

—

Oblike izvorov napetosti lahko nariS§emo tudi tako:

+

JT | |

Simbol za baterijo, ki jo sestavlja ve¢ celic:

—r--{

Padce elektricne napetosti oznadujemo z oznaka-
mi U4, U, itd. ter s pus€icami ob uporih:
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e a R l R l
U, U3

Merjenje elektri¢ne napetosti
Napetost merimo z voltmetri, ki so zgrajeni podob-
no kot ampermetri. Ce Zelimo izmeriti padec na-
petosti na nekem porabniku, vezemo voltmeter
vzporedno s tem porabnikom:

V enem tokokrogu lahko merimo vec razliénih

psadcev napetosti:

Ri Rz [1§]

{I oo

Podobno kot pri merjenju z ampermetrom pazi na
prikljuéitev merilnika v tokokrog in na izbiro
merilnega obmoé¢ja.

Pridobivanje elektri¢ne napetosti
Neko drugo vrsto energije (najpogosteje mehan-
sko) pretvarjamo v elektriéno energijo, tovrstne
pretvornike pa imenujemo napetostni izvori. Za
napetostne izvore velja enacba:
Uu=A/Q [V]
A ... opravljeno delo [J]
Q ... prenesena elektrina [C = As]
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Al * sila tlaka
MEHANSKO
PREOBLIKOVANJE Al
KRISTALA
PIEZO - _
KRISTAL

Napetost - mehanska Razmerje med silo in

prerezom oz. je sila ha enoto prereza. Merska

enota za mehansko napetost je [N/mm2] oz.

[MPa]. Sin. napetost v materialu.

Mehanska napetost je posledica notranjih sil v

materialu. Notranje sile pa nastanejo zaradi:

- zunanijih sil

- toplotnih obremenitev -temperaturnih sprememb

- nekdanjih temperaturnih sprememb, plasti¢nih
deformacij ali prednapetja (notranje napetosti)

Napetost je odloCilna za spremembo oblike trdne

snovi - DEFORMACIJE.

VRSTE NAPETOSTI:

a) NORMALNE napetosti so vedno pravokotne
na izbrani prerez. Povzrogajo raztezanje (na-

teg) ali kréenje materiala (tlak), oznaka o:
o= 2
A
F, - normalna (na prerez pravokotna) sila [N];

A - prerez [mm?2]

F

0
-Ad

=)

d

L+AL

Deformacija, ki nastane zaradi normalnih nape-
tosti, je AL. Pri nategu je AL pozitiven, pri tlaku
pa negativen, zato natezne napetosti definira-
mo kot pozitivne (+), tlaéne pa negativne (-).

Ferdinand Humski
Napetostni izvor Glej geslo Napetost - elektric-
na (Pridobivanje elektricne napetosti).
Napetostni potencial Glej Elektriéni potencial.
Napihovanje v kalup Poleg brizganja v forme je
napihovanje v kalup najpogostejsi nacin predela-
ve umetnih mas. S tem postopkom se izdelujejo
plastenke vseh vrst (od majhnih medicinskih do
posod za distila in gorivo), igracke ipd.
Votla telesa se po tem postopku izdelujejo iz cevi:
UMETHA MASA

I

Orodje se zapre, nato pa pritisk plina (zraka) od
znotraj pritisne umetno maso ob steno oblikoval-
nega orodja. Sin Pihanje.

Naprava proti zmrzovanju kondenzata Napra-
va, ki omogoca brezhibno delovanje zraénih zavor
(traktoriji, tovornjaki itd.) tudi pozimi. To je &rpalka,
ki v stisnjen zrak vbrizgava sredstvo proti zmrzo-
vanju (Spirit, glicerin ipd.). Obstajajo izvedbe z
roénim, avtomatskim ali impulznim aktiviranjem
Crpalke. Nekatere izvedbe imajo moznost nasta-
vitve glede na letni ¢as - poleti se vbrizgavanje
blokira.

Vgradi se lahko pred ali za regulatorjem tlaka.
Namesto naprave proti zmrzovanju kondenzata
se lahko uporabljajo tudi susilniki zraka, glej geslo
Susilnik zraka - zragne zavore.

Naprava za hlajenje in gretje hidravliéne teko-
¢ine Delovna temperatura hidravli¢nega olja je
40 do 50°C, le kratkotrajno lahko naraste do 80°C.
Visoka temperatura vpliva na Zivljenjsko dobo hid-
ravli¢ne tekocine. Pravilno dimenzioniran rezervo-
ar omogoda zadostno naravno hlajenje olja. Ce pa
uporabimo zraéno ali vodno umetno (dodatno)
hlajenje, s tem znatho zmanjsamo koli€ino hid-
ravliénega olja in velikost rezervoarija.

Pri nizkih temperaturah uporabljamo napravo za
gretje. Hidravliéno tekodino je treba zagreti Ze

STISNJEN ZRAK

Normalne napetosti glede na nacine obre-
menitev: NATEG o, TLAK -6, UPOGIB ¢, ali o¢

(flexion), POVRSINSKI TLAK p in UKLON o,.

b) TANGENCIALNE napetosti vedno delujejo v
prerezu. So vzrok drsenja materiala (npr. pri

strigu, torziji), oznaka rt:

Ft
T= —
A
F; - pre€na (tangencialna) sila [N]; A - prerez
F. A B
S o e ———
v\‘/A’ A B’
v T
K 5 Ft
c D

Mera tangencialne deformacije je kot y [rad], ki
nastane zaradi tangenc. napetosti. Imenujemo
ga specifi¢na tangencialna deformacija.
Kot y obicajno poenostavimo v nagib [/ ali %], saj
je pri majhnih vrednostih y napaka zanemarljiva
in velja: tan y=~ vy
Tangencialni napetosti glede na nadin obreme-
nitev: STRIZNA <, in TORZIJSKA napetost t,
(razl.: normalna napetost).
Ang. stress, nem. die mechanische Spannung.
Prim. Dopustna napetost, Obremenitev, Trdnost.
Pri kapljevinah: povrSinska napetost.
Napetost kolena Elektri€na napetost, pri kateri
zacne jakost elektricnega toka v prevodni smeri
strmo narascati. Prim. Dioda.
Napetost tecenja Glej Meja te€enja.
Napetostna vrsta Razvrstitev kemijskih elemen-
tov, Se posebej kovin, glede napetosti galvanskih
polélenov, ki jih elementi tvorijo. Glej Redoks
vrsta, Korozija.
Napetostni delilnik Glej Potenciometer.

pred zaCetkom obratovanja. Grelci so obicajno
elektriéni in so vgrajeni v rezvoarju. Simbol:

¢ @

GRELNIK HLADILNIK
Narebri¢enje Izdelava vzorcev, najpogosteje na
rocajih orodij, za boljSi oprijem. Rebri¢imo pravilo-
ma na struznicah, potrebujemo posebno orodje.

POSEVNI
VZOREC

DIAMANTHI
VZOREC VZOREC

Sin. rebriéenje, reckanje.

Naris Pogled od spredaj (pravokotna projekcija).
Narocilnica Listina, s katero narocnik naroca
dobavitelju blago ali izvajalcu storitev. Namesto
izdaje narocilnice lahko naroénik z dobaviteljem
sklene kupoprodajno pogodbo, le v maloprodaji .
Naroéilnica dokazuje prodajo blaga ali storitev,
zato je izredno pomemben dokument, tako v
pravnem pomenu kakor tudi za pripravo proiz-
vodnje. Oblika narocilnice ni predpisana, navadno
pa vsebuje naslednje podatke:

- datum izdaje in Stevilko narocilnice,

- naziv dobavitelja (ime in naslov podjetja),
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- vrsto, naziv, opis izdelka,

- enoto mere, koli¢ino, ceno po enoti in predvideni

znesek za naroceno koli¢ino,

- rok dobave, nacin odpreme in nacin placila,

- ime in naslov naro¢nika.

NAS Kratica za nomenklaturo anorganskih snovi.

NAS, osnove Racionalna imena anorganskih

spojin tvorimo tako, da upostevamo:

1. Zaporedje pri poimenovanju spojine (pnv.
NAS, zaporedje).

2. Poimenovanje Stevila posameznih atomov v
spojini (pnv. NAS, Stevilo atomov).

3. Posebnosti pri poimenovanju posameznih
spojin (pnv. NAS, posebnosti).

NAS, posebnosti Posebnosti pri poimenovanju

posameznih anorganskih spojin so opisane pri

posameznih vrstah spojin: kisline, soli, ioni,
radikali in koordinacijske spojine.

NAS, stevilo atomov V racionalnih imenih spojin

se lahko Stevilo atomov (stehiometrijska razmerja)

posameznih elementov izraza na tri nacine:

a) Z grskimi Stevniki (di-, tri-, tetra-, penta-, heksa-,
hepta-, okta-, enea-, deka-, hendeka-, dodeka-)
kot predpono pred imenom elementa, na kate-
rega se nanasajo, npr. FeCl, - Zelezov diklorid.

b) Kot rimska Stevilka v oklepaju (le §t. O je arab-
ska) za pozitivni del spojine, kar je navedba
oksidacijskega Stevila (Stockov nacin). Npr. CO
- ogljikov(ll) oksid in CO, - ogljikov(IV) oksid.

c)Z navedbo naboja iona v oklepaju, npr. FeCl, -
Zelezov(2+) klorid (Ewens-Bassetov nadin).

NAS, zaporedje  Racionalna imena spojin tvo-

rimo tako, da imenujemo najprej bolj pozitivni del

(kation), nato pa bolj negativni del (anion).

Pozitivni del (atom ali atomska skupina) dobi pri-

devnisko obrazilo -ov ali -ev, npr. Zveplov, natrijev.

Negativni del:

a)Ce je enoatomski ali iz enakih atomov, dobi
konénico -id, npr. klorid, dioksid.

b) Ce je sestavljen iz ved razliénih atomov, tedaj
najprej opredelimo karakteristiCen ali centralni
atom (npr. S v SO42', Cl v ClOg3). Nato latinske-
mu imenu tega elementa dodamo konénico -at
(npr. sulfat, klorat), na centralni atom vezanim
elementom pa k latinskemu imenu dodamo
konénico -0 (npr. okso za kisik, tio za Zveplo,
kloro za klor itd, Tabela 1 v prilogi). Primer za
imenovanje aniona: ClO, - dioksoklorat.

Primeri poimenovanja po zaporedju: natrijev

klorid, ogljikov dioksid, kalcijev tetraoksosulfat.

Nased Ujem oz. prileg dveh strojnih delov, ki sam

od sebe ne popusti. Prim. Kréni nased.

Nasedna toc¢ka obdelovanca glej geslo Odre-

zavanje - koordinatna izhodisca.

Nasek GlejPila.

Nasiceni parni tlak Glej Uparjalni tlak.

Nastavljiva merilna orodja Glej Merjenje.

Nastavljivi dusilni ventil Glej Tokovni ventil.

Nastavitveno gibanje Glej Odrezavanje. Sin.

primiéno gibanje, globina reza.

Natanénost

1. Stopnja popolnosti izdelka. Nanjo vpliva: ne-
popolnost Cloveka, orodja, materiala, stroja in
merilnega orodja. Vedja natanénost zagotavlja
ozje tolerance, glej geslo Toleranca. Sin. pre-
ciznost. Razl. toénost, lodljivost.

2. Natanénost razbiranja: zadnja decimalka Ste-
viléne vrednosti odbirka merilne naprave. Npr.:
natancénost delavniSkega ravnila je 1 mm, po-
miénega merila pa 1/10 mm. Sin. lodljivost.

3. Natanénost merilne priprave je relativha ali
absolutna napaka meritve za ta merilnik.

Prim. Pogresek, Napaka, Nenatancénost.

Nateg Obremenitev, ki jo povzroéata dve enako

veliki in nasprotno usmerjeni sili F, ki delujeta pra-

vokotno na prerez A in predmet raztequjeta -

povzroCata torej normalne napetosti, oznaka o,

glej risbo pod geslom Obremenitev.

Deformacija, ki je posledica natezne obremenitve,

se imenuje raztezek.

Ce eno od obeh sil delimo s povrdino preénega

prereza predmeta, dobimo natezno napetost:
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Pri NATEZNI NAPETOSTI je potrebno poznati na-
slednje izraze: natezna trdnost, meja elasti€éno-
sti, meja plastiénosti in meja te€enja. Po dogo-
voru je nateg oznaden s predznakom plus (+).
Natezna sila: notranja sila v materialu, oznaéena
s predznakom (+). Prim. Napetost, Obremenitev.
Natezna trdnost Mehanska lastnost materiala,
ki nam pove, pri kateri natezni napetosti se mate-
rial porusi, strga. Oznaka o), R, Prim. Nateg.
Natezni diagram Glej Natezni preizkus.
Natezni preizkus Temeljni mehanski preizkus, s
katerim ugotavljamo sposobnost gradiva za pre-
nasanje nateznih napetosti. Sin. trgalni preizkus.

Pri tem merimo:

» dolzinske raztezke AL [m]in

* natezno silo F [N],

izraCunavamo pa:

* raztezke ¢ [%] in

» napetost R [N/mm?2], starejSa oznaka za nape-
tost je o [N/mm?2].

|zraéunane vrednosti nato vna$amo v diagram, iz

katerega lahko nato preberemo karakteristiéne

vrednosti za napetosti in raztezke.

Univerzalni preizkuSevalni stroj izgleda tako:

DELOVNI VALJ

VODILO

SMER NATEGA
GORNJA

—  VPENJALNA
CELJUST

PREIZKUSANEC

SPODNJA
VPENJALNA
CELJUST

PRENOS PODATKOV
(SILA, RAZTEG)
1
i

Uporabljamo sorazmerne (kratke in dolge) pre-
izkuSance okroglega ali pravokotnega prereza, ki
so izdelani po dologenih merah in so tudi pred-
hodno obdelani. Napetost med preizkusom pocasi
narasCa, zato spada natezni preizkus med kvazi-
statiéne preizkuse.

Diagram NAPETOST - RAZTEZEK izdelamo tako:

g Rm

[N/mm?2] N
NAPETOST |\°
|

|

|

|

|

!
RAZTEZEK

|
| |
oo
oy
T
VALJASTI PREIZKUéANECi i 11
Zacetno stanje L ! ! |l I
o |
i [
l | I |
— |
, -] So ! | | |
L R
— ! L-L
| _L-Lo
= S I
ol
i
L 11 |
o
= i3 |
| 1
a 1
i |
——
]
L l ; F
=Fm
| Rm_So

H==

Konéno stanje
| -

e

Dobljeni diagram imenujemo natezni diagram,
pa tudi o-¢ diagram ali R-¢ diagram.

Definiramo TIPIENE RAZTEZNE NAPETOSTI:
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Natezna trdnost (zrusilna natezna trdnost, zrusil-

na trdnost) oznaka R, ali ), (glej geslo Trdnost).

R, je natezna zlomna trdnost.

Napetost tec¢enja (meja teCenja oz. plastiCnosti):

a) Za materiale z izrazito mejo teSenja se uporab-
ljajo oznake R, Ry, Ry (Meja tedenja, zgornja
in spodnja meja tecenja).

b)Za materiale z zveznim raztezanjem uporablja-
mo oznako R,q » - dogovorna napetost tecenja
pri plastiénem (nelinearnem) raztezku 0,2%.

c) Neko€ se je oznadevala z oznako o7.

Podrobneje glej geslo Meja plastiénosti.

Meja elastiénosti Rq4, nekdanja oznaka o,

(glej geslo Meja elastic¢nosti).

ZNACILNI RAZTEZKI pa so:

Agt - celotni raztezek pri najvedii sili

Ag - nelinearni raztezek pri najvedji sili

A, - zlomni raztezek (celotni raztezek pri pretrgu)

A - nelinearna razteznost pri pretrgu

Od izhodis¢a pa do tocke 1 na c-¢ diagramu se

pojavljajo samo elasti¢ne deformacije, govorimo o

podroéju elasti€nosti. Od to¢ke 1 do Ay se pojav-

ljajo elasti¢ne in plastiéne deformacije - podrodje

plasti€nosti. Pri skupnem raztezku Ay je delez li-

nearnega raztezka enak razliki Ay - A,

Po obliki R-¢ diagrama tudi razlikujemo materiale:
trdo jeklo
-

!

R

mehko jeklo

N

[{ siva litina
— ~==e. baker
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Natrijeva svetilka Svetilka, ki uporablja natrij v
vzbujenem stanju za izdelavo svetlobe.

Natron Luzni kamen, mineral natrijev. hidroksida.
Navarjanje NanaSanje staljene kovine na pred-
met (obloéno, plamensko ...), da na predmetu iz-
boljSamo povrsino ali nadomestimo obrabljen ma-
terial. Prim. Metalizacija. Navar: glej Zvar.
Navezna tocka Tocka, ki je povezana (se nave-
zuje) na neko drugo tocko. Prim. Odrezavanje -
koordinatna izhodis¢a.

Navidezna mo¢ Produkt efektivhega toka skozi
porabnik in efektivhe napetosti na njem, ne glede
na fazni premik med tokom in napetostjo. Merimo
jo v voltamperih [VA].

Navidezna upornost Glej Impedanca.
Navigacija V sploSnem: vodenje, upravljanje in
usmerjanje, obenem pa obvladovanje teh spretno-
sti. Npr. “pripomocéek omogoéa boljSo navigacijo”:
omogoca bolj$o preglednost, laZje iskanje - po-
sledica tega pa je boljSe vodenje itd.
Obvladovanje navigacije je neobhodno pri letalih
ter plovbi po morju, rekah in jezerih. Prav tako je
tudi_pri spletu: vsaka spletha tema mora imeti pre-
gledno navigacijo med svojimi spletnimi stranmi.
Navitje Skupek vodnikov, ki v stroju ali pripravi se-
stavljajo elektricni tokokrog. Prim. Dusilka, Tulja-
va.




Navodila za uporabo Dokument, katerega na-
men je pomagati uporabniku neke naprave ali
stroja. Napisan je tako, da ga lahko razumejo tudi
nestrokovnjaki. Nem. Bedienungsanleitung, ang.
users guide. Prim. Delavniski priro¢nik.

Navoj Vzpetina spiralne oblike na povrsini valja-
stega telesa (zunanji navoj, npr. steblo vijaka) ali
na povrsini izvrtine (notranji navoj, npr. matice).
Navoj si vedno predstavljamo kot neko preobliko-
vano povrsino, npr.:izbokline zaradi valjanja,
utori zaradi struzenja itd. Nepr. kvint.

Pomembni podatki o navoju - PREPOZNAVANJE

in POIMENOVANJE navojev:

a) LEGA: notranji ali zunanji havoj

b)UPORABA navoja: pritrdilni navoj ali navoj za
prenos gibanja (modulni oz. polzasti navoj)

c) SMER VIJACNICE (levi ali desni navoj)

d) STEVILO STOPENJ VIJACNICE

e) PROFIL NAVOJA (trikotni, trapezni navoj itd.)

f) KORAK NAVOJA

Zaradi obseznosti je tema razdeljena $e na gesla:
» Merjenje navojev
» Navoji - izdelava

» Navoji - standardizacija
» Navoji - tolerance, ujemi

» Risanje navojev in vijaénih zvez

Osnova navoja je VIJACNICA - krivulja, ki jo dobi-
mo pri ovitju poSevne premice okoli valja:
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tana =
ndy
Kot vidimo na zgorniji risbi, se zunanji premer na-
voja oznacuje z malo &rko d. Imenujemo ga imen-
ski premer navoja. Notranji imenski premer na-
voja pa oznacujemo z velikim D.

OZNACEVANJE PREMEROV NA NAVOJIH:
Male érke d oznaclujejo zunanje navoje (vijak),
velike érke D pa notranje navoje (matica).
IMENSKA MERA je brez indeksa: d, D.
Indeksa 1 ali 3 oznacujeta najmanjsi premer:
D, - notranji premer matice

- premer stebla vijaka
Indeks 2 pa je rezerviran za srednji premer:
D, - srednji premer matice, d, - ~ vijaka.

i l\\\\\\ |

| W\W\\\\\\\\\

Navoji - izdelava Poznamo naslednje nadine:
A Odrezavanje - VYREZOVANJE navojev:
» Struzenje navojev (geslo Struzenje)

S
? = ]ﬂ (
a i o
T
(= ®
d, / nd,

Poznamo VEC VRST VIJACNIC:

» desna je navita na valj v sourni smeri,

+ leva je navita v protiurni smeri,

- dvostopenjsko ali veéstopenjsko vijacnico do-
bimo, e po valju vilemo dve ali ve¢ vijaénic

- koni¢na je navita okoli stozca

LEVA

DVOSTOPENJSKA KONICNA

Korak navoja oz. viSina navoja P nam pove, za
koliko se vijacnica dvigne pri enem zavoju. Ker je
P zelo pomemben podatek pri vsakem navoju, ta-
koj poglejmo, kako ga dolodimo pri zunanjem (le-
vo) ali notranjem (desno) navoju:

Iz zgornje risbe je razvidno, da lahko imenski
premer (d, D) in korak navoja P izmerimo samo
na vijaku, na matici pa ju ne moremo izmeriti.

Pomemben je tudi kot vzpona vijaénice, ki ga
imenujemo tudi KOT VZPONA NAVOJA « (poglej
nazaj risbo - nastanek vijacnice):

» Frezanje navojev (geslo Frezanje)

- Brusenje navojev (geslo Brusenje)
+ Vrezovanje navojev - roéno (glej geslo)

» Vrezovanje navojev - strojno vrtanje (geslo)
B PLASTICNO PREOBLIKOVANJE:

+ Valjanje navojev - glej geslo Valjanje

+ Vtiskovanje navojev

» Zunanje navoje lahko tudi kujemo
C PRIMARNO PREOBLIKOVANJE:

+ Tlaéno litje

» Brizganje navojev
Protikorozijska zas¢ita: Jeklene vijake in matice
navadno zascitimo proti koroziji s fosfatiranjem ali
galvanskim pocinkanjem (Zn6) in kadmiranjem
(Cd®6). Prim. Vrezovanje navojev.
Navoji - standardizacija Zaradi pojava veliko
razliénih oblik navojev je bila standardizacija ob-
like navojev nujno potrebna. Obenem pa je bilo
potrebno standardizirati tudi tolerance navojev.

60° 55°
M R
W/%%W o

a)kvaDRATNI D) METRSkI  C) CEVNI

30° o 3° 30°
Tr R8s~ T /Rd

d) TrapezNI @) zacasTi  f)osu

Ploscati navoj (a - pravokotni, kvadratni profil) ni
standarden, uporaba: predvsem na vretenih.

STANDARDNI PROFILI navojev so:

* E je po DIN 40400 kratica za Edisonov navoj,
(obli elektro-navoj) ki se uporablja za grla elek-
triénih zarnic ipd.

* FG je po DIN 79102 kratica za navoj za kolesa,
kot profila navoja je 60°; uporablja se predvsem
pri kolesih in kolesih z motorjem; premer d [mm]
pogosto ni celo Stevilo, npr. FG 9,5; e je premer
d v colah, se uporablja oznaka Bi, npr. Bi 9/16

* M je po SIST ISO 724 kratica za
normalni metrski navoj (b) za sploSno stroje-
gradnjo, npr. za pritrdilne vijake in matice; ozna-
éujemo jih s &rko M in imenskim zunanjim pre-
merom havoja ha vijaku d, npr. M 20 - s pomic-
nim merilom bomo na vijaku imerili zunaniji pre-
mer 20 mm,; korak navoja P je standardiziran po
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SIST ISO 724 in se najde v tabelah
fini (drobni) metrski havoj se uporablja v finome-
haniki, za tanke plocevine, kadar se zahteva ¢im
manj$a oslabitev vijanega spoja ali vedja var-
nost proti odvitju, za koni€ni zunanji navoj; pri
oznaki finega metrskega navoja vedno dodamo
Se korak navoja P, npr. M 20 x 1,5
Pg je po DIN 40430 kratica za navoj za oklepne
(zascitne, instalacijske, odtoéne) cevi (Panzer-
rohrgewinde); kot profila navoja je 80°,
R je po DIN 259 T1, ISO 228, DIN 2999 in DIN
3858 kratica za Whitworthov cevni oz. “colski”
navoj, ki je namenjen za cevi in dobro tesni (c);
oznaki R sledi Stevilka v colah, ki pa ni enaka
imenskemu premeru navoja - podrobna pojasni-
la glej pod geslom Whitworthov navoj; obstaja
ve¢ standardov za Whithworthove navoje, po
nekaterih se uporablja oznaka G.
Rd je po DIN 405 T1 kratica za obli navoj (f);
uporablja se za povezavo zelezniskih vagonov,
ker ni ob¢utljiv na umazanijo in na poskodbe; po
DIN 262 se enako oznadi tudi grobi obli navoj
S je po DIN 514 kratica za zagasti navoj (e);
uporablja se pri vretenih, ki veliko obratujejo -
ima namre¢ manjSe trenje kakor trapezni navoj;
velike sile prenasa samo v eni smeri
Tr je po DIN 103 in ISO 2901 kratica za trapezni
navoj (d), ki je nadomestil kvadratni navoj (ker
se lazje pomika); najpogosteje se uporabja za
pomiéne navojne spoje, npr. vretena v dvigalih,
Skripcih, presah ipd. Za pritrjevanje ga uporab-
llamo samo za posebej obremenjene vijacne
spoje ali za spoje, ki se pogosto razstavljajo (tra-
pezni navoj se manj obrablja)
OZNACEVANJE standardnih navojev
Standardne navoje oznacujemo z najmanj dvema
(oznageno modro) in z najved Stirimi podatki:

A dx P opomba

. kratica, ki oznacuje standardni navoj

. imenski premer [mm]; pri cevnem nhavoju pa
Stevilka pomeni cole in to ni imenski premer
P ... korak navojav [mm]

Opomb vsebuje dopolnila, npr.:

konus - konusni navoj

1o >

RH - desnosuéni navoj
LH - levosuéni navoj
Primeri oznake: M 10 x 1 konus, R1/2, Tr 14 x 10
Najpogosteje se uporabljajo metrski navoji, po-
membnejsi prakti€no uporabni podatki pa so:
Ozna¢ba D, A Oznacba D, A
[mm] [mm2] [mm]  [mm?]
M4 32 75 M18 15,3 175
Ms 41 127 M20 17,3 225
Mé 49 179 M22 19,3 282
M8 6,6 328 M24 20,8 325
M10 84 523 m27 23,8 427
M12 10,1 76,2 M30 26,2 519
M14 11,8 105,0 M33 29,2 647
M16 13,8 144,0 M36 31,7 759

Navoji - tolerance, ujemi Pri toleriranju navojev
uporabljamo samo izbrana toleranéna polja:

» za zunanje navoje: e, g, h,kinp

+ za notranje navoje: G in H

Toleranéna polja e, g in G so primerna za navoje,
na katere bo naneSena zasCitna prevleka z galva-
niziranjem (pocinkani, kadmirani navoji). Polje e je
priporodljivo le za navoje s korakom P>0,5 mm.
Pri toleriranju navojev uporabljamo samo nasled-
nje toleranéne stopnje:

* za zunanje navoje: 4,61in 8

+ za notranje navoje: 4,5,6,7in 8

Tolerance navojev se ozna€ujejo po drugaénem
zaporedju kakor tolerance obicajnih dimenzij:

* najprej napiSemo $tevilko toleranéne stopnje

» nato napiSemo &rko - lego toleranénega polja
Npr.: M20 6h - zunanji in M16 5H - notranji navoj.
Ce se toleranci srednjega (d5, D,) in imenskega
premera (d, D) razlikujeta, tedaj piSemo najprej
toleranco srednjega in nato toleranco imenske-
ga premera:
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M24 4h6h - za zunanji havoj

M20 4H5H - za notranji navoj

Navedene tolerance veljajo vedno pred galvani-
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pa ima 3 obroce;
V ve€ stopnjah vrezujemo zato, da ne bodo od-
rezki preveliki in da zmanjSamo sile na orodje.

ziranjem navoja.

TOLERANCNI RAZREDI navojev:

1. Za navoje vijakov:

a) Groba kakovost 8g (majhen ohlap).

b) Srednja_kakovost 6e (velik ohlap), 6g (maj-
hen ohlap), 6h (brez ohlapa).

c) Fina kakovost 4h (brez ohlapa), 3m4h (maj-
hen presezek), 3p4h (velik presezek).
2. Za navoje matic:
a)Groba kakovost 7H (brez ohlapa), 7G
(majhen ohlap).

b)Srednja kakovost 6H (brez ohlapa), 6G
(majhen ohlap).

c)Fina kakovost 5H (brez ohlapa), 4H5H (za
trdne zveze).

3. Pri vijaénih zvezah dobimo naslednje ujeme:
a) Ohlapni ujem s tolerancami G/e, H/e in H/g.
b) Prehodni ujem s tolerancami H/h.

c) Tesni ujem s tolerancami H/p in H/m.

C-GROBA
KVALITETA

A-FINA B - SREDNJA
p KVALITETA KVALITETA

Navojna ¢eljust Orodje za roéno vrezovanje zu-
nanjih navojev. Uporablja se za:

* Vrezovanje navojev s premerom nad 12 mm,

+ vrezovanje velikih cevnih navojev (npr. R 1/4)
Navojna Celjust ima radialno nastavljive rezilne
Celjusti kar pomeni, da lahko spreminjamo imen-

CA. 6 ZAVOJEV
' " 1. PRIREZOVALNIK

s S

CA. 4 ZAVQJI
1 T 2. POREZOVALNIK

U

CA. 2 ZAVOJA
1T 3. DOREZOVALNIK

STAVEK TREH ROCNIH NAVOJNIKOV

b) MATICNI navojnik se uporablja za roéno vre-
zovanje navoja v eni delovni fazi (Ce je material
tanjsi od 1,5-kratnika premera navoja).

¢) STROJNI navojnik (navojni sveder) prav tako
vecéinoma vreZe navoje v eni delovni fazi.
Navojnik z levim vijaénim Zlebom odvaja od-
rezke skozi izvrtino navzdol, zato je primeren za
skoznje navojne izvrtine.

Navojnik z_desnim vijaénim zlebom jzvlece
odrezke iz izvrtine, zato se uporablja pri vre-
zovanju slepih navojnih izvrtin. Strojne navo-
jne svedre vc€asih uporabljamo tudi za roéno
vrezovanje havojev v slepe izvrtine.

Navoj dolZine do najve¢ enkratnega premera
navoja se lahko racionalno izdela s kombinira-
nim strojnim navojnikom.

ski premer navoja. Navoje obicajno vrezujemo v
dveh delovnih fazah: najprej jih nastavimo za
PRIREZOVANJE in nato Se za DOREZOVANJE.
Vrezujemo lahko tudi navoje razli€nih premerov, ki

pa imajo enak korak navoja P (glej geslo Navoj).
REZI/LNA CELJUST

Rezalni material rezilnih Geljusti je hitrorezno jeklo
ali karbidne trdine. Prim. Rezalnik navojev.
Navojna matica Matica, ki ima navoj Se na svoji
zunanji strani. Véasih se izraz uporablja tudi za
rezalnik navojev.

Navojni obro¢ Glej Kaliber. Sin. navojni prstan.
Navojni sveder Glej Navojnik.

Navojnik Orodje za vrezovanje notranjih navojev
z ro¢nim ali strojnim vrtanjem. Sin. navojni sveder,
navojno vrezilo. Zaradi stozCastega prireza pov-
zro€ajo navojniki postopno poglabljanje materiala
do dokonéne oblike profila navoja:

ZLEB ZA ODVAJANJE

ODREZKOV
—-ﬂ-—.

PRIREZ
VRSTA NAVOJNIKA je odvisna od materiala ob-
delovanca in od tega, ali je havoj skoznji ali slep:
a) Tridelni / dvodelni STAVEK oziroma GARNITU-
RA navojnikov se uporablja za vrezovanje na-
vojev v vecd stopnjah:
PRIREZOVALNIK 55% - spoznamo ga po 1
obroéku na steblu (v€asih ima Stevilko 1),
POREZOVALNIK 25% ima 2 obro¢ka,
DOREZOVALNIK 20% nima obroékov, lahko

SLEPE IZVRTINE SKOZNJE IZVRTINE

ODVAJANJE ODVAJANJE KOMBINIRANI
ODREZKOV ODREZKOV STROJNI
NAVZGOR NAVZDOL NAVOJNIK
NAVOJUNIK Z NAVOJNIK Z
DESNIM LEVIM
VIJAGNIM VIJAGNIM
ZLEBOM ZLEBOM

Navojniki so ve€inoma izdelani iz hitroreznega je-

kla ali iz karbidne trdine. Ce se navojnik odlomi:

- najprej odstranimo odrezke

- nanj potisnemo odvijalnik, ki ima zakaljeno puso
s 3 ali 4 jeziki, ki primejo navojnik za Zleb

- s posebnim drzajem nato odvijemo zlomljeni del
navojnika iz luknje

- ée nimamo odvijalnika, tedaj odlomljeni navojnik

zrahljamo s prebijaéem, nato pa ga poskusamo

odviti s kleS¢ami

poskusamo lahko tudi z ultrazvoéno erozijo,

ostali postopki pa so neuspesni, ker preve¢ po-

Skodujejo obdelovanec ali pa moramo povecati

izvrtino (npr. Zarjenje navojnikov na mehko in

nato izvrtanje ali razsek v lukniji)

Navojno gonilo Glej Vijaéno gonilo, Vreteno.

Navojno merilo Glej Vijaéno merilo.

Navojno vrezilo Glej Navojnik.

Navor Vektor, ki je enak produktu velikosti sile in

pravokotne razdalje od osi vrtenja do sile:

M=F-r [Nm]

15cm

F ... sila [N]
r ... roica, najkraj$a razdalja med osjo vrtenja
in silo [m]

Navor je vektor, ker ima dve smeri rotacije. Sin.
moment sile, vrtiini moment, pogovorno: moment.
POZOR: merske enote [Nm] pri navoru nikoli ne
spreminjamo v dzule [J] kot npr. pri delu ali pri
energiji!

Definicija pozitivne in negativne smeri vrtenja
za deshosucni koordinatni sistem:

oI

V tehniki je smer delovanja momenta sile zelo po-
membna. Obicajno reSujemo ravninske probleme.

Po dogovoru deluje POZITIVEN moment v _pro-
tiurni_smeri, torej od osi X proti Y. Pri tem si
zamislimo, da je os Z usmerjena od XY ravnine (ki
jo opazujemo) proti nam, desnosuéni vijak bi torej
vrteli obrnjenega navzgor:

Na enak nadin je definiran tudi vrstni red ogli§¢
trikotnika, na enak nagéin je pozitivhi moment defi-
niran pri CNC strojih.

Moment, ki deluje v sourni smeri, pa je NEGA-
TIVEN (glej zgornjl risbl).

Navor daje pospesek vozilu. Je tisto, kar nas stis-
ne ob sedez avtomobila, ko pritisnete na plin! Pod
geslom Mo¢ si poglej enacbo, ki povezuje mo¢ in
navor pri VRTENJU. Od tod dobimo:

P
M= [Nm]

P ... moé
® ... kotna hitrost [rad/s]

2-7-n [vrt/min]

Ker velja: o [rad/s] = 60 , dobimo:
P [k
M [Nm] = 9554 - A . .
n [vrt/min]  oziroma:
P
M [Nmm] = 9554 - %
n [vrt/min]

Prim. Vijak - moment privijanja.

Navpic¢nost Geometri¢na toleranca, ki spada v
kategorijo montaznih toleranc (kot vodoravnost),
saj se nanasa na polozaj zmontirane konstrukcije.
Navrtalo Glej Grezenje. Sin. vijacno grezilo.
Navrtati: z vrtanjem nadeti, tudi vrtati slepe luknje
s sredilnim svedrom.

Nazivna mera Glej Imenska mera.

NBR Akrilonitril-butadien oziroma nitrilna guma.
Elastomer, podoben radirki, odporen na obrabo.
Ang. Nitrile Rubber. Uporaben pri pritemp. -30 do
100°C: pnevmaticna tesnila, hidravli¢na tesnila pri
nizkih pritiskih, O-ringi itd.



NC - normally closed Pri elektriénih kontaktih je
to oznaka za mirovno stikalo. Pri pnevmatiki pa
NC oznacuje:

+ potni ventil, ki je v osnovhem stanju zaprt ali

» pnevmatiéni enosmerni valj, ki je v osnovnem
polozaju uvleéen

Glej Kontakt, Stikalo, Potni ventil - funkcije,
Enosmerni delovni valj.
NC - obdelovalni stroji Numeric control, oznaka
za numeriéno krmiljene naprave, ki so sedaj ze
daljna preteklost in jih danes kar poenotimo s
CNC stroji.
V zgodovinskem razvoju so se najprj pojavili ob-
delovalni stroji, ki jih upravljajo Stevila - vsi ob-
delovalni parametri (podajanje, rezalna hitrost,
geometrija obdelovanca) so bili predstavljeni (ne
pa tudi krmiljeni) s Stevili. To Se niso NC stroji. NC
stroji so se pojavili potem, ko ta stevila (obdelo-
valne parametre) ni veé krmilil Clovek, temve¢ po-
sebna naprava - krmilnik.

Pojav NC tehnologije je torej vpeljal nov pojem:

NC krmilnik (glej geslo Krmilnik).

Za razumevanje razlike med NC in CNC stroji pa

je potrebno poznati zna€ilnosti NC strojev:

1. Podatkl o gibanju orodja in rezimih dela pri ta-
kem stroju so se predpisali s programom, pri-
pravljenim izven stroja in za katerega ni bilo
nobenega pomnilnika.

2. Vse informacije je stroj sproti od&itaval z mag-
netnega ali luknjanega traku.

3. Operater je lahko program vnesel, startal in pre-
kinil, ni_pa ga mogel popravljati na samem
stroju.

NC - podjetnistvo Pri podjetniStvu je NC kratica

za nabavno ceno.

NDT Ang. kratica za Non Destructive Testing,

glej Defektoskopija.

Neformalen Ki ni formalen, je neprisiljen, neu-

raden, prijateljski. Prim. Formalen.

Negacija Nikalnica. V zvezi z logi¢nimi operaci-

jami: NE logiéna funkcija. Prim. Logi€na funkcija,

Disjunkcija, Konjunkcija.

Negotovost Razlika med dejansko vrednostjo in

vrednostjo, ki jo pokaze merilni inStrument.

Nehomogen Neenovit, ki ni homogen. Npr. ~

shov, ~ prebivalstvo. Prim. Homogen, Heterogen.

Neinherenten Ki ni vsebovan, ki ni sestavni del

necesa. lzraz se pogosto uporablja za spremen-

liive velic¢ine ki jih krmili neka zunanja naprava,
npr. upornost, ki je krmiljena z nastavljalnikom.

Nekoherenten Nekoherentni disperzni sistemi:

delci niso povezani v mrezasto ogrodje, npr.

emulzije in suspenzije. Ant. koherenten.

Nekovinske previeke Vrsta oplemenitenja, ki

zajema naslednje oblike protikorozijske zaséite:

1. Zas¢ita z olji in mastmi

2, Zas¢ita z barvnimi in lakastimi premazi

3. Zas¢ita z emajliranjem

4, Zas¢ita s prevlekami iz umetnih snovi

5. Katraniziranje

6. Cementna previeka

7. Papir proti koroziji

Nenasi¢ene spojine Organske spojine z

dvojnimi ali trojnimi vezmi med ogljikovimi atomi.

Poimenovanje enkrat nenasi¢enih spojin:

-Ge vsebuje spojina eno dvojno vez, zamenjamo

kon¢&nico -an pri imenu osnovnega CH z -en

-Ge vsebuje spojina eno trojno vez, zamenjamo

koné&nico -an pri imenu osnovnega CH z -in

Mesto multiple (dvojne, trojne) vezi:

‘lego multiple vezi oznadujemo s Stevilko C

atoma, kjer se ta vez zacne,

-C atome zacnemo Steti na tistem koncu verige, ki

je multipli vezi najblize,

-C atome ostevil¢imo z arabskimi Stevilkami, lego

dvojne vezi oznaCimo pred imenom ali v€asih

neposredno pred koncénico -en ali -in.

Npr.:
4 3 2 1
1-buten CH3-CH,-CH=CH>
4 3 21

2-buten CH;-CH=CH-CHj4
Poimenovanje vec¢krat nenasiéenih spojin:
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-Stevilo dvojnih vezi oznadimo s Stevniskimi pred-
ponami (glej NAS, Stevilo atomov) pred konénico
-en ali -in
-polozaj moramo oznaditi za vsako multiplo vez;
posamezna Stevila loGujemo z vejico
-Ce vsebuje spojina tako dvojne kot tudi trojne
vezi, je konénica -en pred -in; ravno tako so vezi,
ki se zaCnejo pri C atomu z nizjim zaporednim
Stevilom, pred tistimi, ki se zacnejo pri C atomu z
visjim zaporednim Stevilom
Npr.:

4 3 2 1
1,3-butadien CH,=CH-CH=CH,

4 32 1
1-buten-3-in CHIC-CH=CH, (NE 3-butin-1-en)
Pnv. alken, alkin, olefin. Prim. Nasi¢eni CH.
Nenastavljiva merilna orodja Glej Merjenje.
Nenatanénost Odstopanje od prave vrednosti,
ki je posledica napak ¢Eloveka, orodja, materiala,
stroja ali merilnega orodja. Sin. pogresek. Prim.
Napaka, Relativha napaka meritve, Odstopek,
Toleranca.
Neodvisne obese Definicija heodvisnih obes je
napisana pod geslom Obesa. Vrste neodvisnih
obes pa so naslednje (podrobneje pojasnjeno pod
istoimenskimi gesli):
» obesa z enakima preénima vodiloma
» obesa z neenakima prec¢nima vodiloma
» Mc Phersonova vzmetna noga
* obesa z vzdolZznima vodiloma
» zadnja obesa z posevnimi vodili
* prostorska obesa s petimi vodili
Neonova skupina Glej Zlahtni plini.
Neonska svetilka Svetilka, ki jo zaradi podobne-
ga nadina delovanja pogosto zamenjujemo s fluo-
rescentno sijalko. Princip delovanja je opisan pod
geslom Tlivka.

TRK NEONOVEGA
IONA IN ATOMA TRK NEONOVEGA ATOMA
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Neopredmetena sredstva — Osnovna sredstva.
Neopren Trgovsko ime za umetno maso, znamka
podjetja DuPont. Glej CR, tudi SBR.

Neostik  Blagovna znamka podjetja Kemostik

(skupina Helios), ki oznacuje lepila, npr.:

» Neostik SK, lepilo na podlagi sinteticnega kav-
Suka (C-6 alifati in kolofonija, topili pa sta aceton
in etil acetat)

* Neostik CN, sekundno lepilo na podlagi ciano-
akrilata

Nepolarna molekula Elektrostaticni potencial na

povrsini molekule je simetriéno razporejen. Prim.

Atomska vez, Lipofilen, ant. polarna ~.

Nepomirjeno jeklo Jeklo z raztopljenim FeO, iz

katerega pri litju izhaja plin, ki jeklo premesava:

FeO+C — Fe+CO

Sproscéeni CO delno izhaja, delno pa ostaja v jeklu

v obliki plinastih mehurékov. Kvalitetna jekla so

pomirjena. Prim. Pomirjanje jekel.

Neporusitvene metode preizkusanja Glej

Defektoskopija.

Neposreden Brez ¢esa vmesnega. Npr. ~ stik,

~a meritev. Sin. direkten.

Neposredno krmiljenje aktuatorjev Najbolj

preprost nacin krmiljenja enosmernih ali dvo-

smernih cilindrov. Cilinder aktiviramo direktno z

roénim ali mehaniénim vklopom potnih ventilov,

brez kakrsnegakoli dodatnega vmesnega vklap-
lianja in brez katerihkoli dodatnih ventilov, npr.:
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Sin. Direktno krmiljenje aktuatorjev.

Nepovracljiv proces  Glej Ireverzibilen proces.

Nepovratni ventil Glej Zaporni ventili.

Nepredusen Ki je tako zaprt, da ne prepuséa

plina ali tekoCine. Npr. ~a posoda. Sin. nepro-

dusen.

Nerazstavljive zveze Zveze dveh ali ve¢ strojnih

delov, ki jih ne moremo razstaviti, ne da bi pri tem

poskodovali ali unicili vsaj eden element zveze.

Med nerazstavljive zveze Stejemo:

1. Lotane (spajkane) spoje.

2. Varjene spoje.

3. Lepliene spoje.

4. Kitane spoje.

5. KoviCene zveze (uporaba veznih elementov).

Prim. Spajanje.

Nerjavna orodna jekla Imajo perlitho-martenzit-

no strukturo s 13-15% Cr in 0,25-0,50% C. So

manj odporna na medkristalno korozijo, dajo pa

se termiéno obdelovati - kaliti v olju. Uporaba: za

rezalna orodja: Skarje, nozi, kirurski instrumenti,

vzmeti ...

Nerjavno jeklo Zlitina na osnovi Zeleza (zeleza

je najmanj 50%), ki ob dolgotrajnem stiku z vodo

0z. na vlaznem zraku ne zarjavi oz. korodira.

Korozijsko odpornost jekla daje predvsem krom

(najmanj 12%), ki ima lastnost, da povzro¢a pasi-

viranje (tvorba tanke oksidne plasti Cr,O3). Ker je

krom modan karbidotvoren element, morajo ner-

javna jekla vsebovati manjSe koli¢ine ogljika

(ponavadi pod 0,1%) ali pa je C vezan s stabilizir-

nimi_elementi (Ti, Nb). Za povecanje korozijske

obstojnosti se dodaja tudi nikelj in molibden.

Sin. inox, prokron, rostfrei, stainless steel.

Obi¢ajna nerjavna jekla pod ekstremnimi pogoji

tudi rjavijo. Najkvalitetnej$a nerjavna jekla, ki so

odporna tudi na tezje pogoje, imenujemo kislinsko

odporna nerjavna jekla.

Delitev nerjavnih jekel po strukturah:

a) Austenitna nerjavna jekla so najbolj pogosta
nerjavna jekla. Vsebujejo 17-26% Cr, 7-26% Ni,
C pod 0,12%, lahko tudi Mo 2,0 - 4,5%, Cu 1,5-
2,5% ter Ti in Nb. So nemagnetna, ni jih mozno
kaliti, na splosno so dobro variva (zaradi Ni) in
zelo zZilava do ekstremno nizkih temp. (strojna
obdelava je tezavnejsa), v primerjavi z nelegira-
nimi nizkoogljiénimi jekli so relativno mehka.
Deformacijsko se utrjujejo, hkrati pa se razte-
zek mocéno zmanj$a. Uporaba: v gospodinjstvu
za kuho, kuhinjska korita in jedilni pribor, za
cevi, plo€evino, fitinge, prirobnice, dimnike iz
nerjavne plocevine, bobne za pralni stroj ...

b)Eeritna nerjavna jekla so kromova jekla z 12,5
do 18% Crin max. do 0,1% ogljika. So magnet-
na, ni jih mozno kaliti, toplotno jih ne obdeluje-
mo, lahko pa se varijo. Uporaba: predvsem v
proizvodnji dusikove kisline, za gospodinjske
pripomocke, v notranji arhitekturi, v avtomobils-
ki industriji (okrasne letve).

c) Martenzitna nerjavna jekla vsebujejo veé kot
0,008% ogljika, po kemi¢ni sestavi so kromova
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jekla, podobna feritnim: 12-18% Cr, 0,1-1,2% C,
dodamo lahko $e 0,5- 2,5% Niin do 1,2 % Mo.
Imajo dobre mehanske lastnosti (trdnost in od-
pornost na obrabo), so magnetna in jih lahko z
ustrezno toplotno obdelavo pobolj$amo (kalimo
in popustimo). Zaradi velike koncentracije oglji-
ka jih ne_moremo variti oz. jih varimo le pogoj-
no (predgretje/ Zarjenje). Uporaba: za vodne in
parne turbine, zelo pogosto pa tudi za razna
rezilna orodja, tudi kuhinjski nozi (ki morajo biti
ostri) so iz martenzithega nerjavnega jekla.

d) Duplex nerjavna jekla: dvofazne zlitine, ki ba-
zirajo na Fe-Cr-Ni povezavi. Tipi¢na prisotnost
Crin Ni je od 20-30% in 5-8%. Sestavljena so
iz priblizno 50% ferita in 50% avstenita.

Nernstov zakon Glej Zakoni termodinamike.

Nestabilen Kinima stabilnega stanja. Nestabilne

naprave neprestano nihajo med razliénimi stanji in

nemogoce je napovedati naslednje stanje.

Nestabilno stanje lahko ponazorimo s kroglico na
vrhu enega od hrib&kov. Ne moremo predvideti, v
katero smer se bo kroglica odkotalila - morda se
bo odkotalila dale¢ v desno ali levo, morda se tudi
povrne ... Prim. Sistem.

Net Nepravilno uporabljen izraz za kovico. lzvira

iz nemske besede der Niet (kovica, zakovica).

Netesnost Glej Kontrola prepustnosti.

Nevtralizacija

1. Reakcija, pri kateri antitoksini nevtralizirajo
strup, ki pride v telo. Na ta nacin preprecijo
bolezenske pojave. Prim. Protitelo.

2. Sprememba koncentracije vodikovih ionov v
raztopini z dodajanjem kisline oziroma baze,
tako da se pH pribliza vrednosti 7,0. Primer:
reakcija med kislino in bazo, v kateri nastaneta
sol in voda. Prim. Ekvivalentna tocka.

3. Izravhava kake akcije, procesa ali potenciala z
nasprotnim uéinkom.

Newtonovi zakoni Temelji klasiéne mehanike:

1. Newtonov zakon je zakon o vztrajnosti.

Ce je vsota vseh zunanjih sil, ki delujejo na

telo, enaka ni€, potem:

- telo, ki je mirovalo, $e vedno miruje,

» telo, ki se je gibalo, se giblje z enako hitrostjo,
premo enakomerno in v hespremenjeni smeri.

2. Newtonov zakon je temeljni zakon dinamike
(kinetike): pospesek telesa a je sorazmeren z
njegovo maso m in s silo F, ki deluje nanj.
Sila je enaka zmnozku mase in pospeska:

F=ma

3. Newtonov zakon je zakon o vzajemnem uéin-
ku: ¢e deluje telo A na telo B s silo Fy, potem
deluje tudi telo B na telo A z enako veliko silo,
ki ima nasprotno smer.

Sile torej vedno delujejo v_parih, vsaki akciji
ustreza reakcija. Akcija in reakcija sta nasprot-
no enaki.

Prim. Gravitacijski zakon.

Nezakljucena linija Nasprotje od zakljucene lini-

je: zacetek in konec nista v isti tocki.

NFC Oblika brezziéne komunikacije med blizniji-

mi hapravami, oddaljenimi le do 4 cm. Ang. Near

Field Communication. Prim. Bluetooth.

Niansiranje Ugotavljanje in spreminjanje

odtenkov, npr. barvnih odtenkov. Izraz je zelo

pomemben npr. za avtoli¢arje. Niansa: odtenek,
komaj opazen razloCek, npr. v bari, zvoku itd.

Prim. Lu¢ za niansiranje.

Primer niansiranja pri avtoliarstvu prikazujejo

spodnje risbe:
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Najprej pobrizgamo samolepilni listek s preizkus-
nim povrsinskim lakom. Ko se lak poskusi, odlepi-
mo listek in ga prilepimo na ociS€eno avtomobil-
sko povrsino, ki jo popravljamo.

Pri oceni ustreznosti barvnega odtenka nam lahko
pomaga lu¢ za niansiranje.
Nibbler skarje Glej Skarje za tanko plo¢evino.

Ni¢elna to¢ka na drzalu orodja  Glej geslo
Odrezavanje - koordinatna izhodis¢a.
Ni¢elna to¢ka na obdelovancu Glej geslo

Odrezavanje - koordinatna izhodis¢a.

Ni¢elna tocka na orodju Glej geslo Odrezavanje
- koordinatna izhodis¢a.

Ni¢elnica Izhodis¢e za odstopke in tolerance,
nicelna &rta. Vedno lezi na imenski meri. Pri
ujemih je niCelnica skupna za oba strojna dela:
za Cep in za luknjo (sistem enotne luknje, sistem
enotnega ¢epa). Prim. Toleranca.

Nihajni ¢as  Pri harmoniénem (ponavljajoéem
se) gibanju je to &as, v katerem se opravi eden
nihaj. Enota za nihajni ¢as je sekunda, oznaka tg.

Nihajni krogi Elektromagnetni nihajni krog ust-
varimo tako:
)
— -
D) —
J
+

o —_— —=> L
C - C

\ e

7 a) b)

» z akumulatorjem napolnimo kondenzator (a),

» nato akumulator odklopimo in kondenzator
preko ampermetra priklopimo na dusilko (b)

Kazalec ampermetra zaéne nihati okoli izhodi$éne

lege in se po nekaj nihajih umiri. Pojasnilo:

1 napolnjen kondenzator se izprazni preko tuljave

ELEKTRICNO
POLJE

2 tok praznjenja v tuljavi vzpostavi magnetno polje

MAGNETNO

POLJE

3 sprememba magnetnega polja inducira v tuljavi
napetost, kondenzator se polni z nasprotno po-
lariteto in spet se ustvari elektriéno polje

ELEKTRICNO
POLJE

4tok praznjenja kondenzatorja je tokrat usmerjen
v nasprotni smeri kot v tocki 2

MAGNETNO
POLJE

§inducirana napetost v tuljavi tokrat polni konden-
zator z enako polariteto kakor v tocki 1

ELEKTRICNO

POLJE

Elektriéno in magnetno polje se tako izmenjaje pe-
riodiéno ponavljata in izginevata. Temu ustrezno
se spreminjata tudi napetost in elektricni tok.
Spodnji diagram prikazuje spreminjanje elektric-
nega toka (rdeca Crta) in napetosti (modra &rta).
Pod diagramom je energija v elektricnem polju
oznacena z modro barvo, energija v magnetnem
polju pa z zeleno barvo:

r i

EAs —

Elektri¢ni tok v nihajnem krogu povzroca sprosca-
nje toplote, predvsem v ohmski upornosti tuljave.
Zato jakost elektricnega toka s ¢asom upada, tak-
Sno nihanje pa je duseno nihanje:

AMPLITUDA

Da se nihanje ne bi zadusSilo, moramo nihajnemu
krogu nenehno dovajati energijo s frekvenco, ki je
enaka njegovi lastni frekvenci.

Ustvarimo lahko zaporedni nihajni krog:

L C R

@
ali vzporedni nihajni krog:

llc
I
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Nihanje Ponavljajoce se gibanje oziroma spremi-
njanje vsaj ene fizikalne spremenljivke. OpiSemo
ga z amplitudo, frekvenco in z nihajnim ¢asom.




Povratne sile poskusajo spet vzpostaviti ravno-
vesno stanje. Glede na povratne sile lo¢imo nedu-
Seno in duseno nihanje. Prim. Valovanje.
Nikelin Zlitina s 67-70% bakra in 30-33% niklja.
Ima veliko elektriéno upornost. Uporaba: kot upor
v elektroindustriji, podro&je uporabe do 400°C.
Nikelj Simbol Ni, lat. Niccolum, vrstno Stevilo 28,
relativna atomska masa 58,70. Tali§¢e 1.453°C,
gostota 8,9 kg/dm3. Srebrnobela, dobro kovna
tezka kovina, odporna proti vodi, neoksidirajocim
kislinam in alkalijam. Pri normalni temp. je Ni
magneti€en, pri 350°C pa prehaja v nemagnetié¢no
modifikacijo. Jeklu da Ni visoko zilavost, zmanjSa
razteznost do 100°C in zelo poveda elektriéno
upornost, skupaj s Cr pa tudi odpornost proti
ognju. Siri podroéje obstojnosti austenita celo do
temperature okolice.
Uporaba: kot sestavina v zlitinah za izdel. nerjav-
nih in ognjevarnih jekel, za povecanje trdote; za
platiranje jeklene litine in jekla, za galvanske pre-
vleke (tudi za polimere - npr. ohisja za svetila), za
nikelj-kadmijeve akumulatorje (z daljSo zivlj. do-
bo), za izdelavo novega srebra, invarja, monela,
konstantana, uporovne Zice (cekas), nikelina itd.
Nikljanje Eden od najstarejSih postopkov galva-
niziranja. Predmet je potrebno temeljito odistiti,
povrsina pa mora biti gladka. Kopel sestavlja nik-
liev sulfat, citronska kislina in dodatki. Segrejemo
jo na 35-60°C. Predmet obesimo na katodo, ano-
da pa je plos¢a iz niklja. Elektricni tok ima jakost
100 A/m2 pri napetosti 2,5 V. Debelina previeke
doseze 0,01 - 0,1 mm. Po konéanem galvanizira-
nju predmet izperemo v vreli vodi, posusiimo in
zgladimo s sredstvi za poliranje.
Z nikljanjem dobimo zasditno plast, ki je zelo od-
porna proti koroziji, ponikljan predmet pa ima tudi
zelo lepo in gladko povrsino. Najvedjo trajnost
imajo ponikljane plasti na medi.
Slaba stran ponikljanih predmetov je v tem, da
drzijo le toliko Casa, dokler se za&Citni sloj ne
poskoduje. Ker nikelj povzroéa mnoge alergije,
nikljanje ni primeren postopek kot podlaga za
pozlaen nakit.
Niobij Svetlo siva sijajna tezka kovina. Simbol
Nb, lat. Niobium. TalisCe 2.468°C, gostota 8,57
kg/dm?3. Odporen je proti kislinam, tudi proti zlato-
topki. Uporaba: kot komponenta v zelo kakovost-
nih legiranih jeklih za izdelavo naprav v jedrski
tehnologiji, za izdelavo plinskih turbin in Sob.
Nipl Nepravilen izraz, popadenka iz nemscine,
der Nippel: mazalka.
Nisa Pri poslovanju: manjsi del trziS¢a, kjer kon-
kurenca Se ni velika in se zato ponuja priloznost
za uspesSno poslovanje in prezivetje. Sposobnost
najti pravo trzno niso je pravzaprav najpomemb-
nejSa spretnost dobrega podjetnika - drugaénost
je prava ideja. Fr. niche: manjsi prostor, deléek
kuhinje ali dnevne sobe.

Primer:

Sladoled se na Ptuju prodaja v 13 slas¢i¢arnah.

Ce bo Frandek odprl 8e 14. slas¢i¢arno, se bo

moral soocati z veliko konkurenco.

Franéek se zato odlodi, da si bo kupil avto z zmr-

zovalnikom in bo prodajal sladoled na terenu: avto

bo ustavljal pred stanovanjskimi bloki in ponujal
sladoled. Na ta nacin je nasel svojo trzno niSo.

Nital Barvno jedkalo, ki se uporablja za jedkanje

jekel, da se odkrijejo kristalne meje in da se bolj

razloéno vidi ter lazje prepozna struktura jekla.

Ferit obarva rjavo, karbidi in nitridi ostanejo belka-

sti, podrocja s fosforjem dobijo konture.

Nitriranje Toplotno-kemicni postopek povrsinske-

ga utrjevanja z dusikom. Razlogi za utrjevanje:

a) V povrsinskem sloju se ustvarijo nitridi zeleza
in legirnih elementov (Al, Mo in V) z veliko na-
ravno trdoto (do 1.300 HV). S tem postanejo
jekla bolj odporna proti obrabi, veéini jekel pa
se poveca tudi korozijska odpornost.

b)Ker je dusikov atom mnogo manj$i od Zelezo-
vega, lahko prodira skozi povrsino (intersticij-
ska difuzija), kar povecuje odpornost proti utru-
jenostni obrabi.

Jekla za nitriranje so v bistvu jekla za poboljsa-
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nje, vsebujejo 0,25 - 0,4% C, v&asih tudii manj kot

0,2%C (da je zilavost vecja). Nitriramo jih v pobolj-

Sanem stanju.

Nitriramo tudi orodna in hitrorezna jekla. Pri takih

jeklih nitriramo po kaljenju. Veliko povrsinsko trdo-

to ohranijo tudi pri visjih temp. (500°C).

Navadna ogljikova jekla niso primerna, ker se utr-

jena plast 1uséi in odstopa. Legirni elementi, ki

poveéajo odpornost proti luséenju in obstojnost
dosezene trdote tudi pri vi§jih temp.: Al, Cr, V, Mo,

Nb, Co, Ti. POSTOPKI NITRIRANJA:

1. Plinsko nitriranje. V posebnih komorah z dusi-
kom (amoniak NHs, lahko pomesSan z dusikom
ali vodikom) izdelke Zarimo pri temp. 500 do
600°C. Cas Zarenja (3 do 4 dni) je odvisen od
sredstva in Zelene globine utrjevanja. Hitrost
nitriranja: ~ 0,01 mm/h. Po Zarenju se izdelek
ohlaja normalno in ga ni potrebno kaliti. Vzrok
utrjevanja so nitridi zeleza in legirnih elementov,
ki imajo vedjo trdoto od martenzita in karbidov.
Globina nitriranja 0,3 do 1,0 mm.

2. Nitriranje v solnih kopelih (mehko nitriranje, po-
stopek tenifer). Uporaba: cianidne soli (KCN,
NaCN itd.). Izvaja se 1 do 3 ure pri temperaturi
500 do 550°C. Debelina sloja znasa 0,125 mm.

3. Nitriranje v plazmi, ki jo zagotovimo z ustrezno
veliko napetostjo. Plin je iz dusika in vodika.

4. Nitriranje z ionsko implantacijo. Dusik ionizira-
mo in ga pospesimo proti povrsini obdelovanca.
Prednost: ne nitriramo cele povrSine, temve¢ le
dele, ki so med uporabo izpostavljeni obrabi.

Glavna prednost nitriranja pred cementiranjem so

nizje temperature, zaradi ¢esar se ne poslabsa

struktura, kos pa se ne deformira. Nitriran pred-
met ima tudi dobre mazalne lastnosti. Slaba stran
nitriranja pa je zelo tanek in krhek nitrirani sloj.

Sin. nitridiranje. Prim. Povrsinsko utrjevanje.

Nitro lak Glej Nitrocelulozni lak.

Nitro osnova Glej Nitrocelulozna oshova.

Nitro razredcilo Glej Razredgdilo.

Nitroceluloza Nitrat celuloze, natancéneje: ester

celuloze in dusikove kisline. Zelo vnetljiva in hitro

goreCa snhov. Sin. brezdimni smodnik, strelni
bombaz (guncotton).

Delno nitrirana celuloza je nasla uporabo kot pla-

stina prevleka - nitrocelulozni (nitro) lak.

Klasiéna prozorna lepila, ki se iztisnejo iz tube

(UHU, OHO ipd.) so tudi iz nitroceluloze.

Nitrocelulozna osnova Besedna zveza, ki se

najpogosteje uporablja za premaze (barve, lake

itd.) z nitroceluloznimi vezivi. Sin. nitro oshova.

Prim. Osnova.

Nitrocelulozna veziva topimo z nitro topili, viskoz-

nost pa jim uravnavamo z nitro razredgili. Tudi ¢i-

stilna sredstva so lahko na nitro osnovi.

Nasprotje: raztopine na vodni oshovi.

Vendar: premaze na nitro oshovi ne smemo €i-

stiti z nitro Eistili, ker jih bomo razmazali!!! Cisti-

mo jih s istili na vodni osnovi.

Nitrocelulozni lak Lak, pri katerem je oshovno

vezivo nitroceluloza. Nitrocelulozni lak tvori pre-

maz preprosto tako, da izhlapijo topila, ne pa za-
radi oksidacije plasti, kakor je to pri drugih lakih.

Nitrocelulozni sloj ima dobre mehanske lastnosti,
je vodoodporen in odporen na svetlobne vplive.

Nitrocelulozo topijo le posebna, mocna topila. Nit-
ro razredgila so praviloma mesSanica acetona, me-
til acetata, etil acetata, toluena, alkoholov in manj-
Sih dodatkov.

Nitro topila in razreddila topijo veéino spodnijih pla-
sti, tudi ¢e so ze stare. Pride lahko tudi do po-
polnega odstopanja spodnje plasti, sploh pri na-
nasanju s Copi¢em. |z tega razloga se je namesto
nanasanja barv s opi¢em zacelo vse bolj uve-
liavljati brizganje.

Nitrolaki so nastali leta 1920 in so se na veliko
uporabljali med letoma 1925 in 1950.

Nitro laki imajo velik delez hlapnih sestavin: do
70% topil in razredCil ter ~30% nehlapnih snovi.

Zaradi visoke vsebnosti zdravju Skodljivih hlapnih
sestavin in obenem Se nevarnosti eksplozije (po-
Zara) je uporaba nitrolakov v veéini drzavah pre-

povedana.
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Nitrokombi kit Imenujemo ga tudi NC kit, na
enak nadin pa uporabljamo tudi kit iz alkidne ali
umetne smole.
Ti kiti se utrjujejo z izhlapevanjem topila oziroma z
reakcijo s kisikom iz zraka. Ker se utrdijo samo v
tankih slojih, je treba nanasSati posamezne sloje v
¢asovnem razdobju 1 do 2 ur. Pri suSenju moéno
upadejo in jih zato danes ne uporabljamo veé.
Za pocinkane povrsine, aluminij in umetne mase
se uporabljajo posebni, za njih primerni kiti. V
tehniénih pisnih navodilih proizvajalcev so podana
pomembna opozorila in napotki o tem, katere
vrste kitov se uporabijo za doloéene podlage.
Nitrozne pare DusSikovi oksidi NO/NO,. Prim.
Plamensko varjenje - varnostni ukrepi.
Nivelirati Izravnavati, izenacevati. V avtoliCarst-
vu se ta izraz uporablja za meSanje pravilne
nianse barve.
Nivoji v pnevmatiénih shemah Stejemo jih od
spodaj navzgor:
5. nivo: DELOVNI ELEMENTI

(cilindri, motorji itd.)
4. nivo: ELEMENTI ZA 1ZVRSITEV UKAZOV

(delovni potni ventili, dusilni elementi)
3. nivo: OBDELAVA SIGNALOV

(zaporni, tokovni ventili ipd.)
2. nivo: DAJALNIKI SIGNALOV

(potni ventili, tipke, konéna stikala)
1. nivo: OSKRBA Z ENERGIJO

(kompresorji, pripravna grupa, susilniki itd.)

Primer nivojsko urejene pnevmati¢ne sheme:

1A 181 182
5.NIVO
2
4.NIVO 12
1 3
3.NIVO {
1V
@l 2 2 2
2.Nvo R [N AL }W§®4 RN TIAN
1.NVO 1073 7 0 B

Oskrba s stisnjenim zrakom (1. _nivo) v zgornji
shemi ni posebej prikazana, simboli za kompresor
in pripravo zraka niso narisani. Vidimo samo prik-
ljucke s stisnjenim zrakom, ki so ostevilCeni s Ste-
vilko 1. To je tudi najpogostejsi nadin risanja pnev-
matiénih shem.

Dajalniki signhalov 151, 182, 1S3 in 1S4 so prika-
zani povsem spodaj (2. nivo).

Ventila 1V1 in 1V2 obdelujeta signale (3. nivo).
Delovni potni ventil 1V3 je namenjen le za izvrse-
vanje ukazov (4. nivo).

Delovni valj 1A je izvajalni element (5. nivo).

Vedina pnevmatskih shem je tako preprostih, da
4. nivo ni potreben. Ker tudi oskrbe z energijo stis-
njenega zraka ni treba podrobneje risati, nam v
takih primerih preostanejo samo $e trije nivoji:

DELOVNI i
ELEMENTI

OBDELAVA
SIGNALOV ]
DAJALNIKI
SIGNALOV

Nivojsko stikalo Stikalo, ki obi¢ajno meri nivo
tekoCine.

Nizkotlacne cevi Obicajno so s tem izrazom
misljene hidravli¢ne cevi, ki vzdrzijo tlak do 30 bar.
Prim. Hidravliéni vodi.

Nizkotlaéne érpalke Crpalke s &rpalno visino do
20 m. Prim. Crpalke.

nl Normni liter, glej Standardni kubicni meter.

Nm3  Normni kubi&ni meter, glej Standardni
kubiéni meter.

NN Glej Elektricno omrezje.

NO Ang. normally opened. Pri elektri¢nih kon-
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taktih je to oznaka za delovno stikalo. Pri pnev-

matiki pa NO oznaduje:

+ potni ventil, ki je v osnovnem stanju odprt ali

» pnevmatiéni enosmerni valj, ki je v osnovnem
polozaju izvle€en

Glej Kontakt, Stikalo, Potni ventil - funkcije,

Enosmerni delovni valj.

Nodularna litina  Siva litina, katere strukturo

sestavlja grafit v obliki kroglic v feritni ali perlitni

osnovi. Nodularno litino uporabljamo za dele z

visokimi statiGnimi in dinami€nimi obremenitvami:

rotorji, érpalke, kolenaste gredi, gredi raznih bat-

nih strojev, ekscentri, sestavni deli mehanizmov,

kanalski pokrovi na cestni kanalizaciji itd.

Nodularen: kroglast. Sin. duktilna litina, siva litina

s kroglastim grafitom.

Nomenklatura Poimenovanje, spisek, lista, pre-

glednica.

Nomenklatura nadomes¢anja

Primer: 2,5,8,11-tetraoksatridekan

13 12 110 9 87 6 54 3 21

CH3-CH5-O-CH,-CH,-O-CH5-CHA-O-CH,-CH,-O-CH5

Ce bi povsod na poloZaju kisika stala metilenska

skupina -CH,-, bi se osnovni ogljikovodik imeno-

val tridekan.

Po nomenklaturi nadomesé&anja tvorimo ime tako,

da pred imenom oshovhega ogljikovodika

(tridekana) navedemo substitucije metilanskih

skupin (na mestih 25,8 in 11 so kisikovi atomi

nameso metilenskih skupin). Predpone za hetero-

atome imenujemo (po padajoci prioriteti) takole:

-za kisik “oksa”

-za zveplo “tia”

-za dusik “aza”

Nomogram Diagram, ki nadomes$ca racunanje,

ki se uporablja namesto enacbe. Ponavadiiz dveh

podatkov dobimo tretji podatek.

Nonij Pomozna skala, ki se nahaja na pomic-

nem delu merila. Omogoca bolj natanéno odgi-

tavanje dolzin kot glavna merilna skala. Uporab-

llamo ga tudi za merjenje kotov.

Nonij je izumil francoski matematik Pierre Vernier

(1580-1637). Vrste nonijev:

- desetinski nonij: 10 értic pomozne skale (noni-
ja) daje 9 értic glavne skale (ravnila):

RAVNILO
3 4 5

o 1 2

NONIJ

- dvajsetinski nonij: 20 &rtic pomozne skale je
enakih 19 &rtam (1 manj od nonija) glavne skale:

RAVNILO

o 1 2 3 4 5

0z 4 6 810 NDNIJ

+ petdesetinski nonij: 50 &rtic pomozne skale je
enakih 49 ¢rtam glavne skale:
RAVNILO

3 4 5

o 1 2

012345678 910NONIJ
Za izboljSanje preglednosti skale nonija se izde-
lujejo RAZTEGNJENI NONIJI:

- desetinski raztegnjeni nonij: 10 ¢rtic pomozne
skale (nonija) je enakih 19 &rtam (1 manj od
dvakratnega nonija) glavne skale:

Stran 28

RAVNILO

o 1 2 3 4 3

02 4 6 810 NONIJ

+ dvajsetinski raztegnjeni nonij: 20 &rtic pomoz-
ne skale je enakih 39 &rtam glavne skale:

RAVNILO
o 1 2 3 4 3

NONIJ
012345678910

Kako dolo¢imo nonij na pomi¢énem merilu:

a) Staknemo kljun pomi¢nega merila, da se 0 na
milimetrski skali pokriva z ni€lo na noniju.

c) Dolo¢imo osnhovni nonij - tako da prestejemo
Stevilo razdelkov na pomoZni skali (honiju). Ce
jih je 20 - dvajsetinski nonij.

b) Preverimo, ali je nonij morda raztegnjen - tako,
da na glavhem merilu pogledamo kako daled
seZe nonij. Ce v hasem primeru seZe do 19 -
dvajsetinski nonij. Ce seZe do 39 - raztegnjeni
dvajsetinski nonij.

Nonij - KAKO MERIMO s pomog¢jo nonija

GLAVNA SKALA
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0
0
[i]
|

w— . " ——
— — ™
= - .

o+ — + o —1

=]

— o ET
— E L
_ - o T
— w1
f— = L
— " I

= —S—

™ 5 - .

E E = T

E . £ 1

“ ) m T

- - 1

[ o 1

= ™~ I

) — ™~ = o —
= -

o — S — -—1
= = =
—| = —| 2 - |=
-2 =l© + |0
—_|= —_|=2 . |=
bl =] e =) (=]

= N o
- - -

odbiramo
cele mm
30 40 ravnilo
Ll 1
10— drsnik z
nonijem
odbiramo

desetinke mm

Ce se ni¢la (prva értica) nonija ujema s katero-
koli értico na ravnilu, je rezultat meritve celo Ste-
vilo - v nasem primeru 30,0 mm. Tudi zadnja &rti-
ca nonija se ujema z eno od &rtic na ravnilu.

odbiramo
cele mm
—=] [30mm

40/}/ ravnilo
11

drsnik z
nonijem

odbiramo
desetinke mm

1 o3

Ce rezultat meritve ni celo tevilo, tedaj:
a) Odberemo cele milimetre levo od nicle (prve
crtice) nonija - v nasem primeru je to 30 mm.
b) Pois€emo értico na noniju, ki se ujema s Crti-
co na ravnilu - v nasem primeru je to Crtica 3.
Upostevamo, da ima nicla nonija vlogo deci-
malne vejice, torej v naSem primeru iz értice 3
dobimo vrednost 0,3.

c) Rezultat meritve je sestevek a) in b), v nasem
primeru torej 30,0 mm + 0,3 mm = 30,3 mm

Kako izradunamo LOCLJIVOST nonija:
Locljivost je odvisna le od Stevila &rtic na pomozni
skali (na noniju), ne pa od raztegnjenosti nonija.
Raztegnjenost nonija nam samo olajSa odbiranje.
Torej: ve€ kot je Ertic na noniju, na vec delov je
razdeljen 1 milimeter! Primeri izraGuna locljivosti:
Desetinski nonij:

Locljivost =1 mm/ 10 = 0,1 mm
To pomeni, da ne moremo izmeriti npr. 3.65 mm!
Dvajsetinski raztegnjeni nonij:

Locljivost =1 mm/ 20 = 0,05 mm
Petdesetinski nonij:

Locljivost =1 mm/ 50 = 0,02 mm
Norma Predpis, ki dolo¢a izmere in kakovost
surovin in izdelkov. Tudi koli€ina dela, ki ga mora
delavec opraviti v doloGenem &asu. Razl. stan-
dard, prim. Normativ.
Normala Pravokotnica, navpi¢nica. NORMALEN:
ki deluje v smeri normale, torej pravokotno, nav-
pi¢no.
Normalna sila sila deluje pravokotno na neko plo-
skev (za razliko od tangencialnih sil, napetosti):

GOBO

RAZTEGNEMO

sila je pravokotna
prerez A se
skusa raztegniti (NORMALNA) na

prerez A \
fmm e Mcmmmmm oo

| F

o

________ [ |

Normalno silo pogosto imenujemo tudi osna sila.

Normalna napetost prav tako deluje pravokotno

na neko ploskev. Glede na nacine obremenitev

lo¢imo naslednje vrste normalnih napetosti: NA-

TEG o, TLAK -6, UPOGIB 5, ali 5, POVRSINSKI

TLAK p in UKLON oy.

Normalije Priorodjarstvu je to sistem standard-

nih sestavnih delov orodij. Njihove mere so po-

enotene in se zato serijsko proizvajajo.

Uporaba normalij nudi naslednje prednosti:

1. Sestavni deli so med seboj usklajeni.

2. Prihranimo si delo s konstruiranjem orodij.

3. Prihranek proizvodnih stroskov za izdelavo
forme, seveda pa tudi izdatkov, ki vplivajo na




kalkulacijo in ponudbo.
Proizvajalci normalij ponujajo tudi programsko op-
remo, ki pomaga konstruirati orodje in pripravljati

kalkulacije.
/

¥

Q=
/\

V splosnem jeziku pa so normalije zbirka uradnih
predpisov in odloéb za poslovanje na nekem
podrogju, npr. normalije za srednje Sole.
Normalizacijsko Zarjenje Toplotha obdelava, s
katero popravljamo STRUKTURO materiala, ne
popravljamo pa neenakomerne kemi€ne sestave
kristalnih zrn (kot to po¢nemo pri difuzijskem Zar-
jenju). Sin. normalizacija, normaliziranje.
NeZeleno grobozrnato strukturo jekel dobimo,
kadar predmet dalj asa segrevamo pri previsoki
temperaturi. Taksno jeklo je po ohladitvi zelo
krhko.

Tehnoloski postopki, pri katerih dobimo nepri-
merno strukturo, ki jo z normaliziranjem popravi-
mo, so: toplo valjanje (grobozrnata in plastnata
struktura), kovanje (grobozrnata struktura), litje
(grobozrnata usmerjena struktura), varjenje
(razliéna struktura zvara, prehodne cone in osn.
materiala).

NAMEN normalizacijskega zarjenja je dobiti fino-
zrnato strukturo z enakimi lastnostmi v vseh
smereh. S tem postopkkom zmanjSujemo trdoto
in krhkost, jeklo zopet postane mehko in Zilavo
(izboljSajo se trdnostne lastnosti), obdelovalnosti
pa bistveno ne izboljSamo.

Postopek sestoji iz:

a) Austenitizacije: segrevanje materiala do temp.,
pri kateri se struktura spremeni v austenit (malo
nad linijo GSE). Zadrzujemo na tej temp. 5-10
minut, da dobimo homogen austenit.

b) Enakomernega ohlajanja na gibajo¢em zraku.

Na ta nacin dobi PODEVTEKTOIDNO jeklo “nor-

malno”, to je PERLITNO mikrostrukturo.

Nadevtektoidnih jekel praviloma ne normaliziramo,
¢e pa jih, tedaj je namen razbiti grobo mrezo se-
kundarnega cementita. To opravimo pred kalje-
njem. Tako obdelano nadevtektoidno jeklo ima
cementit razporejen v obliki fine mreze po mejah
kristalnih zrn perlita. Nem. das Normalgliihen.
Normalna porazdelitev V teoriji verjetnosti zvo-
nasta porazdelitev posameznih rezultatov okrog
Zelene vrednosti 1. Sin. Gaussova porazdelitev.
Primer: s pusko streljamo v tar¢o.
Cista sredina tare je u. Razdalje od u do posa-
meznih zadetkov nanasamo na X os v + in v -
smer [cm]. Na Y os nanasamo $tevilo zadetkov.
Vedje kot bo stevilo ponavljanj, bolj bo krivulja
podobna normalni (Gaussovi) porazdelitvi:

N=25 N =250

= A~

FahY
J L [t
4 4

321 p123 324p123
Standardni odklon (standardna deviacija) ¢ pa
pojasnjuje Sirino normalne porazdelitve. Skoraj
100% rezultatov je od zelene vrednosti oddaljenih
za manj kot 3 c:

Stran 29

68,27 %

“ 95,45% P
99,73%
pu-2¢ p-o M

Ce Zelimo izradunati standardni odklon o, je naj-

bolje najprej definirati raztros oz. varianco ¢

p+o  p+2o

1 n
= 2, 0 w2

V zgornji enacbi je N Stevilo poskusov (ponav-
lianj), x; pa so posamezne vrednosti (rezultati).
Ko smo izraCunali varianco, je standardnardni
odklon samo Se koren iz te vrednosti.

Normalno porazdelitev je v strojniStvu potrebno
upostevati tako pri izdelavi kakor tudi pri meritvah.
Normativ Merilo, kriterij, ki velja za normo ali jo
dolo¢a. Npr. koli¢ina delovnega €asa, surovin, ki
je potrebna za izdelavo, uresnicitev ¢esa. Norma:
kar doloc¢a, kak$no sme oz. mora biti neko rav-
nanje, vedenje, misljenje; je tudi koli¢ina dela, ki
ga mora delavec opraviti v doloéenem &asu; lahko
je tudi pravilo, predpis, standard.

Normni meter Glej Standardni kubi¢ni meter.
Northonov menjalnik Vrsta menjalnika pri
struznici. Sin. Northonovo predlezje.

Northbridge Glej Chipset.

NOS Kratica za nhomenklaturo organskih snovi.
Pojasnila je najbolje zaceti prebirati pri geslu
NOS, osnove in zatem slediti povezavam na sliki
6 iz priloge, ki prikazuje drevesno strukturo posa-
meznih pojasnil. Prim. Nomenklatura.

NOS, +,- Poimenovanje smeri zasuka polari-
zirane svetlobe glede na smer zasuka analiza-
torja (drugega polarizatorja) polarimetra, gledano
proti izvoru svetlobe:

+ pomeni desnosuénost (smer urinega kazalca),
- pomeni levosuénost.

Npr. (+)-D-glicerolaldehid. Prim. Opti¢na aktiv-
nost, Polarimeter.

NOS, cikli€éne spojine s stranskimi verigami
Spojine z eno stransko verigo poimenujemo po
pravilih, ki veljajo za radikale in osnovne spojine.
Osnovna spojina je najveckrat cikliéni del, izjemo-
ma tudi stranske verige (pogosteje derivatizirane).
Tako so npr. za stiren v rabi tudi imena: vinilben-
zen, etenilbenzen in fenileten.

Primeri:

metilbenzen oz. toluen

etilbenzen

vinilbenzen oz. fenileten oz. stiren

Spojine z veé stranskimi verigami:

Za oznacevanje mest, kjer so verige vezane na
oshovno spojino, uporabljamo Stevilke, véasih pa
pripone ali érkovne oznake (kratice).

Oznake polozajnih izomerov benzenovih deriva-
tov:
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1. Pri dveh substituentih

1,2 - orto o-
1,3- meta m-
1,4- para p-

2. Pri treh enakih substituentih:
1,2,3- vicinalni vic-
1,2,4- asimetriéni asim-
1,3,5- simetriéni  sim-

3. Tudi pri Stirih enakih substituentih dobimo tri
izomerne spojine.
Primeri:
1,2-diklorobenzen,
lorobenzen

orto-diklorobenzen, o-dik-

Qg

1,3-diklorobenzen, meta-diklorobenzen, m-dik-

lorobenzen
Cl
f Cl

1,4-diklorobenzen, para-diklorobenzen, p-dik-
lorobenzen
Cl
‘ IS
/
Cl

1,2,3-triklorobenzen, vic-triklorobenzen,
vicinalni triklorobenzen

Cl
‘\ cl
S

1,2,4- triklorobenzen, asim-triklorobenzen,
asimetricni triklorobenzen

Cl
Cl

10

Cl

1,3,5- triklorobenzen, sim- triklorobenzen,
simetri¢ni triklorobenzen

Prim. Aromatski ogljikovodiki.

Naftalenovi derivati pa se oznacujejo tako:

1- o

2- p

1,8- peri-

pri tem je Steviléenje ogljikovih atomov opisano pri

naftalenu.

NOS, geometrijska izomerija

Predpona cis- oznaduje istostransko, predpona

trans- pa nasprotno lego posebne funkcionalne

skupine.

Sodoben nadin poimenovanja praviloma oznacuje

geometrijske izomere s érkama Z (zusammen) za

cis- in E (entgegen) za trans- izomer.

Anomeri se oznacujejo s ¢rkama « (trans) in B

(cis). Slika in primer se najdeta pod geslom

izomerija, znotraj tega gesla stereoizomerija in

znotraj tega geometrijska izomerija.

NOS, izomerija Nacin poimenovanja nekaterih

vrst izomerij je opisan med osnovnimi organskimi

spojinami:

- verizna izomerija med spojinami z razvejenimi
ogljikovimi verigami

- polozajna izomerija med nenasi¢enimi spojinami

- funkcionalna izomerija med posameznimi
nomenklaturnimi sistemi, glej NOS, spojine s
funkcionalnimi skupinami
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Posebej bomo opisali nadin poimenovanja za:

- geometrijsko izomerijo: NOS, geometrijska
izomerija in

- opti€no izomerijo: NOS, opti¢na izomerija

Prim. Izomerija.

NOS, LD Relativni nacin oznadevanja kiralnih

spojin je nastal v ¢asu, ko absolutne metode Se

niso bile poznane. Kljub temu se tak nacin poime-

novanja uporablja Se danes, predvsem pri poime-

novanju ogljikovih hidratov in aminokislin.

Oznaka D ali L pomeni: podoben D- ali L-glicerol-

aldehidu. Z oznako D se oznadijo vse spojine, ki

jih je z reakcijami (brez spremembe stereokemije)

mogoce spremeniti v neko drugo spojino iz serije

D.

S tem poimenovanjem ni¢esar ne povemo o smeri

zasuka polarizirane svetlobe.

NOS, nasi¢ene policikli€ne spojine Po “biciklo

nomenklaturi” je osnova za ime spojine celotnho

Stevilo C atomov, ki tvorijo obro¢ni sistem. Pred

imenom navajamo v oglatem oklepaju Stevilo ato-

mov v vsakem mostu (po padajoem vrstnem

redu), pri ¢emer ne upostevamo atomov, ki so

skupni dvema obroéema. Primera:

A7 <O
biciklo [2.2.1]heptan  biciklo [5.3.0]dekan
NOS, optiéna izomerija
Pri poimenovanju asimetri¢nih (kiralnih) spojin
uporabljamo tri vrste oznak:
1. Relativhe oznake (L ali D), pnv. NOS, LD.
2. Absolutne oznake (R ali S), pnv. NOS, RS.
3. Oznake za suénost spojine (+ ali - ), pnv. NOS,
+ -
Kadar pa zelimo poudariti, da je neka spojina
racemat, uporabimo oznake RS, DL ali (%). Prim.
|lzomerija, Racemat, NOS.
NOS, osnove Leksikon za pametne mehatronike
zajema le glavna nadela poimenovanja organskih
spojin in nekaj enostavnih primerov.
Osrednji pripomocéek za dobro navigacijo po
nomenklaturi organskih spojin je Slika 5, ki:
- prikazuje strnjen pregled preko NOS
- nomenklaturo organskih spojin raz&leni na njene
najbolj bistvene sestavne dele.
PodrobnejSa pojasnila za vsak naveden deléek
NOS-a pa se najdejo po abecednem vrstnem redu
v Srednjesolskem farmacevtskem slovarju.

Temeljno nacelo pri dolodanju imen organskim
spojinam je, da vsako ime vsebuije tri dele:

Ena ali ved
predpon

Primer: cikloalkan

ciklo - predpona (pove, da gre za cikliéno spojino)
alk - splosni koren (konkreten: prop, but, heks itd.)
an - konénica (pove, da so v molekuli enojne vezi)

Katera znanja je potrebno obvladati, ¢e Zelimo

pravilno tvoriti racionalna imena organskih spojin:

1. Nomenklaturo anorganskih spojin (pnv. NAS).

2. Poimenovanje osnovnih organskih spojin
(nasiGene - nenasiCene, radikali, razvejene
verige), pnv. NOS, oshovne spojine.

3. Strukturne posebnosti (zgradba - polozaj ato-
mov v molekuli, izomerija), pnv. NOS, izomerija.

4. Razliéni nomenklaturni sistemi poimenovanja
spojin s funkcionalnimi skupinami (pnv. NOS,
spojine s funkcionalnimi skupinami).

NOS, osnovne spojine

Posebnosti poimenovanja so opisane

posameznih vrstah organskih spojin:

1. Alkani, cikloalkani, areni, heterociklicne spojine
in druge osnovne spojine (med katerimi omeni-
mo le: steran in glukoza).

2. Nenasiéene spojine
nenasicene).

3. Radikali (glej Radikali, poimenovanje).

4. Spojine z razvejenimi ogljikovimi verigami:
‘NOS, razvejene acikli¢ne spojine
‘NOS, cikliéne spojine s stranskimi verigami

Koren Konc&nica

pri

(enkrat in veckrat

Stran 30

-NOS, spojine z razvejenimi stranskimi verigami

-NOS, nasicene policikli€ne spojine
NOS, razvejene acikli¢ne spojine
Pri nasiéenih spojinah brez funkcionanih
skupin imenujemo spojino po ogljikovodiku, ki mu
pripada najdalj$a veriga.
Primer razvejene nasiene aciklicne spojine,
katere oshovni ogljikovodik je heptan:

CH,4

CH-CH - CH, - CH,

CH; CH, - CH, - CH, - CH,4

Stranske (morebiti substituirane) verige so radika-
li ogliikovodikov. Njihova imena navajamo po pra-
vilih, ki so opisana pod geslom Radikali, poimeno-
vanje. Navesti pa moramo tudi mesto, na katerem
so stranske verige vezane na osnovni skelet.
Mesta, kjer je veriga razvejena, oznadujemo tako:
-oSteviléimo C atome osnovnega ogljikovodika,
-pred imenom vsake stranske verige navedemo
Se stevilko C atoma osnovnega ogljikovodika, na
katerega je stranska veriga vezana.

C atome osnovnega ogljikovodika osteviléimo
tako, da bodo stranske verige osteviléene s kar
najnizjimi Stevili. Pri tem je odlo€ilna prva razlicna
Stevilka; tako je npr. 2,3,9- nizje kakor 2,4 4-.
Kadar imamo opraviti z ve¢ enakimi stranskimi
verigami, moramo za vsako posebej navesti
mesto, kjer je vezana na osnovni skelet. Ce sta na
enem ogljikovem atomu dve enaki verigi, njegovo
$tevilko navedemo dvakrat. Stevilo enakih stran-
skih verig oznagimo z di-, tri- itd (glej NAS, stevilo
atomov).

Primeri:

2-metilpropan

CH3 - CH(CH3) - CH5

(vseeno s katere strani zaGnemo Steti C atome
oshovnega ogljikovodika)

2,3-dimetilpentan
CHjz - CH, - CH(CHj) - CH(CHg) - CH5
(C atome osnovnega ogljikovodika zaGnemo Steti
z desne strani)
2,2,4-trimetilpentan
CH3 - CH(CH3) - CH, - C(CHg), - CH3
(C atome osnovnega ogljikovodika smo zadeli
steti z desne strani)
3-etil-2-metilheptan
1
CH,4
2 3
CH-CH-CH, - CH,4

CH; 4CH, - CH, - CH, - CH,
5 6 7

4-etil-2,4-dimetilnonan
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Pri nenasiéenih spojinah brez funkcionalnih
skupin doloéamo osnovni ogljikovodik tako, da:
-med vsemi verigami najprej izberemo tisto, ki ima
najve¢ dvojnih in trojnih vezi,
‘v primeru ve¢ enakovrednih verig po prvem kri-
teriju je osnovni ogljikovodik tisti med njimi, ki ima
najdalj$o verigo.
Primera:
2-propil-1-heksen
1CH,
6 5 4 3 2 ”
CH;-CH,-CH,-CH,-C-CH,-CH,-CHg

2-pentil-1,3-pentadien

1CH,

2 I 3 4 5
CHj - CH, - CH, - CH,- CH,-C-CH=CH - CH,
Pri (nasiCenih ali nenasienih) spojinah, ki vse-

bujejo tudi funkcionalne skupine, je osnovni
ogljikovodik:

tisti, ki ima najve¢ funkcionalnih skupin,
‘v primeru ve¢ enakovrednih verig po prvem kri-
teriju je osnovni ogljikovodik tisti med njimi, ki ima
najdaljSo verigo.
Primeri:
1-kloro-2-propilheksan

1CH,CI

6 5 4 3 2|
CHj - CH, - CH, - CH, - C - CH, - CH, - CH,

2-butil-1,4-dikloropentan

1(|:H20| cl

2

CH, - CH, - CH, - CH, - C - CH, - CH - CH,
3 4 5

1,7-dikloro-5-klorometil-2-metiloktan
1CH,CI CH,CI ClI

I 3 4 5 I 6 7

2 8
CH, - CH - CH, - CH, - C - CH, - CH - CH,

NOS, RS  Pri dologitvi absolutne konfiguracije

najprej obrnemo molekulo tako, da substituent z

najnizjo prednostjo gleda stran od nas. Prednost

je tem vedja, €im vecja je relativna atomska masa

vezanega atoma. Ce sta dva atoma enaka, tedaj

pogledamo Se atome, ki so vezani nanju.

Ce prednost ostalih treh substituentov pada:

- v smeri urnega kazalca, je konfiguracija R,

- v nasprotni smeri, je konfiguracija S.

S tem poimenovanjem ni¢esar ne povemo o smeri

zasuka polarizirane svetlobe.

NOS, spojine s funkcionalnimi skupinami

Organske spojine s funkcionalnimi skupinami je

po IUPAC-u mogoée poimenovati po naslednjih

nomenklaturnih sistemih:

- substitucijska nhomenklatura

- radikofunkcionalna nomenklatura

- adicijska nomenklatura

- substraktivha nomenklatura

- konjunktivha nomenklatura

- nomenklatura nadomescanja

- poimenovanje spojin po sistemu Chemical
Abstract

V sploSnem daje IUPAC prednost substitucijski

nomenklaturi.

NOS, spojine z razvejenimi stranskimi verigami

Pravila po IUPAC-u: ogljikov atom stranske

verige, s katero je le-ta vezana na glavno verigo,

ima vedno Stevilko 1, npr.:

C‘—CQ—?3—d—é—é—d—d—d

c' c'
¢ &
C‘a

CS/ \017 CL CZ
‘4 ‘2 1 2 3

C\C3/C -C-C~C

Imenom glavne verige pred oklepajem navedemo
mesto, kjer se stranska veriga veZe na glavno.

Primera:

CHy~CH,~CH,CH,- CH-CH,-CH,-CH,-CH,
CH,
C“:H—CH3
CH,
5-(2-metilpropil)nonan
CHy~CH,~CH,CH,- CH-CH,-CH,-CH,-CH,
CH-CH;
CH,

5-(1-metilpropil)nonan
NOS, stevil¢enje C atomov Po IUPAC nomen-
klaturi $teviléimo ogljikove atome na dva nacina:
a) Z arabskimi stevilkami. S Stetjiem zacénemo:
- pri C atomu, na katerega je vezana karakteristic-



na funkcionalna skupina:

1
Hac\/\,/'“'\z/cow

Npr.: mleéna kislina se s Stevilkami poimenuje
2-hidroksipropanojska kislina in jo za primerjavo
poimenujemo tudi z gr8kimi rkami
- pri C atomu, ki je najblizji prvi stranski verigi,
- pri C atomu, s katerim se zacne stranska veriga.
b) Z grskimi érkami je starejSi nacin Steviléenja.
Prvi C atom ob funkcionalni skupini je o, zadnji C

atom pa dobi oznako o:

0
"OH
Npr.: a—,p—,y—aminokisline (amino skupina je
vezana na tisti C atom, ki je Steviléen kot «, B oz.
v), omega-6 mas€obne kisline (prva dvojna vez je
na 6. mestu, Steto od zadnjega C atoma v verigi),
a-hidroksipropionska kislina (glej Mle¢na kislina:
OH skupina je vezana na tisti C atom, ki je
Steviléen kot o), o in B laktami.

Pozor: V&asih imata oznaki « in B drugacen
pomen, npr. anomeri. Prim. NOS, geometrijska
izomerija.

Nosilec Del konstrukcije, ki nosi breme in ga pre-
nasa na podpore. Poenostavljeno ga nariSemo s
értami in z ustreznimi podporami. Prim. Podpora.

Glede na obliko prereza delimo nosilce na:
a) Polnostenski nosilci: profili I, U, kvadratni itd.

® % B o
H,C - CH, - (CH,), ~ CH,~CH, -CH,-C

A AN
o 777

PROSTOLEZEC NOSILEC
77777
NOSILEC Z ENIM PREVESNIM POLJEM
i i
77z

NOSILEC Z DVEMA PREVESNIMA POLJEMA
b) Predaléni (pali¢ni) nosilci, ki imajo vecje Stevilo
palic, ki tvorijo mrezZo trikotnikov.

A

77777
Obremenitev nosilcev je lahko toékovna, kon-
tinuirana ali z momenti:

L 7y |

TOEKOVNA OBREMENITEV
q

o 2

KONTINUIRANA OBREMENITEV

I
AN A
F ali

T>
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<
OBREMENITEV Z MOMENTI

Nosilec informacije Glej Signal.

Notranja energija Energija (oznaka U), ki je na-
kopi¢ena v notranjosti nekega sistema. Je veli¢ina
stanja in jo uporabljamo za preradun zaprtih siste-
mov. Npp. termodinamika, najpomembnejsi izrazi;
zaprti sistem. Prim. Potencialha energija, Toplota.
Notranja mera Mera, ki jo merimo od znotraj.
V v zvezi dveh strojnih delov se nanasa na luknjo
- ha zunanji del, ki vsebuje izvrtino. Notranja
mera je npr. premer luknje, pesta, matice. Zunanji
strojni del ima torej notranjo mero.
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Notranji premer v splosnem oznadéujemo z veliko

érko ¢D. Toleranéna polja za notranje mere so pri
posrednem nadinu zapisovanja toleranc oznace-

na z velikimi érkami, npr. F8. Prim. Zunanja mera.

532

nofranja
mera

$D

ZUNANJI DEL

Notranje napetosti Mehaniéne napetosti znotraj

nekega predmeta, ki ni izpostavljen nobenim zu-

nanjim silam in nobenim temperaturnim obre-
menitvam. Sin. zaostale napetosti.

VZROKI za nastanek zaostalih napetosti:

a) Glavni vzrok je zagrevanje predmeta do dovolj
visokih temperatur, ki mu nato sledi ohlajanje.
To se dogaja npr. pri toplotni obdelavi, varjenju
odrezavanju (struzenje, frezanje ...) itd.

Ce upostevamo enadbe za temperaturno raz-
teznost, Hookov zakon in dejstvo, da se pred-
met na vsaki strani raztegne za AL/2, lahko
notranje napetosti izraGunamo:

6o = E-a-AT/2 [N/mm?)]
E ... modul elastiénosti [jeklo: 2,1-105 N/mm?]
a... linearna temperaturna razteznost [K-1]
AT... temperaturna razlika [K]
Ko notranje napetosti pri neki temperaturi pre-
sezejo napetost te€enja, nastanejo na volumnu
Vi plasti€ne deformacije. Na sosednjih volum-
nih pa so temperature nizje in se zato pojavijo
le elasti€ne deformacije V.
Po ohladitvi na sobno temperaturo se bodo V
povrnile na prvotno velikost, V, pa seveda ne.
V primerjavi z zaCetnim stanjem (pred zagre-
vanjem) so torej nastale deformacije zaradi
zagrevanja in ohlajanja AL,,, ki povzroéajo
zaostale notranje napetosti.
Poglejmo primere takih deformacij po varjenju:

HOTHA DEFORMACLIA VZDOLFNI UPOGIB

ZVIIANJE

PREENO KREENJE VZDOLZNO KREENJE — KROZNO ZVITJE

b) Tudi plastiéne deformacije znotraj predmeta
so lahko pomemben razlog za nastanek notra-
njih napetosti. Primer:
Hladno valjano jeklo je z zunanje strani nag-
neteno, kristalna struktura je druga¢na. TakSno
jeklo "skriva” svoje notranje napetosti in se
po obdelavi (npr. po frezanju) upogne:

REZKANJE ZGORNJEGA SLOJA

NAGNETEN MATERIAL
(NOTRANJE NAPETOSTI)

Q PO REZKANJU
=

A

c) Prednapetje ali vpetje tudi poveéa notranje na-
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petosti v materialu in lahko vpliva na konéno
obliko obdelovanca:

REZKANJE

N

OBDELOVANEC h

JE VPET
‘ PO REZKANJU ! Y
=
OBDELOVANEC k
JE IZPET

Posledice opisanih deformacij so lahko pa tudi

razpoke.

Notranje napetosti lahko poskusimo odpraviti z

Zarjenjem za odpravo notranjih napetosti.

Notranje sile in momenti Sile in momenti v ele-

mentu (v nosilcu), ki jih povzro€ajo zunanje obre-

menitve (aktivha bremena in reakcije). Notranje

sile in momenti se obi¢ajno spreminjajo tudi v

odvisnosti od polozaja prereza na nosilcu.

Doloéanje notranjih sil in momentov:

1. Poenostavitve:

» pri raGunanju notr. sil in momentov ne ri§emo
celotnih prerezov nosilcev (oblika in velikost),
temveé le njihovo os; dovolj je, da si pred-
stavljamo poloZaj prereza (je pravokoten na
ravnino xy)
nosilce, podpore in zunanje sile si nariSemo
dvodimenzionalno (smer x in y)

2. Izberemo opazovano toc¢ko s, v kateri bomo iz-
racunali notranje sile in momente. V tej tocki
nato element navidezno prerezemo in nosilec
razpade na dva dela (levi in desni):

Fay

S0,
3. V tocki s si definiramo (nariSemo):
» Normalno ali osno silo N, ki je pravokotna
na prerez.
Ce je usmerjena ven iz prereza nosilca (na sli-
ki: v smeri x), tedaj je natezna sila, ki povzro-
¢a natezno napetost in je pozitivna (+).
Ce je usmerjena v prerez (nasproti smeri x),
tedaj gre za tlaéno silo, ki povzroc¢a tlaéno
napetost in je negativna (-).
Preéno ali strizno silo T, ki leZi v ravnini pre-
reza in je v_smeri y (za levi del navzdol, za
desni navzgor) pozitivna.
Upogibni moment M, ki je
za levi del nosilca pozitiven, ¢e je usmerjen
Vv nasprotni smeri vrtenja urinega kazalca.
Za desni del nosilca pa je pozitiven, e je
usmerjen v smeri urinega kazalca.
4. S pomocjo ravnoteznih enacb doloim notr. sile:
» vsota vseh sil (notranjih in zunanjih) v osni
smeri je enaka 0

n
N+Z1FiN=O
i

« vsota vseh sil (notranjih in zunanjih) v preéni
smeri je enaka 0

n

T+ Z1FiT =0
i=

» vsota vseh momentov (notranjih in zunanjih)
okoli tocke s je enaka 0

n

M +_Z1 MiS =0
i=

Novo srebro Zlitina, ki je samo po barvi in izgle-
du podobna srebru. Sestava: 50% bakra Cu, 40%
cinka Zn in 10% niklja Ni. Uporaba: predvsem za
lotanje jekla, za lote do 700 N/mm? natezne trd-
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nosti. Trgovska
parkofag.

NoZasto merilo Merilo z ravnim in ostrim robom
(kakor noz), ki omogoca kontrolo ravnosti:

MERILNI ROB

imena: alpaka, argentan,

SVETLOBNA
REZA

S tak$nim nacinom kontrole vidimo tudi 5 pm
drobno zrac¢no rezo.

NPN Glej Tranzistorji - bipolarni, Polprevodnik.
NPSH Net positive suction head oz. drzalna pre-
to€na visina. To je sesalna viSina, pri kateri $e ne
pride do uparjanja vode, prim. Crpalka (karakteri-
stika érpalke), Kavitacija.

NR Kratica za naravno gumo (naravni kavcuk),
Natural Rubber, umetna masa, oblike poliizopre-
na. lzdeluje se iz lateksa, iz dreves kavcéukovca.

LASTNOSTI :

Fizikalne lastnosti splosne: elasti¢nost popuscéa z
nara$éanjem vsebnosti Zvepla, gostota kg/dm?
toplotne: obéutljiva je na temperaturne spremem-
be: pri nizkih temperaturah postane krhka, pri
visokih temperaturah pa izgubi trdnost, mehans-
ke: dobra natezna trdnost, zilavost in odpornost
proti obrabi,

Tehnoloske lastnosti (predelovalni postopki): briz-
ganje, ekstrudiranje.

Kemiéne lastnosti: obstojna proti lugom, obd&utlji-
va je na olja, topila, svetlobo in vremenske pogo-
je, neobstojna proti mineralnim oljem, bencinu in
staranju, tudi proti poviSanim temperaturam, pre-
pustna za pline, fizioloSko ni nevaren, lahko pa
povzroca alergije.

RAZVRSTITEV :

komercialno je guma, tehnolosko je elastomer.

UPORABA:

+ dodatek v avtomobilskih gumah, vodne cevi, kli-
nasti jermeni, tesnila

» elastiéni trakovi, baloni, transportni trakovi, pol-
nilo za vzmetnice, kavée in avtomobilske se-
deZe, rokavice, kondomi, zracnice itd.
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NR - pnevmatika Ang. kratica za no return, kar
pomeni enosmerni, protipovratni ali nepovratni.
Npr. Variable NR Throttle Valve - enosmerni has-
tavljivi dusilni ventil.

NTC Temperaturno odvisni polprevodniski upori
(termistorji), njihova upornost pa se znizuje z visa-
njem temperature. Material: polikristalna keramika
iz mesanih oksidov. Ang. Negative Temperature
Coefficient. Sin NTK. Prim. PTC.

NTSF Datotecni sistem, nadgradnja FAT.
Nukleon Elementarni delec, ki je gradnik atom-
skih jeder: proton ali nevtron.

Nuklid Atomsko jedro (protoni + nevtroni).
Numeriéen Stevilski. Prim. Digitalen.
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NVF National Vulcanized Fiber, glej Vulkanfiber.
Nylon Trgovsko ime za PA, poliamid, umetna
masa.
Obdelava v bobnih Posnemanje ostrih robov,
glajenje in poliranje povrsine, predvsem pri mno-
zinski in serijski proizvodnji. Obdelovanci se sku-
paj z abrazivnimi sredstvi kotalijo v vrtecih ali vib-
racijskih bobnih. Pogosto tako obdelujemo pred-
mete pred galvanizacijo. Tako obdelavo pogosto
imenujemo tudi razsrhovanje, trovaliranje, razigle-
vanje, glajenje, réslanje ipd. Prim. Toplotno - ke-
miéno odstranjevanje ostrih robov.
Obdelava z diamanti Fino struzenje ali vrtanje z
velikimi rezalnimi hitrostmi in z najbolj kakovostni-
mi nozi, ki so praviloma iz diamanta, nekoliko
manj kakovostno povrsino pa lahko obdelamo tudi
s karbidnimi trdinami in s keramiénimi materiali.
Z diamanti lahko obdelujemo med, bron in lahke
kovine, do neke mere tudi sivo litino, ne moremo
pa z njimi obdelovati jekla (glej Difuzijska obraba).
Rezalne hitrosti za razlicne materiale:

Za sivo litino: 75do 120 m/min
Za bron: 300 do 500 m/min
Za aluminij: 300 do 1.000 m/min
Podajanje: od 0,008 do 0,08 mm/vriljaj.

Globina rezanja: od 0,03 do 0,15 mm.
Obdelava z elektronskim snopom Glej Varje-
nje z elektronskim snopom.

Obdelava z laserjem Glej Varjenje in rezanje z

laserjem.

Obdelava z neposrednim delovanjem energije

Glej Odrezavanje - posebni postopki obdelave.

Obdelava z ultrazvokom Poseben postopek ob-

delave z odrezavanjem, pri katerem je material

obdelovanca lahko tudi trsi od orodja.

Naéin delovanja:

1. Prostor med orodjem in obdelovancem izpolni-
mo s teko€ino (obi¢ajno: olje), ki vsebuje majh-
ne, trde in ostrorobe kristalCke brusilnega sred-
stva (ponavadi je to silicijev ali borov karbid).

2. Ultrazvocéna glava preko vibratorja povzroca vi-
sokofrekvenéno mehaniéno nihanje orodja, ki se
hkrati (pod majhnim pritiskom) pomika k obde-
lovancu. Na ta nacin spravimo teko€ino z zrni v
ultrazvoéno nihanje. Pri tem prihaja do droblje-
nja in odnasSanja materiala z obdelovanca. Se-
veda se med obdelavo obrabljata tudi orodje in
brusilna zrna.

Ultrazvoéno obdelavo uporabljamo le za trde in
krhke materiale: naravni in umetni kamni, steklo,
keramika itd. Kovinske materiale in prevodnike
elektricnega toka pa uspesneje obdelamo z elek-
troerozijo.
Obdelava z vodnim curkom Glej Rezanje z
vodnim curkom.
Obdelava z Zzarki Glej Varjenje z elektronskim
shopom in Varjenje in rezanje z laserjem.
Obdelovalna enota Glej CPU, sin. procesor.
Obdelovalnik signalov Naprava, ki sprejete sig-
nale spremeni v tak$no izhodno obliko obliko, ki je
primerna za uporabnika. Primer: signal na izhodu
se zacne z nekim ¢asovnim zamikom.
Vrsta signala pri tem ostane ista, npr.: elektriéni
signali na vhodu in tudi na izhodu.
Primeri obdelovalnikov signalov: rele, kontaktor,
PLC itd.
Obdelovalnost Lastnost materiala, da se ustrez-
no postavljenim zahtevam da obdelati (brez, z od-
rezavanjem). Sin obdelavnost. Prim. Preobliko-
valnost.
Obdelovanec Predmet v obdelavi. Prim. Suro-
vec.
Obesa z enakima pre¢nima vodiloma Zgornje
in spodnje vodilo imata enako dolzino, zato se pri
nihanju nagib kolesa ne spreminja. Ker pa se
kolesi na isti osi premikata v prec¢ni smeri vozila,
se spreminja kolotek in zato se mocno obrabljata
gumi:

STABILIZATOR
TRIKOTNO PRECNO
VODILO S~

Obesa z neenakima pre¢nima vodiloma Obe-
sa, ki se najpogosteje uporablja na prednji premi.
Med nihanjem koles se kolotek ne spreminja in
zato ni moéne obrabe gum. Zato pa se spreminja
previs koles, poglejmo primerjavo:

OBESA Z NEENAKIMA
PRECNIMA
VODILOMA

OBESA Z ENAKIMA
PRECNIMA
. VODILOMA

Obe precni vodili sta na zunaniji strani s kroglasti-
mi sklepi pritrjeni na premnik, na notranji strani pa
sta gibljivo pritrjeni na karoserijo s sorniki:

ZGORM.JE TRIKOTHO
PRECNO VODILO
ZGORNJI VZMET
SKLEP |
.
e 1 s
NOSILEC N \
PREMNEGA % _OMEJEVALNI
KRAKA _ A cum
PREMNI-—=027 0 1 7
KRAK ! B~
SPODNJI— T+ N
SKLEP : N
A ?\ .
VODILO &3
SPODNJE s
I/ PRECNO VODILO BLAZILNIK

Obesa z vzdolZznima vodiloma Kolo je preko
nihalnega vzdolznega vodila in vzvojne (torzijske)
paliaste vzmeti pritrjeno na karoserijo. Taka obe-
sa je primerna za zadnja kolesa, zavzame zelo
malo prostora:
USNACEVZ

ZADNJO POLOSJO

Obese Avtomobilski sestav elementov, ki:

- povezuje kolesa z nosilnim delom vozila (s
Sasijo ali s samonosno karoserijo)

- omogo¢a gibanje med kolesi in nosilnim delom
vozila

Obeso sestavljajo preme, vodila, stabilizatorji

vzmeti, amortizerji, spoji, sorniki, premniki itd., ki

prevzemajo visoke stati€ne in dinamiéne obre-

menitve (teza bremena, pogonske obremenitve,

zavorne in stranske sile ipd.).




Poznamo naslednje VRSTE OBES:

+ odvishe obese ali toge preme: ¢e se eno kolo
dvigne, tedaj se drugo kolo nagne; ¢e je toga
prema pogonska, tedaj je obi¢ajno votla - v njej
je namescen pogon koles

* neodvisne obese ali posami€ne obese ali viseée
obese, pravimo jim tudi gibljive preme, pri kate-
rih se drugemu kolesu lega ne bo spremenila, ¢e
se eno kolo dvigne; vsako kolo zase je neodvis-
no povezano s karoserijo oziroma s Sasijo avto-
mobila; e levo in desno obeso povezemo s sta-
bilizatorjem, tedaj lega dvignjenega kolesa vsaj
nekoliko vpliva na lego drugega kolesa

ODVISNE OBESE -
TOGE PREME

—
e

NEODVISNE OBESE

Tako toge preme kot tudi posamiéne obese so
lahko krmiljene - lahko jih povezemo z volanom in
nato z vrtenjem volana spreminjamo smer koles.
Objemka Navadno obrocast predmet za pritrje-
vanje konca gibke cevi na cevni prikljuéek.
Objemno merilo Glej Kalibrski trn.

Oblika linije Lastnost poljubne linije v vsakem
pre€nem prerezu tolerirane povrsine: najvedji
odmik od idealne linije. Sin. profil poljubne Crte.
Primer zapisa oblike linije na tehniski risbi:

0.0 .

Pojasnilo: v vsakem pre¢nem prerezu mora lezati
toleriran profil med dvema linijjama, ki se dotikata
krogov premera ¢t = 0,04 mm. Sredi$¢a krogov
leZijo na geometrijsko idealnem profilu.
Toleranéno podrodje: povrSina med dvema linija-
ma, ki se dotikata krogov premera ¢t, katerih
sredisca lezijo na geometrijsko idealnem profilu.
Nacin kontrole oblike linije: z merilno uro.
Oblika povrsine Lastnost ukrivljene povrsine
najvecji odmik od geometrijsko idealne povrsine.
Primer zapisa oblike povrsine na tehniski risbi:

Pojasnilo: tolerirana povrSina mora lezati med
dvema povrsinama, ki se dotikata krogel premera
¢t = 0,04 mm. Sredisca krogel lezijo na geometrij-
sko idealni povrsini.

Toleranéno podrodje: volumen med dvema povrsi-
nama, ki se dotikata krogel premera ¢t = 0,04 mm,
SrediS¢a krogel lezijo na geometr. idealni povrsini.
Nacin kontrole oblike povrSine: z merilno uro.
Oblika rezalnega orodja Glej Odrezavanje -
geometrija rezalnega orodja.

Oblika valja Lastnost ukrivljene povrSine: najvec-
ji odmik od idealne oblike valja. Zajema premost
in kroznost. Sin. cilindriénost.

Primer zapisa oblike valja na tehniski risbi:

EI__________

Pojasnilo: toler. povrSina mora lezati znotraj dveh
koaksialnih valjev, razmaknjenih za r = 0,2 mm.

Toleranéno podrodje: volumen med dvema koak-
sialnima valjema, ki sta razmaknjena za razdaljo .
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Nacin kontrole oblike valja: z merilno uro.
Oblikovalnost Glej Preoblikovalnost.
Oblikovanje lzdelava trdnih teles iz brezobli¢ne
shovi. Za razliko od preoblikovanja izraz obliko-
vanje v tehni€nem smislu praviloma pomeni dati
obliko tistim materialom, ki lastne oblike $e ni-
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mati elektrone. Temu pravimo termi€na emisi-
ja elektronov.

2. Zaradi majhne mase je hitrost elektronov takoj
zelo velika, med potjo zadevajo atome zraka in
plinov, ki nastajajo iz plaséa elektrode. Tudi
njim izbijajo elektrone, tako nastajajo pozitivni

majo, npr. tekodinam in prasnatim materialom.

Glej Primarno oblikovanje.

Oblikovna plosca Glej Gravurna ploséa in

Brizganje v forme.

Oblikovne tolerance — Geometriéne tolerance.

Oblikovne zveze Glej Zveze pesta z gredjo,

Razstavljive zveze.

Oblikovno stiskanje  Glej VleCenje in znotraj

tega gesla Potisno oblikovanje.

Oblo¢éno metaliziranje  Pri tem postopku se

dodajni material tali v obloku, zraéni tok pa ga

razprdi na osnovni material. RaS metalizacija.

Oblo¢no varjenje Talilno elektricno varjenje s

pomocjo obloka, ki se uporablja tudi za varjenje

pod vodo. Pregled razlinih vrst obloénega varje-

nja najdemo pod geslom Varjenje. Prim. Varjenje

pod vodo.

Obloéno varjenje - varnost Nevarnosti, ki so

jim pri obloénem varjenju izpostavljeni varilci:

* nevarnost udara elektricnega toka

» opekline zaradi dotika z vro€im predmetom;

» poskodbe zaradi sevanja obloka;

» zaslepitve zaradi moéne svetlobe (UV in IR);

» zastrupitve in zadusitve (oksidirane kovinske pa-
re, ozon, ob uporabi trikloretilena celo fosgen);

* poskodbe zaradi prekomernega hrupa in zaradi
neergonomicnih delovnih mest;

» mehanske poskodbe pri pripravi varjencev ter
pri obdelavi zvarov

Varovalna oprema, ki je posebej prilagojena za
postopke obloénega varjenja:

« varilska delovna obleka, skladna s standardoma
varilne zas¢ite EN 1SO 11611 in toplotne zascite
EN ISO 11612;

» kot dodatek varilske obleke Stejemo Se usnjen
predpasnik, dolge usnjene rokavice po EN
12477 in gamase (prevleka za ez Cevlje)

« varovalni delovni €evlji po standardu CE EN ISO
20345:2011 S3 SRC HRO; pomembna je
moznost hitrega sezuvanja, kovinska kapica za
zasdito prstov, pokrite vezalke, visji podplat

» varilna maska, priblizna zatemnitev po EN 175
(viSja Stevilka pomeni vecjo zatemnitev):

20 40 80 100125 175 300 500 [A]
REO 910 1 12 13 14
MAG 10 1 12 13 14 15
MIG 10 1 12 13 14
TIG 9 10 11 12 13 14 15
Plazma 11 12 13

Uporabljajo se lahko maske z vloznimi mineral-
nimi stekli ali pa avtomatske varilne maske (glej
istoimensko geslo) z moznostjo nastavljanja
stopnje zatemnitve od 9 do 13.

» varovalna prosojna océala za delo na pripravi
zvarnih robov in na obdelavi zvarov (odstranje-
vanje zlindre, brusenje)

» pri nadglavnih varilskih legah je potrebna $e og-
njeodbojna kapuca ali nadglavna varilska ruta
Oblok Elektricni tok med elektrodo in varjencem,
ki oddaja toliko toplote, da se talita varjenec in

elektroda - varjenje z elektriénim oblokom.

- —PINCEV EFEKT
TOK ELEKTRONOV ELEKTRODINAMICNE
(PLAZMA) _SILE
\ POVRSINSKA
NAPETOST

GRAVITACIJA@‘
I

Oblok je viden kot svetlobni lok med konico elek-

trode in varjencem. Kako oblok nastane:

1. Konica elektrode pri kratkem stiku zaZari. Ne-
gativni pol zaéne oddajati, pozitivni pa spreje-

ioni (kationi). Nastajanje ionov je ionizacija.

3. Izbite elektrone pritegne pozitivni pol (anoda),
kationi pa se gibljejo proti negativho naelektreni
elektrodi (katodi). Tako postanejo plini med ko-
nico elektrode in osnovnim materialom (ki so si-
cer izolatorji) prevodni za elektriéni tok. Elektri¢-
ni tok tece tudi tedaj, ko elektrodo nekoliko od-
maknemo in kratkega stika ni ve€. Dolzino oblo-
ka reguliramo sami.

Vse opisano (1-2-3) se zgodi v trenutku. Elektroni
imajo majhno maso in veliko hitrost. Kineti¢na
energija je linearno sorazmerna z maso in soraz-
merna kvadratu hitrosti:
w, = m-v2/2

zato imajo elektroni veliko kinetiéno energijo. Ob
udarcu na anodo se kineti¢na energija spremeni
v toploto, temperatura se v trenutku povisa na
4.000-6.000°C in material se stali.

Nastali kationi imajo ve&jo maso, manjso hitrost in
manjSo kineti€no energijo. Ob udarcu na katodo
zato ne nastanejo tako visoke temperature.

Zapomnimo si:

ANODA JE VEDNO BOLJ VROCA OD KATODE
polariteta je pri varjenju torej zelo pomembna!
VRSTE OBLOKOV:

KRATKOSTICNI oblok, med varjenjem ves &as
Sutimo “udarjanje” kratkega stika, ki se pojavlja pri
nizki napetosti. Kapljice so majhne. Tak$en nadin
varjenja je primeren za prisilne lege, za korene in
za tanke plocevine.

PREHODNI oblok je med kratkosti¢nim in prée¢im
oblokom. Ne uporabljamo ga, ¢e ni nujno.

PRSECI oblok je brez kratkega stika in pri visoki
napetosti. Med varjenjem prsijo najmanjSe kaplji-
ce. Taksen nadin varjenja se uporablja za polnilne
in temenske varke (PA, PB).

GLEDE NA POLARITETO razlikujemo:

a) Enosmerni tok in DIREKTNA polariteta pomeni,
da je elektroda prikljuéena na minus pol. Zaradi
mocnejSega segrevanja varjenca je ta nacin pri-
meren za debele ploCevine, ki pa niso obcutljive

za pregrevanje materiala. Uvar je globiji.
b) Enosmerni tok in OBRATNA polariteta: elektro-

da je prikljuéena na plus pol, varjenec pa na
minus pol. Sedaj je temp. vi§ja na koncu elek-
trode, uvar je plitvejsi in talina ima nizjo temp. Z
bazi¢nimi elektrodami varimo visokotrdnostna
konstrukcijska jekla, legirana jekla, sivo litino in
aluminijeve zlitine.

c) Pri IZMENICNEM TOKU se polariteta menja
stokrat v sekundi, vendar oblok ne ugasne, saj
sta konec elektrode in varjenec ves &as dovolj
segreta, da lahko oddajata elektrone. Tempe-
ratura elektrode in varjenca sta enaki, oblok ni
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tako stabilen kot pri enosmernem toku in uvar je
srednje globok. Vse elektrode, s katerimi lahko
varimo z izmeni¢nim tokom, so primerne za var-
jenje z enosmernim tokom, na + ali - polu.

Vrsta toka in polariteta sta pri obloénem varjenju
odvisni predvsem od vrste elektrode in varjenca.

Dolzina obloka je odvisna od obcutka in izkusenj
varilca. Od nje sta odvisna napetost in varilni tok,
ki se spreminjata po staticni karakteristiki obloka.

Priporodljiva dolzina obloka je priblizno enaka
premeru gole elektrode ali polovici premera pri po-
sebnih apneno-baziénih elektrodah.

Razl. avtogeno varjenje.

Obod Zunanji del oz. skrajni zunanji rob pred-

meta, ponavadi okroglega, npr. ~ kroga, posode,

kolesa. Obodna hitrost: hitrost, ki jo ima vrtece
se telo na obodu kroga, podrobneje glej geslo

Centripetalen.

Obogatiti  Povecati koliino koristnih primesi,

napraviti kaj bogato, bogatenje: ~ barvila, rud itd.

Obok Zakrivljen strop (v obliki loka), velb.

Obojka Kratka cev (obro¢) za povezavo koncev

dveh cevi ali palic. Prim. Oglavek, Mufa.

Obraba lzgubljanje materiala zaradi mehanskega

delovanja povrsin pod obremenitvijo v drsnem ali

kotalnem kontaktu. Vrste obrab:

a) Adhezijska nastane zaradi delcev, ki se odtrga-
jo od ene izmed povrsin in se nalepijo na drugo.
Pospesuje jo visoka temp., zmanjSujemo jo z
gladkimi povrSinami in z mazanjem. Je najpo-
dostej$a, ne pa najnevarnej$a oblika obrabe.

b) Abrazijska:
* dvodelna so brazde in Zlebovi, ki jih je na

mehkejSem materialu naredil tr§i material;
zmanjsujemo jo z gladkimi povrsinami

* veédelna so brazde, ki jih povzro&ajo vrinjeni
delci (pesek - SiO,, prah, delci od adhezije ali
korozije, Skaja itd), ki tja zaidejo z mazivom
ali iz okolja; tezko jo odpravimo - npr. z maza-
njem, ki ¢imbolj lo¢i sti¢ne povrsine

c) Korozivna se pojavlja zaradi drsenja v koro-
zivnem okolju. Povecuje se s temperaturo.

d) Obraba zaradi utrujenosti. Izmeni¢no obreme-
njevanje in razbremenjevanije, ki jim je povrsina
izpostavljena, lahko ustvari povrSinske in pod-
povrsinske razpoke. Zaradi razpok se povrsina
lomi ali delno odtrga. Ker so plasti¢ne deforma-
cije zelo majhne, jih s tezavo odkrivamo. Eden
od nadinov odkrivanja te vrste obrab je detekci-
ja akusti¢ne emisije - prisluskujemo zvok, ki ga
sproséajo deformacije.

e)Posebne vrste obrab: najedanje, kavitacija,
erozija drsnih povrsin, difuzijska obraba.

Prim. Odrezavanje - obraba in obstojnost orodij.

Obrabna ploséa Posebna. proti obrabi odporna

ploéevina. Glej geslo Hardox.

Obratna sredstva Sredstva, ki sodelujejo v de-

lovhem procesu, svojo vrednost pa prenasajo na

poslovne uc€inke v obdobju, krajSem od leta dni,
npr. drobni inventar (pisarniSki pripomocki),
pomozni material itd.

Obremenitev Obremeniti pomeni vplivati s silo.

Osnovni NACINI obremenitev osnih elementov so:

NATEG TLAK

_.@4_

UPOGIB POVRSINSKI
TLAK

UKLON

—»

STRIG TORZIJA

F——

Zgoraj je pet normalnih obremenitev, spodaj pa
sta dve tangencialni obremenitvi.

VRSTE obremenitev so pomembne predvsem ZA
DOLOCANJE DOPUSTNIH NAPETOSTI:

a) Stati€na (mirna, konstantna) obremenitev. Po
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dogovoru jo oznadujemo jo z rimsko Stevilko |,

kar pomeni prvi obremenitveni primer. Obi-

¢ajno gre za normalne napetosti 6, 4o
b)Dinamiéna (spremenljiva) obremenitev:

- utripna: drugi bremeniteni primer o 4o,

- nihajna (izmeni¢na): tretji obr. primer o, dop
Prim. Dinamiéni mehanski preizkusi, Dopustna
napetost.

Obremenitve glede na VZROK in POSLEDICO:
1. ZUNANJE obremenitve, ki so lahko:

+ aktivhe (koristno breme, sneg, veter, lastha
teza, vztrajnostne sile, temperatura - ki zaradi
raztezkov povzroéa toplotne obremenitve itd.)

+ pasivne (reakcije - sile v podporah, vpetostni
moment)

Prim. Stati¢na dolo¢enost, RavnoteZzne enacbe.

2. NOTRANJE sile in momente - posledica zun.
sil, rezultat izraduna. |1z njih izraunane napeto-
sti se primerjajo z dopustnimi napetostmi.

Glej istoimensko geslo.

Razdelitev obremenitev glede na SMER:
A.NORMALNE obremenitve so vedno PRAVO-

KOTNE NA izbran PREREZ.

Notranje normalne obremenitve oznacujemo:

» z veliko érko N - notranje sile [N]

« z grs$ko ¢rko o - notranje napetosti [N/mm?2)]

Zunanje normalne obremenitve oznacujemo z

indeksom n ali N, npr F,,, Fy.
B.TANGENCIALNE obremenitve - vedno deluje-

jo VPREREZU.

Notranje tangencialne obremenitve oznacimo:

» z veliko ¢érko T - notranje sile [N]

» z gréko ¢&rko 1 - notranje napetosti [N/mmZ]

Zunanje tangencialne obremenitve oznaduje-

mo z indeksom t ali T, npr Fy, F.

Ce Zelimo preradunati (kontrolirati) obremenitve,
moramo najprej uvesti POENOSTAVITVE:
uvedemo pojem NOSILEC in PODPORA. Prim.
Trdnost (nauk).

Obremenljivost elektriénih vodnikov
Elektri¢ni tok.

Obrezovanje Glej Rezanje.
Obstojnost  Predvidena koli¢ina uporabe na-
prave ali strojnega dela, preden ga moramo za-
radi obrabljenosti vzdrzevati (nabrusiti, namazati,
zamenjati itd.).

Koli¢ina uporabe je obic¢ajno izrazena v ¢asu (npr.
Cas efektivnega dela odrezovalnega orodja), lah-
ko pa tudi v km, delovnih gibih, v Stevilu narejenih
izdelkov itd.

Prim. Odrezavanje - obraba in obstojnost orodij.
Obzigalno varjenje \Vrsta varjenja z elektri¢no
energijo, natanéneje: uporovno varjenje oz. varje-
nje s stiskanjem. Pri tem nacinu sta oba varjenca
lo¢eno vpeta v gibljivi in negibljivi del stroja. S
pomikom gibljivega dela oba varjenca izmeni¢no
stiskamo in odmikamo. Nastane obZiganje materi-
ala z moc&nim iskrenjem in izmetavanjem oksidov.
Poznamo dva nadina obzZigalnega varjenja: s
predgretjem in brez predgretja.

TRANSFORMATOR
FIKSNA PREMICNA
CELJUST = CELJUST
.} VODNO HLAJENJE —7
Y '

Glej

VARJENCA

Postopek varjenja je primeren za serijsko varjenje
legiranih in nelegiranih jekel, razli¢nih jekel med
seboj, tudi bakrovih in aluminijevih zlitin.
Obzigalno lahko medsebojno varimo jekla razli¢-
nih kakovosti, npr. hitrorezna jekla (npr. sveder)
z navadnim konstrukcijskim jeklom (npr. steblo
svedra). To ima velik pomen za izdelavo orodij, pri
katerih varéujemo z dragimi vrstami orodnih jekel.
Obzigalno varimo tudi verige.

Obzigalno varjenje je veliko bolj uporabno kot so-
¢elno varjenje s pritiskom, ker je hitrejSe in bolj

ekonomicno ter zato veliko bolj primerno za serij-
sko proizvodnjo.
Ocena tveganja Po ZVZD mora delodajalec v
pisni obliki ugotoviti tveganja, katerim so delavci
izpostavljeni ali bi lahko bili izpostavljeni. Na pod-
lagi te ocene mora delodajalec doloéiti potrebne
varnostne ukrepe.
Razen tega mora delodajalec med opravljanjem
dela spremljati varnostne razmere in nato spre-
meniti oceno tveganja vsakokrat, ko se razmere
spremenijo. Pri pridobivanju podatkov se mora
obvezno posvetovati tudi z delavci oziroma nji-
hovimi predstavniki.
OCR
1. Oznaka legiranih orodnih jekel iz Zelezarn Rav-
ne, ki so primerna za delo v hladnem. Med dru-
gim se uporabljajo tudi za izdelavo orodij pri
brizganju plastike.
2. Oznaka software, ki prepoznava skenirane
oblike, ang. Optical Character Recognition.
Odbija¢ Priprava za blazitev sunkov. Pri vozilih:
sprednja in zadnja odbojna plos¢a, namenjena za
prestrezanje in blazitev sunkov pri zadevanju. Ne-
ko¢ je bil kromiran. Prim. Branik.

Odbirek
1. Koli¢ina ki se od¢ita z merilnega instrumenta:
zapisovati odbirke. Sin. razbirek, odgitek. Odbi-
ralec - oseba, ki odbira vodomere in stevce.
2. Kar ostane po odbiranju: odbiranje uéencev za
nastop, ~ jabolk, odbirati debla za hlode.
Odbiti zrak Pri brizganju z visokim tlakom (npr.
5 bar) se zrak odbija od objekta lakiranja. Zaradi
odbitega zraka se do 70% laka razprsi mimo ob-
jekta lakiranja. To pomeni, da samo 30% laka pa-
de na povrsino. Pri nizkotlacnih pistolah (HVLP) je
odbitega zraka manj, izkoristek nanosa je zato
vedji in doseze 65%. Prim. Izkoristek nanosa.
Odcitek Glej Razbirek.
Oddajnica Glej Izdajnica.
Oddajnik signalov Naprava, ki odda signal z
namenom, da ga bo sprejemnik signalov zaznal.
Odhodek  ZmnozZek prodanih koli¢in blaga in
storitev ter v njih vsebovanih stroskov:
O= ISB +j'SS
O ... odhodek [Eur]
i ... koli¢ina prodanega blaga [EM: kos, m, | itd.]

Bg ... stroSekzablago [Eur/EM: Eur/kos, Eur/l itd.]
j ... koli¢ina prodanih storitev [/]

Sg ... strosek storitve [Eur]

Odklopnik  Mehanski stikalni aparat, ki lahko

vklaplja, prevaja in izklaplja tok pri nazivnih ali
nenavadnih pogojih tokokroga. Odklopniki vsebu-
jejo nadtokovne (termiéno preobremenitvene) in
magnetne kratkosti¢ne sproznike. Pri manjsih sti-
kalih in odklopnikih lahko nastavimo tudi bimetal-
ni sproznik. Tokovni odklopnik: glej Varovalka.
Odlitek Glej Ulitek.

Odlo¢anje  Pravocasno sprejemanje pravilnih
odlogitev je gotovo najpomembnejSa Zivljenjska
spretnost, ki je odlogilna tudi pri poslovanju.
Nekateri ljudje imajo Ze prirojen izjemno dober
obcutek (intuicijo) za povezovanje delnih ugo-
tovitev v pravilne odlogitve. Drugi ljudje se bolj
drzijo neke sistematike. Vsi pa neprestano
delamo tudi napake, tako pri hitrosti kakor tudi pri
kvaliteti sprejemanja odlocitev.

Obstajajo tehnike, ki na sistemati¢en nacin izbolj-
Sujejo hitrost in kvaliteto sprejemanja odlogitev.
Najprej se je treba zavedati, da lahko vsako pos-
lovanje razdelimo na IPRDC faze, ki se v procesu
izboljSave neprestano ponavijjajo:

I - inform, sprejemanje informacij

P - plan, naértovanje

R - resolve, sprejemanje odlocitev




D - do, ukrepanje, akcija

C - control, nadzor

Drugace povedano: nima smisla sprejemati po-

membnih odloditev, ¢e se nismo pret tem dovolj

informirali in dokler nismo pripravili nekaj predlo-
gov restev.

Tehnike pa so naslednje: Brainstorming, SWOT

in PEST analiza, Return of investment (povracilo

investicije), Risk analysis (analiza tveganja), ana-
liza vplivnih aktivnosti (geslo Vplivne aktivhosti).

Odlo¢itev Tocka pri kombinatoriki, ki poveca ali

vsaj izenadi Stevilo moznosti. Poznamo:

1. Elementarne odloéitve, pri katerih je Stevilo
moznosti takoj jasno.

2. Sestavljene odocitve, pri katerih Stevilo moz-
nosti preraéunamo iz dveh ali ve¢ elementarnih
odloGitev:

a) Elementarne neodvisne (zaporedne) odlodit-
ve sestavimo v skupno odloCitev tako, da jih
medsebojno zmnozimo.

b)Elementarne delne odloditve sestavimo v
skupno odloCitev tako, da moznosti delnih
odloditev sestejemo.

Za boljSi pregled si risemo sheme. Zacetek, konec

ali odloCitev ponazorimo s krogcem. Glede na

smer preuéevanja odlocitev razlikujemo:

- kombinatori€no drevo (prouéevanje odlocitev in
moznosti od prvega do zadnjega dogodka)

- kombinatoriéni diagram (proucevanje odlocitev
in moznosti od zadnjega do prvega dogodka)

PRIMER:

Babica se odpravlja na trznico. Do tja lahko pride:

a) Najprej z avtobusom $tevilka 1, 3 ali 7 do glav-
nega trga, od tam pa s tramvajem Stevilka 5 ali
13 do trznice.

b) Direktno od doma, ¢e se odpelje s kolesom ali
s taksijem.

Na koliko razliénih nacinov se lahko babica pripe-

lie do trznice?

POSTOPEK RESEVANJA NALOGE je naslednji:

* Najprej nalogo analiziramo. Prepoznati moramo
vse odlocitve od prvega do zadnjega dogodka in
opredeliti povezave med njimi (katere odloditve
so sestavljene in katere zaporedne):

D (odlocitev doma) je sestavljena iz delnih odlo-

Citev: A (Stevilka avtobusa) ali N (ne avtobus).

Imamo Se odloGitev T (Stevilka tramvaja), ki je

zaporedna k odlo€itvi A. Z zadnjim dogodkom

(trznica) sta povezani odlo€itvi T in N.

* Nato nalogo ponazorimo $e grafi€éno: s kombi-
natoriénim drevesom ali s kombinatoriénim dia-
gramom (glej nadaljevanje po teh geslih).

* Konéni rezultat dobimo tako, da vse mozZnosti
prestejemo (kombinatori¢no drevo: 8) ali izra-
¢unamo (kombinatoriéni diagram: 3x2 +2).

Odlozis¢e Zadasni pomnilnik, namenjen oznace-

nemu (odrezanemu) in shranjenemu delu teksta,

ki ga lahko nato prenesemo na Zeleno mesto.

Ang. Clipboard.

Odmascevanje Glej Razmaséevanje.

Odmerjanje Glej Umerjanje.

Odmik Glej Deviacija.

Odnasanje materiala  Skupina postopkov, pri

katerih orodje nima oblike klina:

* rezanje z vodnim curkom (mehanska energije)

» elektroerozija (elektrio€na energija)

» plamensko rezanje (toplotno - kemiéna energija)

+ lasersko rezanje (svetlobna energija)

Prim. Odrezavanje - posebni postopki obdelave.

Odpiralo Odpiralni, glej Mirovni kontakt, NC, sin.

odpirac. Lahko je tudi odpiralni del menjalnega

kontakta CO oz. DT.

Tudi orodje za nasilno odpiranje, npr. kljuavnic.

Odpori toka v ceveh in armaturah Izgubo tlaka

zaradi odpora pri toku fluida v ravhem delu cevi

izraGunamo z Darcyjevo enacbo:

Q'p'Vz
2
Ap ... izguba tlaka [Pa = N/m2]

p ... gostota [kg/m3]

v ... hitrost pretoka fluida [m/s]

C je koeficient lokalnih izgub, ki se pri ravnih ceveh

s kroznim prerezom izraduna po enacbi:

Ap =
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A ... koeficient trenja v tekocinah [/]
| ... dolzina cevi [m]
d ... premer cevi [m]
Koeficient trenja X izraunamo tako:
a) Za laminarni tok Re< 2320 velja:
J&
= Re
b)Za turbulentni tok Re > 2320:
» za hidravliéno gladke cevi
%=0,3164 -Re 025
» za hidravliéno hrapave cevi

d
r=20log 1+ 1,14

Ulomek (d/k) je relativha hrapavost [/], k pa je

absolutha hrapavost [mm], ki je odvisha od
materiala in kakovosti cevi.

Vrednosti za k [mm] so naslednje:

gladke bakrene cevi 0,0015

cevi iz umetne snovi 0,05

jeklene cevi (nove) 0,05 do 01
jeklene cevi, malo zarjavele 0,3

jeklene cevi, mo¢no zarjavele 0,4
Razl. upornost. Prim. Empiriéna enacba.
Odpornost Glej Zilavost.
Odpornostni moment Mera za odpor, s katerim
se telo s podanim prerezom upira obremenitvi:
vedji kot je odpornostni moment, bolj se telo upira
obremenitvi in zato nastanejo manj$e napetosti.
Merska enota za odpornostni moment je [mm3].

Lo¢imo dve vrsti odpornostnih momentov:
a) AKSIALNI oz. UPOGIBNI ali kar odpornostni
moment oznadujemo s érko W, W, ali W in je

mera za odpor proti upogibu:

@ §
‘a -i:---------”.-
b

NS
b -
a 52

V obeh primerih je ista palica obremenjena z
isto silo, le da je v primeru 1 dalj$a stranica pre-
reza obrnjena navzgor. Zato je upogibni odpor-
nostni moment v primeru 1 vedji, upogib S, pa
je manjsi od upogiba S,. Enacba:

M

— <0

Smax = W f dop

Podrobneje: glej geslo Upogib.
b) POLARNI, YZVOJNI oz. TORZIJSKI odporno-
stni moment W, je mera za odpor proti torziji:

Risba prikazuje prerez cevi z notranjim polme-
rom r in z zunanjim polmerom R. Puscici prika-
zujeta, da je palica obremenjena na torzijo. Ce
zmanjSujemo R, se zmanjSuje tudi vzvojni od-
pornostni moment - palica bi se pri isti obre-
menitvi zasukala za vedji kot ¢. Enacba:
T
= Wt
Podrobneje: glej geslo Torzija.
Pregled formul za upogibne in torzijske odpor-
nostne momente najpogostejSih prerezov:
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y y
h X X
a d
f— ¢
PRAVOKOTNIK KROG
_ah?
PRAVOKOTNIK: We="35
KVADRAT (a=h): W, =0208a°
3 - md” 3
Ad® W= S~ 0,2d
y
X
—a
D
P S PRAVOKOTNA
KOLOBAR (CEV) SIMETRICNA CEV
_m (D*-dh (D*-d%
KOLOBAR: “*~" 32 p ~~' D
_ o (D*-dh (D*-d%
We=Ts o ~9?
_ (A.Hs_a.hs)
PRAVOKOTNA CEV: " = 6H
Odpoved Vsako prenehanje zadovoljivega

opravljanja neke funkcije, tudi ¢e je za to kriva sa-
mo redukcija elektriénega toka. Nenadna ~: odpo-
ved, ki je ni mogode predvideti s predhodnim pre-
gledom ali nadzorom. Razl. okvara. Prim. Stanja
sistemov.

Odprema Glagolnik od odpremiti: odposlati.
Odprta koda Oznaka za software, katerega iz-
vorna koda je dostopna javnosti za ogled, upo-
rabo, za spremembe, kopiranje, za nadaljnje raz-
posiljanje in za vse namene (vsak ima licenco).
Sin. prosta koda, open source software OSS.
Razlikuj odprtokodne programe od brezplaénih
programov (freeware, free software), ki obicajno
ponujajo le brezplaéno uporabo. Prim. GNU.
Odprte mere Mere s sploSnimi tolerancami. Glej
geslo Tolerance - splosne, dolzZine in koti.

Odprti sistem Termodinamicni sistem, ki je izbran
in omejen tako, da ¢ez mejo takega sistema lahko
prehajajo tako masni kot tudi energijski tokovi. V
tehniki so odprti sistemi pogostejSi od zaprtih.
Odrezavanje Oblikovanje izdelkov z odvzema-
njem (odcepljanjem) majhnih delcev (odrezkov):
dolbenje (sekanje, pilienje in strganje), struzenje,
frezanje, Zaganje, vrtanje, povrtavanje, grezenje,
brusenje, skobljanje, pehanje, posnemanje itd.
Osnovni pogoj za uspesno odrezavanje je pozna-
vanje teorije rezanja, od tega predvsem geometri-
ja (oblika) rezalnega orodja, koordinatna izhodi-
§¢a, koordinatni sistemi, materiali za rezilna orod-
ja, obraba in obstojnost.

Razen znadilnosti obdelave so pri posameznem

odrezovalnem postopku pomembni tudi podatki o:

» priakovani hrapavosti (gladkosti) povrsine

» pricakovani natanénosti mere (tolerance)

» pricakovani natancnosti oblike (geometri¢ne to-
lerance)

Zaradi obsezZnosti je odrezavanje razdeljeno na:

1. Posebna gesla po posameznih vrstah odreza-
vanj (struzenje, frezanje itd.)

2. Teorija rezanja - podpoglavja z zadetno bese-
do Odrezavanje, po abecednem vrstnem redu:
- dolo¢anje ¢asa obdelave
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- geometrija rezalnega orodja
- hlajenje in mazanje
- koordinatna izhodis$¢a
- koordinatni sistemi
- materiali za rezilna orodja
- obraba in obstojnost orodij
- odrezki: nastanek in oblike
- posebni postopki obdelave
- prostostne stopnje
- rezimi obratovanj
- temperature rezanja
- vpenjanje in nastavljanje orodij
- vpenjanje obdelovancev
- vpenjanje odrezovalnih ploscic
- vrste gibanj, definicije
- vrste gibanj, enacbe
3. Priporodljivi vrstni red uéenja teorije rezanja
pa je nasledniji:
OSNOVNA STOPNJA
« vrste gibanj, definicije
» vrste gibanj, enacbe
» geometrija rezalnega orodja
» materiali za rezilna orodja
+ odrezki: nastanek in oblike
+» obraba in obstojnost orodij
» temperature rezanja
* hlajenje in mazanje
* reZimi obratovan;j
- osnovni postopki (struzenje, frezanje, vrtanje
in brusenje): naprave, postopki in orodja
NAPREDNA STOPNJA
* vpenjanje obdelovancev
* vpenjanje in nastavljanje orodij
* vpenjanje odrezovalnih ploscic
» dolocanje ¢asa obdelave
+ koordinatni sistemi
+ posebni postopki obdelave
SPOZNAVANJE CNC OBDELAVE
+ koordinatna izhodis¢a
+ prostostne stopnje
Sledi poznavanje G kode, visjih programskih je-
zikov, grafi¢no-interaktivho vnasanje oblik, poz-
navanje krmilnikov, simulacija, upravljanje-vzdr-
Zevanje-posluzevanje-kalibriranje CNC in kon¢-
no: izdelovanje predmetov na CNC strojih.
Odrezavanje - dolo¢anje ¢asa obdelave
Strojni &as obdelave PRI STRUZENJU lahko izra-
éunamo po naslednji enacbi:

L L
t=—=—=
fn f
to.. strojni obdelovalni éas [min]
n... vrtilna hitrost [vrt/min]
fo... podajanje na vrtljaj [mm/vrt]
.. podajanje na minuto [mm/min]

L... racunska dolzina struzenja [mm]

V splosnem primeru izraGunamo L tako, da osnov-
ni dolZini struzenja L, (dolZina struzenja po risbi)
pristejemo Se dodatno pot AL:
L=L,+AL
AL pa sestavljata dolzina vteka L, in dolz. izteka L;:
AL =L, + L
Pri struzenju lo¢imo dva nacina dolo¢anja L:
1. Pri vzdolznem struzenju je racunska dolzina
struzenja L enaka dolzini struZzenja po risbi:
L=1L,
2. Pri planem struzenju pa radunski dolzini struze-
nja dodamo 5 mm za vtek noza:
L=L,+5mm
Cas obdelave PRI FREZANJU:

Li
t= —
fn
[ Stevilo rezov 1]

Dodatna pot AL je vsekakor vedno odvisha od

premera frezala, ostali vplivni faktorji pa so:

1. Pri CELNEM frezanju je AL odvisna $e od $irine
obdelovanca in od NACINA &elnega frezanja:
razli€ne vrednosti L, in L; dobimo za simetri¢no
frezanje, nesimetrino fr. in za frezanje utorov.

2. Pri VALJASTEM frezanju je AL odvisna od glo-
bine frezanja in od NACINA valjastega frezanja:
- v sploSnem je pot vteka enaka izteku L, = L;
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- v nekaterih primerih (npr. pri frezanju celotne
ploskve) zadostuje Ze iztek frezala za varnost-
no vrednost L; =1 mm
L pri frezanju izraCunamo tako:
Iz ustrezne tabele preberemo vrednost AL, ki jo
nato pristejemo dolZini struZzenja L,: L = L, + AL.
Izjema so nekateri primeri valjastega frezanja
(npr. frezanje celotne ploskve), ko AL izraéunamo
iz tabelari¢ne vrednosti ALy AL = AL; /2 +1.
Radunanje ¢asa obdelave pri frezanju pogosto
nadomescajo nomogrami.
Strojni éas obdelave PRI BRUSENJU:
OKROGLO BRUSENJE:
i

t=

fng
to... Cisti Cas brusenja [min]
[ dolzina obdelovanca [mm]

fo... podajanje brusilnega koluta [mm/vrt]

ng ... vrtilna hitrost obdelovanca [vrt/min]
[ Stevilo brusilnih gibov [mm/min]
PLANO BRUSENJE:
)
v, 1.000
to... Cisti Cas brusenja [min]
L... celotna dolzina brusenja [mm]

[ Stevilo brusilnih gibov
Vo ... vzdolZna podaj. hitrost obdelovanca [m/min]

Odrezavanje - fini postopki obdelave Glej Od-
rezavanje - posebni postopki obdelave.
Odrezavanje - geometrija rezalnega orodja
Najprej moramo razlikovati med ploskvijo in ro-
bom. Rezalno orodje reZze z robom. Primer po-
drobnega opisovanja robov in kotov (kot konice
noza, nastavni kot) se nahaja pod geslom Struze-
nje. V nadaljevanju pa poglejmo ploskve rezalne-
ga orodja in s ploskvami povezane kote:

l

>
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ni predmeta! Drsenje celotne proste ploskve po ze
obdelani povrsini predmeta namre¢ moéno
povecuje trenje, to pa otezuje ali celo onemogodi
rezanje - noz se lahko celo zatakne!

Kot o je navadno 4 do 8°.

Cepilni kot vy je kot med cepilno ploskvijo in pra-
vokotnico na obdelano ploskev predmeta. Tako se

imenuje zato, ker cepi odrezani material. Pri veé-
jem kotu y je boljSe nastajanje odrezka, manj$a je
sila rezanja in s tem bolj$a povrsina obdelovanca.
Pri majhnem oz. negativhem cepilnem kotu pa je
poveéana stabilnost orodja. Za mehkejSe materi-
ale je kot y vedji (do 40°), pri trdih_materialih pa je
manjsi (0 do 10°). Pri grobi obdelavi je lahko kot y
celo negativen (nekje do -10°).

Kot klina B je kot med prosto in cepilno ploskvijo.
Je najvaznejsi kot. Tako ga imenujemo, ker se

klin pri odrezavanju zajeda v material. 1z trdnost-
nih razlogov naj bi bil &im vedji, tudi odvajanje
toplote je pri veéjem kotu B boljSe, vendar preve-
lik kot B poveduje rezalne sile. Za mehkejSe mate-
riale znasa kot 3 okrog 45°, za trSe materiale pa je
vedji, okrog 80°.
Rezalni kot 3 je definiran kot vsota kotov « in f:
d=a+p
Kot konice ¢, nastavni kot y (tudi ) in nagibni
kot A so pojasnjeni pod geslom struZenje - geo-
metrija rezalnega orodja.
Na orodjih za odrezavanje poznamo $e kot
zozenja T, ki je karakteristiCen za krozne zage in
posebne postopke struzenja. Potreben je zato, da
se orodje ob straneh ne tare ob obdelovanec.

Preglednica kotov po abecednem redu grskih &rk:
a - prosti kot, B - kot klina, y - cepilni kot, & - rezal-
ni kot, & - kot konice, A - nagibni kot, y (tudi k) -
nastavni kot, T — kot zoZenja.

V osnovi lo¢imo pri odrezavanju dva postopka:

vrezovanje in strganje. Pri vrezovanju je cepilni

kot pozitiven, pri strganju pa negativen:
VREZOVANJE __,

CEPILNA
PLOSKEV ~

—A

ODREZ_ANA+
POVRSINA

OBDELOVANEC

14 STRGANJE
, STRGALO

OBDELOVANEC ’

Prosta ploskev na rezalnem orodju je tista, ki je

obrnjena direktno proti obdelovancu oziroma proti

obdelovalni povrsini.

Cepilna ploskev je ploskev, po kateri drsi odre-

zek. Obrnjena je v smer relativhega gibanja orod-

ja proti obdelovancu.

Rezalni rob: stik med prosto in cepilno ploskvijo.

Obdelovalna povrsina: povrSina na obdelovan-

cu, ki se obdeluje.

KOTE pri odrezavanju delimo na DVE SKUPINI:

a) Koti na orodju nam doloé&ajo obliko rezalnega o-
rodja: kot klina B, kot konice noza ¢, nagibni kot
2 in kot zoZenja . Nanje moramo biti pozorni pri
pritrievanju na drzalo (lotanje, mehansko pritrje-
vanje) in pri obdelavi orodja (brusenje noza).

b) Koti pri obdelavi so odvisni od polozaja rezilne-
ga orodja glede na obdelovanec in jih nastavlja-
mo med obdelavo: prosti kot o, cepilni kot y in
nastavni kot y. Ti koti omogocajo spreminjanje
hitrosti obdelave, temperature rezanja in kvali-
tete obdelane povrsine pri istem orodju.

Prosti kot a je kot med prosto ploskvijo in obde-

lovalno povrSino. Ima ga vsako orodje, ker prosta

ploskev noZa ne sme drseti po obdelovalni povrsi-

Odrezavanje - hlajenje in mazanje S hlajenjem

in mazanjem orodja med obdelavo poveéamo

obstojnost orodja in izboljSamo kvaliteto povr-

Sine. Ostale naloge hladilne tekoc&ine pa so:

- v€asih odstranjuje odrezke (npr. pri vrtanju),

- 8¢iti obdelovanec pred korozijo in

- maze vodila stroja.

Hlajenje nam omogocéa uporabo vegjih rezalnih

hitrosti pri nespremenjeni obstojnosti orodja. To

dosezemo le, e hladimo pravilno:

a) Hladilno teko¢ino moramo dovajati na mesto
hlajenja z enakomernimi in dovolj izdatnimi cur-
ki (pri struZenju npr. 8 - 12 l/min). Ce hladilna te-
kocina samo kaplja na mesto hlajenja, se tem-
peratura orodja stalno menjava in na orodju se
pojavijo razpoke.

b)Curek hladilne tekodine moramo usmeriti na
hladilno mesto, preden zaénemo rezati - v nas-
protnem primeru se lahko orodje pregreje ze
pred zacetkom hlajenja!

c) Curek tekoCine moramo usmeriti na tisto mesto,
kier nastaja najve¢ toplote.

NAJPOGOSTEJE up. HLADILNA SREDSTVA:
1. Olja za hlajenje (meSanje z vodo v emulzije)




2. Rezalna olja
3. Petrolej in
4. ProtipoZarna hladilna sredstva

Veé o vsakem sredstvu je napisano v istoimen-
skem geslu. Uporabljajo se tudi razna sintetiéna
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premikamo. Programer naj jo izbira tako, da bo:
- to¢ko W mogoce natancno otipati in tako doloci-
ti njeno lego v koordinatnem sistemu stroja
- pri roénem programiranju ¢im ve¢ razdalj prene-
sel neposredno z delavniSke risbe v NC program

hladilna sredstva, po navodilih proizvajalcev.

Tudi Cista voda je hladilno sredstvo. Voda celo
najbolje hladi, vendar povzro&a korozijo. Zato so ji
sprva dodajali sodo, kasneje pa - emulzije.
Odrezavanje - koordinatna izhodis¢éa KOOR-
DINATNA IZHODISCA pri CNC strojih nam poe-
nostavijo programiranje. To so:

* ni€elne tocke in

» navezne tocke, ki so povezane z ni¢elnimi.
Zapomnimo si naziv, kratico in simbole izhodis¢.

KOORDINATNA IZHODISCA STROJA
.. M - strojna nicelna tocka je dejansko
izhodisce koordinatnega sistema stroja.
Dolodi jo proizvajalec stroja in je ni
mogoce spreminjati. Je zadetna toka za vse

ostale koordinatne sisteme. Tocka M je obicajno
tudi skrajna to€ka, ki jo orodje Se lahko doseze.

M tocka pri struzenju:
[ | DELOVNO
VRETENO

OBDELOVANEC
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M tocka pri frezanju:

P

R -referenéna strojna toéka je navez-
na tocka. Potrebna je predvsem pri na-
pravah z inkrementalnim merilnim

+*

sistemom. Doloca jo proizvajalec in je programer
ne more spremeniti. Obi¢ajno je dolodena nekje
na robu delovnhega obmodja - da jo lahko prevozi-
mo brez dotika obdelovanca. Odmik od strojne ni-
celne tocke je seveda znan.

R je toéka umerjanja in kontrole merilnega si-
stema CNC naprave. To pomeni, da se ob vklopu
stroja vse osi pripeljejo v to tocko, da se STROJ
in KRMILNIK sinhronizirata. Sele tedaj stroj ve,
na kateri poziciji se nahaja in lahko zaéne z avto-
matiénim obratovanjem. Ta proces se ponovi ob
vsakem zagonu stroja.

Todka R je obiajno druga skrajna tocka, ki jo Se
lahko orodje doseze. Razdalja med strojno nicel-
no toc¢ko in referenéno tocko zato predstavlja teo-
retiéno delovno obmodje stroja, npr. pri frezanju:

KOORDINATNA IZHODISCA OBDELOVANCA
W - ni€elna to¢ka na obdelovancu.

L' Dolodi jo programer, ki sestavlja NC pro-
gram. Je izhodiSée koordinatnega siste-

ma NC programa. Glede na to to¢ko dolo¢amo
koordinate vseh tock, ki jih moramo dosedi z orod-
jem med obdelavo. V programu jo lahko poljubno

Nicelno to¢ko obdelovanca moramo pred zacet-
kom obdelave natanéno orientirati glede na nicel-

no tocko stroja:

. A - zacetna (skrajna, nasedna) toéka
obdelovanca ali tocka prislona obdelo-

" vanca. Pomembna je npr. pri struZenju:
.‘ ..\

X
KOORDINATNA IZHODISCA ORODJA

N - toéka zamenjave orodja. Nahaja
se na polozaju, kjer se izvaja zamenjava

orodja. To¢ka N je zadetna tocka za

umerjanje orodja, doloéena v tovarni. Nahaja se
na nosilcu orodja. Poglejmo primer nosilca orodja
za frezanje (L) in za struzenje (D):

% ////7

N

cp'

N\
~

V nosilec orodja se vpne orodje iz skladisca:

T - tocka vpenjanja orodja oz. nicelna
tocka na drzalu orodja. Poglejmo primer

" za frezalo in struzni noz:

i

T je toCka na orodju, ki bi se v idealnem primeru
ujemala s tocko pritrditve orodja N. Dolzina L,
polmer R in preéna dolzina Q so mere orodja, ki
so zbrane v bazi podatkov za skladi$¢e orodja.
Primer razporeditve nicelnih tock na struznici:
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P - izhodiSéna toéka konice orodja oz.
21 niéelna to¢ka na orodju, ki se pomika
po poteh, doloéenih z NC programom.

S tocko P je doloCeno izhodi$€e koordinatnega si-
stema orodja, od nje merimo in nastavljamo orod-
ja, nanjo se nanasajo podatki o korekciji orodja
- tako zagotovimo geometrijsko natanénost izdel-
ka (krmilju dopovemo, kje je tocka konice orodja):

KOORDINATNO IZHODISCE PROGRAMA

PO - nic¢elna programska to¢ka, To je

tocka, na kateri se mora orodje nahajati,
ko zazenemo CNC program.

Primer razporeditve tock na frezalnem stroju:

Odrezavanje - koordinatni sistemi

Polozaj obdelovanca je natanéno dolo¢en s ko-
ordinatnim sistemom stroja, je mehansko pogojen
in omejen z velikostjo stroja.

Smeri gibanj pomicnih delov CNC obdelovalnih
strojev oznadujemo z desnoro¢nim kartezijevim
koordinatnim sistemom: X, Y in Z os. Koordinatne
osi imajo smeri vodil stroja, pri éemer je Z os ved-
no OS GLAVNEGA VRETENA STROJA, POZI-
TIVNA smer pa je VEDNO usmerjena OD OBDE-
LOVANCA PROTI ORODJU.

Tak koordinatni sistem je standardiziran po ISO
841-1974. OpiSemo ga lahko tudi s pravilom des-
ne roke: ¢e sredinec usmerimo v_smeri glavnega
vretena stroja, lahko z ostalima dvema prstoma
preprosto doloéimo lego delovne ravnine.
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KOORDINATNI SISTEM NA STRUZNICAH

Na struznicah uporabljamo ravninski desnorocni
kartezi¢ni koordinatni sistem, ki je doloden z
dvema osema (X, Z). Z os kaze v_smeri glavne-
ga vretena, je pozitivha v smeri od obdelovan-
ca proti orodju, in predstavlja glavno gibanje ob-
delovanca. Os X opisuje preéno gibanje orodja
torej pravokotno na Z os. Smeri obeh osi so do-
loene tako, da je gibanje orodja proti obdelovan-
cu vedno v negativni smeri. Smer osi X je odvisna
od lege orodja.

Pri dolo¢anju tock na obdelovancu, ki je vpet na
struznici, pa moramo upostevati $e eno poseb-
nost: tocke moramo podajati v diametralnem
koordinatnem sistemu.
Primerjava med pravokotnim in diametralnim
koordinatnim sistemom:

XJ—

3.0000

7.0000

10

10.0000

N

D,

D,

G_

n
—
o

Na zgornji risbi vidimo tri to¢ke: Pt1, Pt2 in Pt3. V
obi¢ajnem pravokotnem sistemu se koordinate
vsake toke zapiSejo tako, da najprej vpiSemo
absciso in nato ordinato. V naSem primeru torej

T (Z, X), dobimo Pt1 (0,3), Pt2 (-3,3) in Pt3 (-3, 5)

V diametralnem koordinatnem sistemu, pa velja:
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* najprej zamenjamo vrstni red abscise in ordi-
nate, dobimo torej tocko T (X, Z)
+ nato pa namesto dejanske koordinate X vpisuje-
mo premere - dejansko torej vpisujemo T (D, Z)
Dobimo Pt1 (6, 0), Pt2 (6,-3) in Pt3 (10, -3)

NA VRTALNO - FREZALNIH STROJIH uporab-

llamo prostorski koordinatni sistem (X, Y, Z).

Os Z poteka vedno v_smeri glavnega vretena

stroja, pozitivha os Z v smeri od obdelovanca

proti orodju.

Drugi dve osi (X in Y) sluzita za opisovanje po-

dajalnih gibanj. Tako pri navpicnih kot tudi pri vo-

doravnih frezalnih strojih jih zlahka doloCimo s

pomocjo pravila desne roke, saj:

a) Pri_vertikalnih frezalnih strojih pokazemo proti
stebru s kazalcem (Y os), X os pa je palec.

b) Pri_horizontalnem frezalnem stroju pokazemo

proti stebru s palcem (X 0s), y os pa je kazalec
(navzgor).
Koord. sistem pri vertikalnem frezalnem stroju:

Odrezavanje - materiali za rezilna orodja Mate-
riali, iz katerih se izdeluje aktivni del orodja - rezi-
lo. Imenujemo jih tudi rezalni materiali.

Ta material mora ustrezati naslednjim zahtevam:

» imeti mora veliko trdoto, vsekakor vecjo od trdo-
te obdelovanca, sicer rezanje ni mogoce; to trdo-
to mora obdrzati tudi pri visokih temperaturah;

» imeti mora veliko trdnost in po moznosti &éim
vedjo zilavost, da lahko prenese tudi vibracije in
sunkovite obremenitve;

 &im manjSa cena in nagnjenost k obrabi;

» &im manjSe trenje orodje - obdelovanec

» mora biti odporen proti koroziji.

Poznamo predvsem naslednje rezalne materiale:

1. Orodna in hitrorezna (HSS) jekla.

2. Najpogostej$a uporaba: karbidne trdine.

3. Materiali, izdelani po posebnih izdelovalnih po-
stopkih: rezalna keramika, kermeti, steliti.

4. Prevleceni rezalni materiali: CVD, PVD.

5. Polikristalni (najtrsi) rezalni materiali: diamanti
PKD in kubiéno kristaliziran borov nitrid CBN.
6. Materiali za mnogorezilne postopke odreza-

vanja: brusenje, poliranje in peskanje.

Glavne skupine rezalnih materialov oznacuje-

mo po standardu na naslednji nadin:

BN - polikristalni borov nitrid

CA -keramika, ki ve€inoma vsebuje aluminijev

oksid Al,O5

CC -prevle€ena rezalna keramika

CM -oksidna keramika z dodatki drugih trdih

materialov (me$ana keramika)

-keramika, ki ve€inoma vsebuje silicijev

nitrid (nitridna keramika)

D  -diamant

DP - polikristalni diamant

HC -neprevle€ena karbidna trdina

HCI -prevlecena karbidna trdina

HSS - hitrorezno jeklo

HT -neprevlecena karb. trdina, ki ve€inoma vse-

buje titanov karbid ali titanov nitrid (kermeti)

HW -neprevle€ena karbidna trdina, ki ve€inoma

vsebuje wolfamov karbid

Odrezavanje - obraba in obstojnost orodij

IS€emo kriterije, ki povedo, koliko ¢asa lahko z o-

rodjem delamo, preden ga moramo zaradi obrab-

lienosti zamenjati ali ponovno naostriti.

Obrabo povzro¢ajo predvsem naslednji VPLIVI:

1. Mehanska obraba - zaradi trenja in plastinih
deformacij.

2. Adhezijska obraba - iztrganje delckov orodja.

3. Obraba zaradi difuzije, predvsem pri delu s
karbidnimi trdinami: zelezo iz obdelovanca se
veze v zmesne kristale z elementi iz karbidne
trdine in obratno.

4. Obraba zaradi oksidacije, predvsem zaradi po-
visanih temperatur - s tem se poveca afiniteta
materiala v orodju do kisika iz zraka. Nastali
oksidi na orodju so manj trdi in jih odrezki zlah-
ka odnasajo.

OBLIKE OBRAB orodij:
a) Obraba na prosti ploskvi ima obliko pravokot-
nika Sirine B, ki ima spodniji rob neraven:
*+ B=0,4-0,5mm za grobo obdelavo
«B=0,1-0,2mm za fino obdelavo
» Ge je obrabna ploskev neenakomerno Siroka,
jemliemo za kriterij obrabe priblizno dvakrat
vedje vrednosti
b) Obraba na cepilni ploskvi:
+ obraba v obliki kotanje (razlog: velike rezalne
hitrosti in visoke temperature)
* ravha obraba (podobno kot pri prosti ploskvi)
pri manjsih rezalnih hitrostih in temperaturah
» zaokrozitev rezalnega roba, pri e manjsih re-
zalnih hitrostih
+ oblikovanje zarez (verjetno temperaturno od-
visen pojav)
* lom orodja (lom konice ali izpadanje rezalne-
ga materiala)
NajustreznejSo rezalno hitrost poskusamo doloditi
tako, da upostevamo:
ki -izdelavni stroski: plada delavca za strojem,
energija, prostor, nabavna vrednost stroja
km - stroski orodja in menjava orodja
PR - produktivnost, npr. Stevilo izdelkov na uro

CN




PR

produktivhost

stroski

Vekj Vopt§ rezalna
«— hitrost v
Rezalno hitrost nato izbiramo v obmoéju najveé-
je u€inkovitosti. To je obmocje med v in Vo
Vg - ekonomska rezalna hitrost (minimalni stroski)
Voot~ Optimalna rez. hitrost (max. produktivnost)

V obmodju najveéje ucinkovitosti najpogosteje
merimo Cas efektivnega dela orodja med dvema
bruSenjema. To je nekaksen standard za merjenje
obstojnosti orodja.

Trajanje ostrine na rezalnem robu izrazamo v mi-

nutah. V praksi uveljavljeni €asi obstojnosti so:

T = 60 min, rezalna hitrost je vgg

T = 240 min, rezalna hitrost je v,,0

T = 480 min, rezalna hitrost je v,gq

Iz tabel najpogosteje pois€emo v,49. Ko poznamo

rezalno hitrost pri kateremkoli ¢asu obstojnosti,

lahko rezalne hitrosti pri ostalih ¢asih obstojnosti
izraéunamo iz razmerja:
V60 - Voa0 - Vago = 1,26 1 0,89

Prim. Obstojnost.

Odrezavanje - odrezki: nastanek in oblike

Na nastajanje odrezka vpliva predvsem:

» material obdelovanca (trdnost, trdota, struktura,
plasti€nost in kemiéna sestava)

» material orodja (trdota, odpornost proti obrabi in

Zilavost),

> rezim dela (rezalna hitrost, podajanje, globina
rezanja, geometrija orodja, vrsta hlajenja)

Glede na POVEZANOST odrezka lodimo:

a) Tekodi odrezek nastaja pri dovolj veliki hitrosti,
pri dovolj plastiénem materialu obdelovanca, pri
manjsih in srednjih debelinah odrezka. Odrezki
so dolgi in razmeroma trdi.

b)Lamelni (lameli¢ast) odrezek nastaja, kadar so
izpolnjeni pogoji za nastanek tekocega odrez-
ka, a je debelina odrezka prevelika. Lamele so
Se vedno dobro spojene druga z drugo. Zuna-
nja stran odrezka je nazobé&ana.

c) Narezani odrezek nastaja pri manj plasticnem
materialu, zato je spoj med lamelami slab.
Razpoke se $irijo z zunanje strani odrezka pre-
cej globoko v notranjost.

d) Lomljeni odrezek nastaja pri krhkih materialih
z neenakomerno strukturo in vkljucki. Koscki
odrezka niso gladko odrezani, ampak iztrgani,
zato je povrsina obdelovanca moéno poskodo-
vana. Posamezni ko$cki odrezka so povsem
nepovezani.

Narezani odrezek

Lomljeni odrezek
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OBLIKA ODREZKA je pomembna. Nezazeleno:

- ukrivljanje odrezka proti obdelovancu, saj lahko
odrezek poskoduje povrsino obdelovanca (sploh
pri fini obdelavi).

- dolgi odrezki, saj povzrocajo motnje pri delu in
tezavo pri transportu.

Za OCENO PRIMERNOSTI odrezke obi¢ajno

razdelimo v 10 skupin, vsaka ima predpisano

Steviléno vrednost: 1 - trakovi, 2 - zviti odrezki, 3 -

Siroki dolgi navoji, 4 - ozki odprti navoji, 5 - ozki

stisnjeni navoiji, 6 - Siroki kratki navoji, 7 - spirale,

8 -polzasti odrezki, 9 - luske, 10 - drobni odrezki.
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Zadovoljiva oblika
Odrezavanje - posebni postopki obdelave V to
skupino uvr§€amo postopke, ki :
- izbolj$ajo natanénost izdelovalne mere
- izbolj$ajo povrsino obdelovanca
- odpirajo nove moznosti za izdelavo najzahtev-
nejsih elementov
Med posebne postopke odrezavanja spada:
. Obdelava z diamanti
. Posnemanje
. Honanje
. Peskanje
. Poliranje
Lepanje
. Superfinis
. Obdelava z ultrazvokom

. Rezanje z vodnim curkom
. Odstranjevanje robov: obdelava v bobnih (tro-
valiranje, razsrhovanje, raziglevanje, glajenje,
roslanje), toplotno - kemi€no odstranjevanje
robov.
11. Elektroerozivna obdelava (potopna, zi¢na)
12. Elektrokemiéna obdelava (elektrokemiéno ob-
likovanje oz. oblikovno eliziranje), kamor spa-
da tudi elektropoliranje.
13. Obdelava z zarki: varjenje in rezanje z laser-
jem, obdelava z elektronskimi zarki.
Razliéne literature zdruzujejo nastete postopke tu-
di v drugaéne izraze, npr. OdnaSanje materiala
brez klina (11., 12. in 13.), Obdelave z neposred-
nim delovanjem energije (11., 12. in 13.) itd.
Nastete postopke imenujemo tudi Postopki naijfi-
nejse obdelave, saj zagotavljajo zelo kvalitetno
povrsino obdelovanca in zelo majhno hrapa-
vost. Pri tem ni termi€nih in mehanskih spre-
memb v strukturi povrsine.
Obdelava lahko poteka z vezanim orodjem (z
brusnim segmentom, brusom) ali z_nevezanim
orodjem (polirne paste).
Za primerjavo med posameznimi ostopki odreza-
vanja lahko navajamo R, [um]: fino struZenje 0,6
do 1,5: normalno brusenje 0,3 do 0,8; fino bruse-
nje 0,15 do 0,3 in superfinis 0,012 do 0,06.
Odrezavanje - prostostne stopnje Prostostna
stopnja V SPLOSNEM je vsaka neodvisna moz-
nost gibanja (premikanja) telesa oz. Stevilo po-
datkov, potrebnih za opis lege telesa.
Prost. stopnja ni nikoli funkcija neke druge pro-
stostne stopnje v istem sistemu. Poglejmo primer:
» ToCkasto telo je v vseh smereh simetri¢no, zato
je njegov polozaj dolo¢en s pomiki v smeri X, Y
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in Z smeri - torej s tremi prostostnimi stopnjami.

» Spodnja risba prikazuje primer telesa, ki ni kroz-

no simetri¢no. S premiki v X, Y in Z smeri lahko

spremenimo njegovo lego iz polozaja 1 v polozaj

2, ne moremo pa ga ha ta nadin premakniti v

lego 3. Za spremembo lege iz poloZaja 1 v polo-

zaj 3 potrebujemo Se éetrto prostostno stop-
njo - rotacijo okrog osi Z:

V2 3@
P

Vsa translatorna (ravna) gibanja v smeri glavnih
osi stroja oznacdujemo z X, Y in Z, vsa rotacijska
(krozna) gibanja okrog teh osi pa: A za rotacijo o-
krog X osi, B za rotacijo okrog Y osi in C za rota-
cijo okrog Z osi. Pozitivha smer rotacij A, Bin C je
v smislu desnega navoja v smeri translacijske osi:

zh

Neko telo v prostoru ima torej najve€ 6 pro-
stostnih stopenj. Pri CNC strojih pa imamo ob-

delovanec in orodje, potrebno je pravilno nastavi-

ti njuno medsebojno lego.

To pomeni, da moramo orodje premakniti:

* na pravilne koordinate obdelovanca (translacija
orodja ali obdelovanca)

+ pod pravilnim prostorskim kotom glede na obde-
lovanec (rotacija orodja ali obdelovanca)

Translatorna ali rotacijska gibanja lahko opravlja
obdelovanec ali orodje ali pa oba (obdelovanec in
orodje), upravljamo pa jih tako:

+» Za translatorna gibanja uporabljamo vretena (pri
natanénih strojih: krogliéna navojna vretena), ki
spreminjajo vrtenje elektromotorjev (koracnih ali
servomotorjev) v premocrtna gibanja.

» Za krozna gibanja uporabljamo koraéne motorje
(cenejSa izvedba) in servomotorje (natanénejs$a
in drazja izvedba), ki direktno ali preko prenosov
(jermenskih itd.) zavrtijo os za dolo¢en kot.

Vsak elektromotor ima svojo os, STEVILO OSl pa
je eden od osnovnih podatkov pri CNC stroju.
Primer: 4 osni vertikalni frezalni stroj ima pomike
v smeri X, Y in Z ter rotacijo A (okrog osi x).

Da bi lahko izdelali neko obliko, je treba pravilno
nastaviti medsebojno lego obdelovanca in orodja.
Za zahtevne oblike je medsebojno lego obdelo-
vanca in orodja tezje doseci. Pri tem seveda ni
tako preprosto tehni¢no izvedljivo, da bi obdelo-
vanec in orodje kar poljubno premikali in vrteli v
prostoru. Obstajajo razlicne izvedbe.

V¢&asih na neko os, ki se vrti, pritrdimo $e eno os,
ki se nato vrti in premika v drugi smeri in tako
dalje. Na ta nacin dodajamo vedno ve¢ osi.

Ved osi kot stroj ima, lazje doseze neko tocko na
obdelovancu pod zahtevanim kotom in bolj
zahtevne predmete lahko z njim izdelamo.

Prostostno stopnjo STROJA v tehnolo$ko - ko-
mercialnem Zargonu oznacujemo S STEVILOM
OSI. Tako imamo 3-, 4- in 5-osne stroje, kar v zar-
gonu pomeni stroje s tremi, Stirimi, petimi pro-
stostnimi stopnjami. Uporablja pa se tudi izraz 4D-
oziroma 5D-krmiljenje.
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Tudi roboti so lahko 5-osni:

Ce ima stroj veé kot 3 translatorne osi, obstajajo
povezave med koordinatami dodatnih in osnovnih
osi stroja. Oznacevanje dodatnih osi je predpisa-
no: os, ki je v osnovnem polozaju vzporedna osi
X, oznadimo z U, vzporedna osi Y je V, vzpored-
na osi Z pa je W. V praksi se najpogosteje pojav-
ljajo 3- in 4- osni obdelovalni centri, 5- osni stroji
pa so hamenjeni za posebne obdelave.
Odrezavanje - reZimi obratovanj Postopek
dolo¢anja rezimov obratovanj pri razlicnih odre-
zovalnih strojih poteka po podobnem zaporedju:
1. Zbiranje OSNOVNIH PODATKOV, npr.:

- dimenzije in material obdelovanca

- geometrija (rezalni koti), dimenzije (npr. pre-

meri frezal) in material razpolozljivega orodja

- toplotne razmere (vrsta hlajenja)

Razen osnovnih podatkov je potrebno uposte-

vati tudi posebnosti obdelave, npr. struzenje

konusov, notranje okroglo brusenje, istosmerno

ali protismerno frezanje itd. Vse to vpliva na

rezim obratovanja stroja.
2. Izbor PRIBLIZNIH VREDNOSTI za REZALNO
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STRUZENJE:

Osnovni podatki:

» premer d [mm] in material obdelovanca

» material in rezalni koti rezilnega orodja

Podatki, doloeni po priporoéilih (TABELA):

* rezalna hitrost v [m/min],

» podajanje na vrtljaj f [mm/vrt]

» priporogljivi koti na orodju in koti pri obdelavi

Zacetni reZzim obratovanja:

« vrtilno hitrost n [vrt/min], izraunamo iz v in d

» podajanje na vrtljaj f [nm/vrt] Ze imamo (tabela)

* globina rezanja a [mm]iza :f~5:1

FREZANJE:

Osnovni podatki:

+ oblika in material obdelovanca

- material, geometrija in &t. zob rezilnega orodja

» vrsta frezanja (valjasto protismerno, valjasto
istosmerno ali ¢elno frezanje)

- vrsta orodja (steblasti frezarji, valjasti plo$¢ati,
valjasto-Celni ali glave z nozi)

Podatki, dologeni po priporodilih:

* rezalna hitrost v [m/min],

+ podajanje na eno rezilo frezala f, [mm/zob],

» Stevilo rezil frezala z [zob] in

+ globina frezanja a [mm] iz tabele, odvisna je od
materiala obdelovanca, podajanja, vrste frezala
in rezalne hitrosti

Zacetni reZzim obratovanja:

« vrtilna hitrost n [vrt/min], izraGunamo

* podajalna hitrost f' [mm/min], izraunamo iz
enacbe f'=f,-z'n

* globina frezanja a [mm]

BRUSENJE:

Pri bruSenju ne izbiramo rezalnih hitrosti glede na

material, ki ga brusimo! Rezalno hitrost (ki je ena-

ka obodni hitrosti) je odvisha od trdnosti brusa. Na

brusu je obi¢ajno oznadena maksimalna hitrost,

pri kateri ga lahko uporabljamo. Priporoéljivo je,

da obodne hitrosti izbiramo po navodilih proiz-

vajalca brusov, smernice [m/s] pa so:

jeklo 25-45, za rezanje 45 do 80

karbidne trdine ~8, ostrenje 12-22, rezanje 45-60

siva litina 22-30, rezanje 45-80

lahke kovine 20-40 in rezanje 60-80

Osnovni podatki:

+ oblika in material obdelovanca

+ vrsta in premer d [mm] brusa

Podatki, dologeni po priporodilih:

+» obodna hitrost v [m/s], odvisna od trdnosti brusa

Zacetni reZzim obratovanja:

HITROST in PODAJANJE - brez enacb, le po
PRIPOROCILIH: iz tabel, iz prospektov proiz-
vajalcev orodij, po izkusnjah.

Zakaj iz priporocil dobimo le priblizek za rezal-

no hitrost in podajanje:

+ ker tabele ponavadi veljajo za obdelavo brez
hlajenja; ¢e pa med odrezavanjem hladimo,
si lahko privoséimo visje rezalne hitrosti

» ker se pogosto ne da dovolj natanéno dolodi-
ti niti lastnosti obdelovanca (material, topl.
obdelava itd.) in niti lastnosti rezilnega orod-
ja (material, geometrija itd.)

+ ker tudi ostali faktorji (posebnosti stroja itd.)
lahko moc¢no vplivajo na rezim obratovanja.

3. Vse ostale veli€ine, ki jih e potrebujemo (npr.
globina rezanja itd.), izraunamo iz podatkov 1.
in 2. ali pa jih preberemo iz nomogramov. Tako
dobimo ZACETNI REZIM OBRATOVANJA
konkretnega OBDELOVALNEGA STROJA.

4. Obdelovalni stroj nastavimo na zacetni rezim
obratovanja in ODREZUJEMO PREIZKUSNI
OBDELOVANEC. Ob tem OPAZUJEMO in O-
CENJUJEMO: delovanje stroja, kvaliteto povr-
Sine, vrsto odrezkov, potreben ¢as za obdelavo
itd. Prvi izdelek seveda Se posebej natan¢no
primerjamo z zahtevami iz dokumentacije.

5. KORIGIRAMO rezim obratovanja glede na
ugotovitve iz tocke 4. in ponovno opazujemo,
ocenjujemo obdelavo. Parametre spreminjamo,
dokler nismo zadovoljni.

Osnovni primeri dolo€anja rezimov obratovanj
pri razliénih obdelovalnih strojih so:

* VRTILNO HITROST n [vrt/min], izraGunamo

» PODAJANJE je odvisno od izbire vrste brusenja

(glej geslo Brusenje); obi¢ajno je potrebno dolo-

¢iti dve smeri podajanja:

Pri bruSenju RAVNIH ploskev je lahko

vzdolzno v, [mm/s] in pre¢no f [mm/vrt] ali

vzdolzno v, [mm/s] in obodno ny [vrt/min]

Pri bruSenju ROTACIJSKIH ploskev

obodna hitrost obdelovanca v, [mm/s] ali

Vv, [mm/s] in vzdolzno podajanje f [mm/vrt]

Izbira podajalnih hitrosti je odvisna od zahte-

vane kakovosti povrsin in od segrevanja obdelo-

vanca. Pri éezmernem segrevanju obdelovanca

namre¢ pride do deformacije obdelovanca in s

tem do nenatanénosti. Upostevamo priporoéila

proizvajalca. Smernice za v, znasajo 200 do

1.200 mm/s, smernice za f pa:

grobo brusenje 10-20 [mm/vrt] oz do 0,8-B

fino brusenje 1-2 [mm/vrt] 0z 0,3-B

najfinejSe brusenje 0,2 [mm/vrt] 0z 0,1-B

Pri tem je B debelina brusa v [mm].

GLOBINA REZANJA a [mm] je odvisha od zr-

natosti brusa in jo izbiramo izkustveno ali iz tabel

glede na material obdelovanca in nacin bruse-

nja. Znasa nekje od 0,005 do 0,06 mm.

ZAGANJE:

Pri roénem Zaganju je potrebno pravilno izbrati

Zagin list in nato zagamo s 50-60 gibi na minuto.

Pri strojnem Zaganju je prav tako najprej potreb-

no izbrati pravilno obliko in material rezil glede na:

a) Material obdelovanca (tudi delitev zob je od te-
ga odvisna).

b) Obliko obdelovanca, npr. debelina profila, tan-
kostenske cevi ipd.

c) Obliko reza: za ukrivljene reze potrebujemo ze-
lo zZilave tracne liste.

Rezalne hitrosti [m/min] izbiramo iz izkustvenih ta-

bel proizvajalcev. Hltrosti so veéje pri:

- tanjSih obdelovancih,

» mehkih obdelovancih kakor pri trdih jeklih,

* nezeleznih (med, bron), sploh pri lahkih kovinah,

* boljSi kvaliteti zaginih listov in rezilnih robov,

» kroznih kot pri traénih Zagah, ki so spet vecje kot
pri segmentnih Zagah

Hitrorezne tracne Zage naj imajo za konstrukcijs-

ka jekla rezalne hitrosti 30 - 50 m/min, za brone in

medi ~120 m/min, za lahke kovine celo 300 m/min
ter Se vi§je za plastiko ali les. Zage pogosto nima-
jo na voljo veliko rezalnih hitrosti.

Podajanje [mm/min] nastavljamo po obcutku, saj

literatura ne daje zanesljivih podatkov. Razen te-

ga na mnogih zagah ni mogoce iz nastavitve skle-
pati, kolikSno je podajanje. Potreben ¢as Zaganja
zato obi¢ajno ne izraGunavamo, temvec izmerimo.

Orientacijske vrednosti za podajanje [mm/min] so:

siva litina 20-50, jeklo 30-50, medi, broni in lahke

kovine 100-300.

VRTANJE:

Osnovni podatki:

+ oblika in material obdelovanca

» material in premer svedra

Podatki, dolo€eni po priporodilih:

* rezalna hitrost v [mm/s], izbira iz tabel (odvisno
od materiala obdelovanca in materiala orodja)

» podajanje na vrtljaj f [mm/vrt], izbira iz tabel (od-
visno od materiala obdelovanca, od materiala
orodja in od premera svedra)

Zacetni reZzim obratovanja:

« vrtilna hitrost n [vrt/min), izraéunamo, v€asih pre-
beremo direktno iz tabel

» podajanje na vrtljaj f [mm/vrt]

Odrezavanje - temperature rezanja Pri obdela-

vi z odrezavanjem nastaja toplota:

- zato, ker se mehaniéno delo, potrebno za reza-
nje, skoraj v celoti pretvarja v toploto,

- zaradi trenja med odrezkom in nozem.

Nastala toplota segreva obdelovanec, orodje in

odrezek ter se prek njih tudi odvaja. Najve¢ top-

lote se odvaja z odrezkom (~75%), nato z orod-
jem (~20%) in najmanj z obdelovancem (~5%).

Nastala toplota praviloma ne vpliva na kvaliteto

obdelave, le pri zelo majhnih obdelovancih in pri

brusenju lahko povzro¢a deformacije. Segrevanje
odrezka je lahko celo ugodno, saj se zmanjsajo
potrebne rezalne sile.

Najpomembnej$i SKODLJIVI VPLIVI TOPLOTE:

a) Vro&i odrezki so lahko nevarni za delavca.

b) Toplota zelo skodljivo vpliva na orodje. Trdota
orodnih materialov namre¢ z viSanjem tempera-
ture pada, zato se zmanjSa obstojnost orodja:
- orodna jekla obdrZijo svojo trdnost do ~250°C
- hitrorezna jekla obdrzijo trdnost do ~600°C
- karbidne trdine obdrzijo trdnost do ~900°C
- keramiéne ploscice prenesejo e visje temp.

Toplota, ki nastaja pri odrezavanju, je v najvedji

meri odvisha od rezalne hitrosti. Zato so tudi tem-

perature orodja viSje pri vedjih rezalnih hitrostih.

Ker pa sodobni obdelovalni stroji delajo z vedno

vegjimi rezalnimi hitrostmi, moramo nastalo toplo-

to odvajati z uporabo hladilnih sredstev.

Odrezavanje - vpenjanje in nastavljanje orodij

Razen varnosti in zanesljivosti mora mora pravil-

no vpenjanje orodij omogo¢&ati tudi hitro izmenlji-

vost orodja.

Celoten sistem vpenjanja orodij ZAJEMA:

1. REZILNO ORODJE: sveder, frezalo itd.

2. VPENJALO ZA ORODJE, ki je lahko:

- nepotrebno, npr.: sveder s konushim steblom
vpnemo direktno v pinolo vrtaln. stroja, struz-
ni noz vpnemo direktno v krizni suport itd.

- poseben strojni element, npr.: reducirna pusa,
ki konus na steblu svedra prilagodi konusu na
pinoli vrtalnega stroja,

- sklop strojnih elementov: (matica, strocnica in
drzalo strocnice), tudi vpenjalni trn je sklop




3. VPENJALNE ELEMENTE NA STROJIH:
- v&asih jih ni, npr. roéno vrezovanje navojev,
- pri struzenju: krizni suport, revolverska glava,
- pri frezalnem, vrtalnem in brusilnem stroju je
to pogonski del stroja: VRETENO (PINOLA)

Poznamo 3 vrste povezav 1-2 in 2-3:

| Z ZATEZNO SILO
1-2: vrtanje (sveder + vrtalna glava), vrezovanje
navojev (rezalnik navojev + rocno drzalo), fre-
zanje (frezalo + stroénica, pritegnjena z matico)
2-3: struzenje (struzni noz + krizni suport)

Il S SILO TRENJA NA KONUSU
1-2: vrtanje (sveder s konushim steblom +
reducirna pusa):
2-3: vrtanje (konus reduc. puse + konus pinole)
POZOR: pri FREZANJU je samo sila trenja
premalo za kvalitetno vpenjanje!!! Med obdela-
vo namre¢ nastajajo tresljaji in precne sile.
Zato morajo biti frezala dodatno varovana z
vijakom ali z zatezno silo. Brez dodatnega varo-
vanja se lahko orodje med frezanjem samo od
sebe izpne, kar je lahko ZELO NEVARNO!!!

Il Z VIJACNO ZVEZO
1-2: frezanje (frezalo, privito v vpenjalni trn);
2-3 frezanje: vlecni drog z zunanjim navojem
privije vpenjalni trn (ki ima z zgornje strani no-
tranji navoj) na pinolo; vleéni drog z notranjim
navojem pa privije vpenjalni trn (ki ima z zgor-
nje strani zunanji navoj) na pinolo;

Spodnja risba prikazuje sestavo VPENJALNE oz.

VRTALNE GLAVE in pojasnhjuje njeno delovanje:

Vrtalna glava (A) vsebuje Celjusti (B), navojni ob-
ro¢ (C) in zobniski pogon navojnega obroca (D).

V zvezi z zgoraj omenjenimi povezavami pozna-
mo najrazli¢nejSe kombinacije vpenjal, npr.: vrtal-
na glava s konusnim nastavkom za pinolo, vpe-
njalni trn z vijaéno zvezo za pinolo itd.

Glede na OBLIKE ORODIJ poznamo:
A.Vpenjala za orodja s prizmatiéno obliko.
B.Vpenjala za orodja s cilindri€no obliko.
C.Vpenjala za orodja s konusno obliko stebel.

Vpenjala za orodja s PRIZMATICNO obliko naj-
demo pod gesli Struzenje (krizni suport), Rezalnik
navojev (drzaj za rezalnik navojev) in Vrezovanje
navojev-roéno (navojna rodica).

Vpenjala za orodja s cilindri¢no in konusno obliko
se pritrdijo na pinolo tako. da uporabimo:
- standardne trne s strmimi konusi

- standardne trne s poloznimi konusi
- standardne trne s poloZnimi konusi in s prijemom
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TRN S POLOZNIM KONUSOM
IN PRIJEMOM
Vpenjala za orodja s CILINDRICNO obliko

PRIKLJUCEK ZA
AVTOMATSKO
VPENJANJE

NOTRANJI

NAVOJ ZA
VLECNI
DROG

PRITRDITEV
ORODJA:
MORSE KONUS
IN SE

4 INBUS VIJAK 11!

1-drzalo stro¢nice 2-stro€nica 3-matica 4-frezalo
A-vpenjalni trn (drzalo orodja) s privitim frezalom
B-drzalo oz. nosilec ploscice C-ploscica
Vpenjalni trn (drzalo stro€nice) se na vreteno (pi-
nolo oz. votlo gred) pritrdi:
» roéno, obi¢ajno z vijaéno zvezo (zgornja slika
desno), trn lahko ima notranji ali zunanji navoj
+ avtomati€no (zgornja risba, levo vpenjalo) de-
lovanje je podobno kot pri tehni€énem svinéniku;
vrh trna zagrabi posebej izoblikovana stroénica
ali kleSée, ki se razpre / zapre pod vplivom osne
sile (obi¢ajno je to hidravliéni pogon):

FREZALA se na vpenjalni trn pritrdijo:

a) S stro€nico pritrdimo steblasta frezala s cilin-
dri€nim nastavkom. Tako zagrabimo ~ 2/3 steb-
la frezala. Poznamo dva nadina:
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» stro€nico lahko z matico privijemo na drzalo
stro€nice (zgornja risba levo); drzalo strocni-
ce hato vpnemo na pinolo (avtomatsko - hid-
ravliéno ali ro¢no - z vle€nim drogom)

» stro€nico z navojem lahko z vleénim drogom
direktno vpnemo na pinolo; ¢e se konus
pinole in konus stroénice ne ujemata, upora-
bimo reducirno (podalj$evalno) puso:

PODALJSEVALNA
(REDUCIRNA) PUSA

NAVOJ NA
STROENICI
(ZAVLECNI DROG)

ZUNANJI
KONUS

NOTRANJI
KONUS

STROCNICA

b)Brez stro€nice (zgornja slika desno). Obicajno
sestavljamo trne s frezali na naslednji nadin:

» steblasta frezala s konusnim nastavkom se
pritrdijo na vpenjalni trn z Morse konusom, po-
trebna je tudi dodatna varnost: dodatna vija¢-
na zveza (inbus), ki vlece frezalo k trnu (po-
dobno kot npr. z vle€nim drogom vle¢emo trn
k pinoli)

- steblasta frezala s cilindriénim nastavkom pa
pritrjujemo z zatezno silo (z vpenjalno glavo
ali s privijanjem pritrdilnega vijaka)

UTOR ZA
NASEDAN.JE
NA PINOLOD

INBUS VIIAK ZA
PRITEGOVANJE
VFENJ. GLAVE

Vpenjanje orodij s KONUSNO obliko stebel
Reducirne puse (vpenjalne reducirne tulke) upo-
rabljamo, kadar je konus orodja man;jsi od konusa
v delovnhem vretenu stroja (pinoli). Orodje se na
vreteno pritrdi z vijaéno zvezo ali s silo trenja na
konusu - izbijanje s klinom (izbijalno zagozdo).

Pregled vpenjanja na pinolo frezalnega stroja:
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STROCNICA Z NAVOJEM }/ |/
JE LAHKO TUDI ;
DIREKTNO PRIVITA
NA VLECNI DROG

.
/}EPRIVIJANJE
ZINBUSOM

NALEGANJE NA ,7";%“;%5&‘;
KONUS PINOLE: i NAVOJEM
NEPOSREDNO ALI Z
PREKO 4—— KONUS PINOLE
REDUCIRNE PUSE Al SK 30
: i

PRIVIJANJE MORSE
STROCNICE KONUS :
i
NASADITEV VREZOVANJE
ORODJA NAVOJEV

Odrezavanje - vpenjanje obdelovancev Nadin

vpenjanja obdelovancev je odvisen od postopkov

obdelave, od oblike in velikosti obdelovanca in od
vrste stroja. V osnovi loéimo dve skupini:

1. Vpenjanje obdelovanca, KI SE VRTI, npr. pri
struzenju, pri okroglem brusenju in pri nekater-
ih vrstah frezanja. Glej istoimensko geslo.

2. Vpenjanje obdelovanca, KI SE NE VRTI. Ob-
delovanec je fiksiran ali opravlja le linearno gi-
banje: frezanje, plos€insko brusenje ali vpen-
janje na sodobnih CNC vrtalno-frezalnih strojih.
Glej istoimensko geslo.

Odrezavanje - vpenjanje orodij Glej Odrezava-
nje - vpenjanje in nastavljanje orodij.
Odrezavanje - vpenjanje odrezovalnih ploséic
Odrezovalne ploséice pritrjujemo na drzala struz-
nih nozev, na frezala, grezila, povrtala in svedre
mehansko, v nekaterih primerih pa jih tudi trdo
spajkamo (lotanje ploséic iz karbidnih trdin na
struzne noze in svedre).
PLOSCICE so lahko standardne ali posebne
oblike. Med seboj se razlikujejo po obliki, Stevilu
delovnih strani, naéinu vpenjanja in po na€inu
lomljenja odrezkov.
Najve¢ se uporabljajo odrezovalne ploscice v obli-
ki kvadrata, trikotnika, romba, paralelograma, vse
ve¢ se uporabljajo tudi okrogle ploscice. Posebne
oblike plos¢ic se uporabljajo za struzenje navojev,
odrezovanje in zarezovanje ter za posebne
zahteve.

Obracalne plos¢ice brez izvrtine:

JILJT /AL
OlOLAL

Obragalne plos¢ice z izvrtino:
V oshovi obstajajo le stirje na€ini mehanskega
vpenjanja odrezovalnih plos€ic:

Navadne obradalne ploscice brez izvrtine pritrdi-
mo na drzalo_s spono:

O
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Vpenjanje obracalne ploscice s spono
Menjalne ploscice z izvrtino omogocajo celo vr-
sto nadinov vpetja. Najenostavnejsi nadin je pritr-
ditev z vijakom skozi izvrtino - slabost pa je za-
mudno menjavanje / obraanje ploséic. BoljSa iz-
vedba je vpenjanje s klinom. Ploséica je skozi iz-
vrtino nataknjena na éep. S strani privijamo navz-
dol klin, ki pritisne ploscico na €ep in jo tako vpne:

©

1

Vpenjanje z boénim klinom
Ploséice z izvrtino lahko vpnemo tudi z vzvodom.
Eden konec vzvoda pritegujemo z vijakom, drugi
konec pa preko izvrtine pritiska plos€ico proti pri-
slonu na drzalu in proti sedezu ploscice:

Vpenjanje s kolen¢astim vzvodom
Potrebno silo vpenjanja lahko omogoca tudi

togost drzala:

= FE

Pritrditev za zarezovanje pri struZenju
Odrezavanje - vrste gibanj, definicije Gibanja,
ki ne vplivajo na nastanek odrezkov, imenujemo
POMOZNA GIBANJA, npr. premik orodja do toé-
ke odrezavanja in vracanje orodja.

VRSTE GIBANJ OBDELOVANCEYV in ORODIJ

ki vplivajo na nastanek in obliko odrezkov, pa so:

glavno (rezalno) gibanje (kroZzno ali premodrtno),
podajanje (pomik) in

nastavitveno (primiéno) gibanje (globina rezanja).

Definicije:

1. Glavno oz. rezalno gibanje omogoé¢a tvorbo
odrezka. Dolo¢a rezalno hitrost, ki nam pove,
kako hitro noz reze obdelovanec. Rezalna hit-
rost je relativha hitrost med orodjem in obdelo-
vancem v smeri glavnega gibanja. Opravlja ga
lahko orodje ali obdelovanec.

2. Podajanje oz. pomik je gibanje (pomikanje) o-
rodja ali obdelovanca v rez, torej gibanje v sme-
ri Sirjenja odrezavanja med obdelavo.

3. Nastavitveno gibanje, primi¢no gibanje oz.
globina rezanja je primaknitev pred obdelavo:

« orodja v obdelovanec ali
 obdelovanca v orodje

Med obdelavo ni Sirjenja odrezavanja v smeri
primika! Nastavitveno gibanje doloca globino

reza, ki jo oznacujemo s ¢rko a [mm].

Pri definiciji posameznih vrst obdelav pri odre-
zavanju je vedno potrebno najprej navesti:

- kaksno je glavno gibanje (krozno, premoértno)
* katera gibanja opravlja obdelovanec

+ katera gibanja opravlja orodje

Spodnja risba kaze vrste gibanj pri: 1. Struzenju
2. Frezanju 3. Vrtanju 4. in 8. Brusenju 5. Pehanju
6. Posnemanju 7. Povrtavanju 9. Zaganju
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Odrezavanje - vrste gibanj, enac¢be
Opis posameznih vrst gibanj:
1. ENACBE PRI GLAVNEM GIBANJU
a) KROZNO glavno gibanje. Rezalno hitrost iz-
racunamo po enacbi:
nd-n
1.000
v - rezalna hitrost [m/min], uporabljamo tudi
oznako v,
d - premer obdelovanca ali orodja [mm]
n - vrtilna frekvenca oz vrtilna hitrost [vrt/min],
pogovorno: vitljaji, obrati [vrt/min]
NE: Stevilo vrtljajev!!!
Pogosto se iz podane rezalne hitrosti in pre-
mera obdelovanca izracuna vrtilna hitrost:
1.000-v
n-d
b) PREMOCRTNO glavno gibanje. Hitrosti:
V4 - hitrost delovnega giba [m/min]
v, - hitrost povratnega giba [m/min]
Srednjo rezalno hitrost v, izra¢. po enadbi:
Vin = 2VgVp [m/min]
(Vd+vp)
Vv, potrebujemo pri radunanju ¢asa obdelave

2. ENACBE PRI PODAJANJU

Podajanje OZNACUJEMO z razli¢nimi &rkami:

-z velikim 8 ali F [mm] oznacimo podajanje kot

dolZino delovnega giba

*z malim s’ ali ¥, tudi z v; oznadimo podajalno

hitrost (hitrost podajanja) v [mm/min] ali [m/s];

oznaki s értico si najlazje zapomnimo tako: Crti-

ca ‘ lahko pomeni tudi kotno minuto - torej gre

za podajanje ha minuto

-z malim s ali f oznadujemo:

- podajanje pri enem vrtljaju [mm/vrt], ki je
pot orodja v smeri podajanja pri odrezavanju
s kroznim glavnem gibanjem, npr. za vrtanje
(pri enem vrtljaju svedra) in struzenje (pri
enem vrtljaju obdelovanca)
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- podajanje pri enem dvojnem gibu
[mm/gib], ki je pot orodja v smeri podajanja
za odrezavanje s premocrtnim glavnim giba-
njem, npr. pri pehanju in skobljanju




*z oznako f, pa oznadujemo podajanje na zob
v [mm/zob] ob podanem z [$tevilo zob/vrtljaj],
npr. pri frezanju.

Posamezne vrste podajanj pri kroznem glav-
nem gibanju povezujejo enacbe:

f=fn
f=f,z-n
f=f,z

Sin. pomik. Nepr. forSub.

3. ENACBE PRI GLOBINI REZANJA

Prerez odrezka A pri struzenju izra¢. z enacbo:
A=a-f [mm2

Zgornja enacba velja le za eden vrtljaj, ki pa ga
v enacbi ne piSemo. Zato dobi spremenljivka f
enoto [mm] namesto obiajne merske enote
[mm/vrt] in enote v enadbi ustrezajo.
Globino reza doloéamo predvsem na osnovi
razmerja med globino reza a in podajanjem f.
To razmerje je odvisnho predvsem od:
- materiala obdelovanca in
- materiala orodja
inznasaa:f=o0d4:1do13:1

POVZETEK: y
BESEDE, OZNAKE, MERSKE ENOTE, ENACBE

KROZNO GIBANJE
Glavno (rezalno) gibanje

_ mdn _1.000-v
1.000 n-d
rezalna hitrost v [m/min]
vrtilna hitrost, vrtilna frekvenca (vrtljaji, obrati)
n [vrt/min]
premer (obdelovanca, orodja) d [mm]
Podajanje (pomik) f=fn
f=f,zn
f=f,z
podajanje na minuto f [mm/min]
podajanje na vrtljaj f [mm/vrt]

podajanje na zob
Stevilo zob frezala

f, [mm/zob]
z [stevilo zob/vrtljaj]

Primiéno (nastavitveno) gibanje A=a-f
globina rezanja a [mm]
prerez odrezka A [mm?2]
3 v = AR
PREMOCRTNO GIBANJE m (vg*tvp)
srednja rezalna hitrost V,, [m/min]
hitrost delovnega giba vy [m/min]
hitrost povratnega giba v, [m/min]

Odrezek Odrezan drobec, ki je nastal pri odreza-
vanju: ostruzek, rezkanec, skobljanec, opilek,
izvrtek itd. Nepr. Spena.

Odrezovalna plosc¢ica Glej Rezalna plos€ica.
Odrezovanje Glej Rezanje. Razl. odrezavanje.
Odrezovalnost  Lastnost gradiv, da se dobro
obdelujejo z odrezavanjem gradiva, npr. s stru-
Zenjem, rezkanjem, vrtanjem, brusenjem ...
Dobro se odrezujejo gradiva, ki imajo majhno
zilavost in srednjo trdnost. To so npr. nelegirana in
nizko legirana jekla, aluminij in njegove zlitine.
Razl. rezilnost, rezljivost. Prim. Zveplo.
Odsesovalna naprava Naprava, ki odstranjuje
motece delce in pline, ki se nahajajo v zraku.

Stran 43

ZBIRALNIK PRAHU
S

@
POVRATNO
CISCENJE

PRIKLOP |
NA \
POKROV

SESALNE

/CEVI \

Odsevno steklo Sestavljajo ga cilindri¢na stek-
lena telesa, ki imajo obokano zadnjo stran in zato
odbijajo svetlobo v isto smer nazaj, od koder je
prisla - podobno kot madje oci v temi.

Sin. magje oko.

Odstopek V zvezi s tolerancami: razlika med

mejno (dejansko) mero in imensko mero. Lo¢imo:

» zgornji odstopek: razlika med najvecjo mero in
imensko mero

» spodniji odstopek: razlika med najmanjSo mero
in imensko mero

+» dejanski odstopek: razlika med dejansko mero
in imensko mero

Zgornji in spodnji odstopek se lahko imenujeta tu-

di dopustna odstopka.

V zvezi z meritvami: razlika med izmerjeno vred-

nostjo in aritmetiéno srednjo vrednostjo meritve.

Prim. Toleranca, Deviacija, Nenatanénost. Razl.

napaka, pogresek.

Odstranjevanje rje Predpriprava na odstranje-

vanje rje je ¢iSCenje rje z zicno krtaco. Na ta nacin

odstranimo rjo, ki se ne drzi povrsine.

Sledi obdelava - rjaste predmete namocéimo z od-

stranjevalcem rje ali s pretvornikom rje, obi¢ajno s

Copicem ali s préenjem. Postopek je mogoce pos-

pesiti z drgnjenjem povrsine s kovinsko krtaco.

Vedina odstranjevalcev rie temelji na fosforjevi ki-

slini. Prim. Fosfatiranje.

Odvzemanje Glej LoGevanje.

Odzracevalni ventil Glej Odzradevanje.

Odzracevanje Prihidravliénih napravah moramo

racunati na to, da se bo v njih nabiral zrak, ki se-

veda Skodljivo vpliva na delovanje, npr.:

+ radiatorji se ne grejejo v celoti,

» avtomobilske zavore delujejo nepravilno,

» v hidravliénih cilndrih pride do sunkovitega giba-
nja in udarcev itd.

Hidravliéne naprave moramo torej redno odzra-

€evati, nepr. ajnkliftanje. Ker se zrak zadrzuje v

najvisjih delih cevnega sistema, moramo prav tam

predvideti odzracevalne vijake oziroma avtomatic-

ne odzracevalne ventile. Odzracevalni vijak:

NATANCEN
NAVOJ, Ki
VZMET DOBRO TESNI
KROGLICA .
NATANCNO
HONANA
TESNILNI NOTRANJA
KONUS POVRSINA

Ce odzragevalni vijak odvijemo le za nekaj vrtlja-
jev, tesnilni konus ve¢ ne tesni in hidravli¢na teko-
¢ina stece do kroglice - zato lahko zaénemo z od-
zraCevanjem. Obstaja pa tudi drugaéna vrsta od-
zraCevalnih ventilov:

Ferdinand Humski

i i 1 i i 2
V osnovhem polozaju 1 je kroglica blokirana. Po-

trebno je odviti notranji navoj, kar omogoéa giba-
nje kroglice 2 in s tem odzradevanje.

Primer odzracevanja avtomobilskih zavor:

1 - odzradevalna cev, 2 - kozarec z oljem
Avtomatiéni odzra€evalni ventil vsebuje plovec,
ki direktno ali preko mehanizma zatesni izhod:

\1/’ N4
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ODPRTO ZAPIRANJE ZAPRTO
ZRAK PROSTO TEKOCINA PLOVEC
ODTEKA DVIGUJE ZATESNI

Pri hidravliénih cilindrih je na konénih polozajih
praviloma vgrajen odzraéevalni vijak. Te prikljucke
lahko uporabimo tudi za prikljucitev merilnika tlaka
(manometra) ali odzraevalnega ventila:

OEE Skupna ucinkovitost proizvodnih procesov,
ang. Overall equipment affectivity. To je izraba de-
lovnih naprav. 100% ucinkovitost je delovanje 24
ur dnevno in 7 dni v tednu. Ce pa naprava deluje
le 8 ur dnevno in 5 dni v tednu, se ta delez pre-
raduna v OEE. Vprasujemo se za razloge, npr.:
zakaj je bila naprava cel ¢as vklopliena, ni pa
delovala ipd. Nato iS¢emo nove resitve.

OEM Oprema, ki se prodaja pod blagovno znam-
ko drugega podjetja, ang. Original equipment ma-
nufacturer. OEM se nanasa na podjetje, ki origi-
nalno proizvaja ta izdelek. Zelo pogosto se kratica
OEM uporablja za programsko opremo, ki se pro-
daja skupaj z radunalnikom.
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Offset Zamik, odmik, premik. Pri tiskarstvu je
Offset pri tiskarstvu pomeni, da se barva najprej z
valjanjem prenese na mehki valj in Sele nato valj
prenese barvo na printano povrsino, npr. na papir:

— 3
»

e B

RELIEF GRAVURA OFFSET

TRIJE NACINI TISKANJA

OFW Plamensko varjenje s kisikom in acetile-
nom, ang. Oxy-Fuel Welding.

Ogenj Pojav, ki zajema goreco snov, plamen in
dim skupaj. Prim. Plamen, Pozar.

Oglavek Koncina (konéni del nekega elementa)
v obliki glave. Prim. Mufa, Obojka.

Ogledalo Glej zrcalo pod geslom Steklo.

Ogljik Simbol C, lat. Carboneum. |zrazita nekovi-
na, slabo reaktiven element, brez vonja in okusa.
V zemeljski skorji in v ozradju ga je 0,087%. V
spojinah so C atomi vecinoma stirivalentni. Sin.
karbon.

Ogljik je netopen v vseh kemijskih topilih.
Raztaplja pa se v raztaljenih kovinah, s katerimi
daje karbide. Zelezov karbid oz. cementit FesC je

obvezna sestavina jekla, ogljik v obliki grafita pa je

sestavina litega Zeleza.

Naravni ogljik je mesanica treh izotopov: 98,89%

12C 11,1 % '3C, in komaj zaznavne koli¢ine izo-

topa 14C. 1/12 mase izotopa atoma '°C je Ze od
leta 1960 opredeljena kot enota za atomske ma-
se. Z merjenjem hitrosti radioaktivhega razpada
nestabilnega izotopa 'C, ki nastaja v viinah pod
vplivom kozmiénih Zarkov in ima razpolovno dobo

5.730 let, doloCajo starost predmetov (datiranje z

radioaktivnim ogljikom). Nahajanje:

1. Kristalizirana oblika v dveh naravnih modifika-
cijah: elektricno neprevodni kubi¢ni diamant
(gostota 3,5 kg/dm3) in prevoden heksagonalni
grafit (gostota 2,2 kg/dm3). Tudi v karbonatnih
mineralih. Saje (gostota 1,8 kg/dm3) so drob-
nokristaliniéna zvrst grafita.

2. V amorfni obliki kot koks, lesno in Zivalsko og-
lie. Amorfni ogljik ima veliko adsorptivnost.

3. V obliki organskih spojin je C sestavina vseh or-
ganizmov, mnogih goriv (hafta, premog itd.) in
sintetiCnih spojin. Pomembni oglj. anorganski
spojini sta Se oglj. monoksid CO (gostota 1,25
kg/m3) in oglj. dioksid CO,, (gostota 1,98 kg/m3).

Iziemno pomembna lastnost ogljika je, da se

atomi na najrazliénej$e nacdine medsebojno pove-

zujejo z enojnimi, dvojnimi in celo trojnimi vezmi v

poljubno dolge verige in obroce. Prav to je temelj-

na lastnost, zaradi katere je znano ogromno Ste-
vilo spojin, ki jih obravhava organska kemija.

Ogljikov dioksid CO,, plin brez barve, vonja in

okusa. Nastaja pri popolnem zgorevanju ogljiko-

vodikov, pri dihanju in pri alkoholnem vrenju.

V tehniki je CO, pomemben zaradi MAG varjenja.

Pri visokih temperaturah pride do disociacije CO,:

CO, ¢ (1-X):CO5 + x-:CO + x/2:0,

Za priblizni ob&utek: pri 3000 K je x=~ 0,76, kar po-

meni, da ima mesSanica priblizno 38% O,.

CO, zmrzne pri -78,5°C. Zmrznjen CO, je podo-

ben ledu, uporablja se za hlajenje in je znan kot

suhi led.

Ogljikova jekla Glej Jekla - vrste jekel.

Ogljikovo vlakno Glej Karbonsko viakno.

Ognjeodporno jeklo Jeklo, ki je odporno proti

vro€ini in ognju. Sin. ognjevarno jeklo. Del.:

a)Feritna kromova o.j. (~24%Cr, 0,1%C) so
odporna proti vro€ini in ognju nekje do 1.050°C.
Odporna so tudi proti raznim plinom, dobro se
dajo variti, a niso kaljiva. Uporabljamo jih le za
dele, ki so malo mehansko obremenjeni.

b) Austenitna Cr-Ni 0.j. (~18-24%Cr, 19-24%Ni,
0,15%C) so odporna proti kislinam, ognju in
vro€ini do 1.100°C. Ker so mnogo trdnejS$a kot
feritna jekla, jih uporabljamo za mehansko mo¢-
no obremenjene dele. Zaradi velike elektri¢ne
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upornosti pa jih uporabljamo tudi za elektriéne
termoelemente, npr. za zZico cekas. Sem spada-
jo tudi jekla za ventile: prokron za izpusne in
sesalne ventile.
Ogorina Krhka plast na kovini, ki nastane zara-
di delovanja ognja.
Ogrodje Kar nosi, povezuje napravo, objekt in
daje oshovno obliko, okvir, nosilni del. Sin. skelet.
Prim. Karoserija, Sasija, Podvozje.
Ohisje Glej Okrov.
Ohlap POZITIVNA zraénost oz. pozitivha RAZ-
LIKA med izmerjenim (dejanskim) premerom
LUKNJE in CEPA.
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Kako izra¢unamo ohlap: 0 =D -d
Pri tem je D > d. Sin. zracnost. Prim. Zra¢nost,
Nadmera, Ujem.
Ohlapni ujem Na risbi predpisan ujem, ki hastopa
med dvema strojnima elementoma, med katerima
je vedno prisoten doloéen ohlap (zracnost). Za-
to taksna strojna elementa sestavimo brez sile in
se lahko prosto gibljeta drug proti drugemu.
Ohmov zakon Med tokom, napetostjo in upor-
nostjo velja odvisnost, ki jo je leta 1827 odkril
nemski fizik Georg Simon Ohm:

U=I-R
Napetost je enaka zmnozku jakosti toka in
upornostjo. Pri tem je:

U [V]... elektriéna napetost
I [A] ... jakost elektricnega toka
R [Q] ..... elektri¢na ali ohmska upornost

Ohmov zakon lahko ponazorimo s trikothikom:

U
R|I

S prstom zakrijemo eno veli¢ino in vidimo, kako je
izrazena z ostalima dvema veli¢inama. Na Saljiv
nacin pa Ohmov zakon predstavimo tako:

Prim. Upornost, Prevodnost.

Ohter Popacenka, ki izvira iz nems€ine (acht:

Stevilo 8, ki ga vidimo pri opletanju kolesa). Glej

Preprosti tek, Popolni tek, Opletanje.

Ojacanje Na plo¢evinasto ploskev namestimo

dodatno ploskev, ki poteka vzporedno s ploéevino:
ZAMAKNJENO~_ , POVR‘/éINA PLOCEVINE

I i 1 i 1
Klasiéni primer ojacanja ploCevine je pokrov
motorja pri avtomobilu:

/
4,

Ojacevalnik Naprava ali del naprave, ki povzro¢a
poveéanje izhodne veliCine: elektronski, gramo-
fonski, napetostni ~. Pogovorno: ojadevalec.

IS N

L Rl

Splosni simbol:

Vrste ojacevalnikov:

1. Tokovni ojacevalniki, ki povecajo jakost elek-
triénega toka, npr. tranzistorji (ki natanc¢no sledi-
jo spremembi vhoda).

2. Napetostni ojacevalnik, ki povecajo elektri¢éno
napetost. Na ta nacin npr. poveéamo signale, ki
jih prejmemo preko mikrofona.

Glede na nacin prikazovanja rezultatov lo¢imo

analogne in digitalne ojacevalnike.

Vecstopenjski ojacevalnik: izhod ene stopnje po-

vezemo z vhodom naslednje stopnje.

Operacijski oja¢evalnik je zelo uporabno integri-

rano vezje in lahko dosega zelo veliko ojaditev:

STARI SIMBOL.:
NAPAJANJE
+9V D °0
NEINVERTIRAJOEI
VHOD ——
INVERTIRAJOCI * +—
VHOD IZHOD
—+
AP e NOVI SIMBOL
Poznamo dva tipa:
a) Invertirajoci ojacevalnik
UPORZA _
UPRAVLJANJE “ﬁgj
0JACITVE
U'—err]“j — Uout
J
INVERT. OP AMP —
NEINVERT. | 4

b) Komparator, ki na vhodu primerja dve napetosti:

Uwvn + Uvn +
U"'g Uen I e Uen
L INVERTIRAN i NEINVERTIRAN
Uend [V] Uend [V]
5 5
Uwn Uwn
5| [ 5| 10| 15| M 5 0 5 10| 15| M
5 5
Urer Urer

Ojnica Sestavni del batnih pogonskih in delovnih
strojev: drog, ki spreminja premocrtno (linearno)
dibanje v krozno ali pa spreminja kroZzno gibanje v
linearno. Z ene strani je povezana z batom ali pre-
ko kriznika na batnico, na drugi strani pa z rocico
ali s kolenom na gredi. Slika: Kompresor - batni.
Prim. Batnica. QOjnica je tudi del voza: vsako od
dveh ojes, med katera se vprega zival.

Okrogle klesce KlesCe, ki so namenjene upogi-
banju Zice (elektrotehnika, bizuterija ipd.):




I=d 7T+ 5 mm

e ——
—

OKROGLE

CELJUSTI
~ KLESC

UHO

r— 0 JLL L
SKLENJENQ
Razlikuj: konicaste kle$¢e, kleSCe za vskocnike.
Okroglenje ploc¢evine Glej Krivljenje.
Okrov Navadno zunanji del stroja, ki povezuje,
drzi notranje dele, npr. okrov motorja. Tudi zunanji
varovalni, vezni del kakega predmeta, naprave.
Npr. ~ kljuéavnice, radijskega sprejemnika, ure.
Sin. ohisje.
Oksa- Predpona v nomenklaturi nadomeséanja,
ki oznauje substitucije (zamenjave) metilenskih
skupin (-CH2-) s kisikovimi atomi (-O-). Razl.
okso-. Prim. Nomenklatura nadomescanja.
Oksidacija Oddajanje elektronov, dobimo man-
ko elektronov in povedanje oksidacijskega Stevila.
Snov, ki je oddala elektrone, je reducent.
Tudi odvzem elektronov neki snovi lahko opiSemo
kot oksidacijo, npr. s kisikom smo oksidirali dusik
iz N3y N2
-3 0 +2-2 -2
4NH3; +50, > 4NO +6H,0
V zgornjem primeru: dusik (reducent) iz amoniaka
se je oksidiral, kisik pa je oksidant - snov, ki je
sprejela elektrone.
Naziv oksidacija izhaja iz starejSe (ozje) definicije:
spajanje s kisikom, sprejemanje kisika. Vendar
oksidacija lahko poteka tudi brez prisotnosti
kisika, npr. oddajanje vodika je oksidacija:
2 0 -1 0
H,S + Cl, > 2 HCI + 8
Zveplo se je oksidiralo, klor se je reduciral. Reak-
cija oksidacije je vedno povezana z redukcijo.
Oksidacijsko stevilo Naboj (oznacen s predzna-
kom + ali -), ki bi ga atom imel v molekuli, e bi bila
le-ta zgrajena iz samih ionov. Kratica O$. Z majh-
nimi arabskimi stevili jih zapiSemo nad simbole
posameznih elementov v formuli iona ali spojine.
V_molekuli katerekoli snovi je vsota OS atomov
vseh elementov, ki spojino sestavljajo, enaka ni€.
Vsota vseh O8 v kompleksnem ionu pa je enaka
naboju, ki ga kompleksni ion nosi.

Ponekod se OS ujema z resniénim nabojem iona,
npr. NaCl je ionska spojina iz:

Na (OS je +1 in tudi naboj je 1+) in

Cl (08 je -1 in tudi naboj je -1).

V zveplovi(Vl) kislini H,SO,4 pa ne pomeni, da ima
atom Zvepla resni¢no naboj 6+.

Isti element ima lahko v razliénih spojinah razli€na
oksidacijska $tevila. Pravila za doloéanje O3 po
vrstnem redu so:

1. Prvine v elementarnem stanju: OS je enako 0.
2. Vse kovine imajo pozitivna OS.

3. Bor in Silicij imata pozitivna OS.

4. Fluor ima OS -1.

5. Vodik ima OS +1.

6. Kisik ima OS enako -2.

Sin. oksidacijska stopnja, oksidacijsko stanje.
Prim. Valenca, Naboj iona.

Oksidant Snov, ki sprejema elektrone. Oksidant
drugo snov oksidira (druga snov odda elektro-
ne), sebe reducira (sama pa sprejema elektro-
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ne). Oksidantu se torej oksidacijsko Stevilo zman-
j$a. Npr. Oz, H,O,, KMnQy, klorova (l)kislina, ele-
menti VIl skupine periodnega sistema.
Natanéneje: oksidant je snov, ki je nagnjena k
sprejemanju elektronov, k zmanj$anju oksidacij-
skega Stevila. Ista snov je lahko pri eni reakciji
oksidant, pri drugi pa reducent - odvisno od tega,
s katero snovjo je v paru. Sin. akceptor elektronov.
Prim. Redoks vrsta, Akceptor, ant. Reducent.
Oksidne trdine Glej Kerami€ni rezalni materiali.
Oksidne Al prevleke Oksidno kozZico na Al lahko
ojacimo na debelino 0,001-0,002 mm, ¢e 5-20
minut nhamakamo predmete v raztopini sode in
natijevega kromata pri 90-100°C. Tak$na zascitna
plast zadostuje za zascito Al pred ne prevec agre-
sivnimi snovmi. Lahko pa jo ojacimo $e s premazi:
z laki ali z vodnim steklom.
Oksirani Glej Epoksidi, EP.
Okso- Predpona v IUPAC nomenklaturi, ki
oznacuje karbonilno funkcionalno skupino C=0.
Tudi oznaka za kisik vsebujoée spojine, npr. natri-
jev trioksofosfat (V) NaPO. Razl. oksa-.
Oksonijev ion Ime za hidratiziran vodikov ion
H5O™". Sin hidronijev ion, hidroksonijev ion. Prim.
Koordinacijsko stevilo.
Oktalen Osmiski, glej Stevilski sestavi.
Oktansko stevilo Stevilo, s katerim oznacujemo
odpornost bencina proti samovzigu (klenkanju).

08 poda prostorninski odstotek izooktana (2,2,4-
trimetilpentan), ki v mesanici s heptanom klenka
enako moéno kot ustrezno bencinsko gorivo. To
pomeni, da 95 oktanski bencin klenka enako kot
mesanica iz 95% izooktana in 5% heptana.

V odvisnosti od pogojev preizkuéanja poznamo:
« raziskovalno oktansko stevilo VROS
» motorno oktansko stevilo MOS

V&asih so OS povedevali z dodajanjem svindeve-

ga tetraetila Pb(C,Hs), ki ga danes zaradi ekolo$-

kih vzrokov in zaradi katalizatorja ne smejo vec

uporabljati.

Prim. Cetansko Stevilo, Teko¢a goriva.

Okujina Glej Skaja.

Okvara Stanje sredstva, za katerega je znacilna

nezmoznost izvrSevanja zahtevane funkcije. Pri

tem je izvzeta nezmoznost:

» v Gasu izvajanja preventivhega vzdrzevanja,

» zaradi drugih naértovanih dejavnosti ali

» zaradi pomanjkanja zunanjih virov (energije,
materiala itd.).

Okvaro odpravimo s popravilom. Razl. odpoved.

Prim. Stanja sistemov.

Okvir Predmet, ki nekaj obdaja, obkroza. Npr.

okvir tovornjaka (glej risbo - geslo Nadgradnja).

Olefini Glej Alkeni.

Olja Tekoce mascobe. Prim. Maziva, Viskoznost.

Glede na kemi¢no sestavo poznamo:

- mineralna olja (monogradna in multigradna)

- bioloSka (rastlinska ali zivalska) olja

- sintetiCha (umetna) olja

Gostota 0,81 - 0,87 kg/dm3. Hidravlicna olja glej

Hidravliéne tekoéine. Pnevmatika - v naoljevalniku

uporabljamo redko mineralno olje viskoznosti 2 -

5°E. Protikorozijsko zas€ito z olji glej pod geslom

Za&Cita z olji in mastmi. Motorna oja glej API,

ACEA. Maziva za zobniSke prenosnike motornih

vpozil - glej APL.

Olja za hlajenje Olja, ki so namenjena za hlaje-

nje in mazanje pri odrezavanju. Z vodo jih mesa-

mo v emulzije, podobne mleku. Da prepreéimo

prehiter razpad emulzije, dodajamo stabilizacijska

sredstva. Z dodajanjem dezinfekcijskih sredstev

pa preprecujemo nastanek mikroorganizmov.

Emulzije zelo intenzivno hladijo in so uporabne

predvsem pri vecjih rezalnih hitrostih. Pri razred-

éevanju emulzij vedno vlivamo olje v vodo in ne

obratno. Obi¢ajno meSamo olje in vodo v razmer-

jut:5ali1:10.

Oljnate barve Barve, ki so sestavljene iz drobno

zmlete obi€ajne barve (npr. cinkov oksid, cinkov

kromat, Zelezov oksid itd), veziva (laneno olje,

firnez, smole) in topila (npr. toluol). Veziva na

zraku oksidirajo in ustvarijo trdno previeko. Oljne
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lake sestavljajo olja, smole in topila. Prim. Laki.
Oljnate barve se nanasajo s Copicem. Na ta nacin
so se nanasali barve in laki na vozila nekje do leta
1925. Celotni postopek je trajal skoraj tri tedne,
najboljsi oljnati laki pa so se upirali vremenskim
neprilikam dve leti.

Protikorozijska zas€ita z barvami je opisana pod
geslom Zas¢ita z barvnimi in lakastimi premazi.
Oljni izlo¢evalnik Naprava v pnevmatskem si-
stemu, ki spada med enote za pripravo zraka.
Oljni izloCevalnik je potreben le za nekatere upo-
rabe, npr. za lakiranje avtomobilov, avtopralnice,
na bencinskih érpalkah ipd. Uporaba pa je odvis-
na tudi od predpisov. Sin. oljni lovilec.

Se posebej pomembni so oljni izlo&evalniki pri hla-
dilnikih (kompresorsko hlajenje). Olje za mazanje
kompresorja namreé prehaja v kompresijski pro-
stor in s tem v hladilno sredstvo. Olje v hladilnem
sredstvu je seveda nezazeleno. V oljnem filmu, ki
prekrije uparjalnik z notranje strani, nastajajo me-
hurcki, ki delujejo kot zelo dober izolator. Upar-
jalnik ima zato maj$o hladilno mo€. Nepravilnosti
se pojavljajo tudi pri delovanju dusilnih (ekspanzij-
skih) ventilov in tankih ceveh. Pri dolgotrajni upo-
rabi se olje vraca v kompresor, skupaj s hladilnim
sredstvom - kompresor nato stiska olje (ki je ne-
stisljivo), posledica pa so resne poskodbe ventilov
ali pogona kompresorja.
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KOMPRESOR OLJNI KONDENZATOR
IZLOCEVALNIK

Obstajajo razliéni principi delovanja oljnih izloce-
valnikov. Obi€ajno imajo veliko prostornino, da v
trenutku zmanj$ajo hitrost zraka. V notranjosti
imajo ovire (npr. spirale), na katere se olje oprije-
ma in nato odtede navzdol.

Pri manjsih pnevmaticnih sistemih se olje izlo¢a v
obicajnih filtrih - skupaj z vodo in prasnimi delci.
Kadar imamo posebne zahteve glede Cdistosti
zraka, uporabljamo filtrski vlozek za zelo fino &is-
tost (premeri por 5 - 10 um).

Omakanje Namakanje, omociti, tudi plastifikacija.
Omejevalnik tlaka V pnevmatiki jih uporabljamo
predvsem kot izpustne (varnostne) ventile.
Omocljivost Prileganje teko€ine na povrsino trd-
nih snovi, npr. na stene posode. Nivo omodljivih
tekodin je na mestu dotika s steno posode visji, pri
neomodljivih pa niZji kot v sredini posode. Ce v
omodlj. tekocino potisnemo tanko cevko, se teko-
¢ina v notranjosti dvigne nad nivo tekoc¢ine zunaj
cevke (kapilarni dvig), pri neomodlj. pa je narobe
(kapilarni spust). Omoglj. je pomembna pri pripra-
vi emulzij in pri lotnih spojih. Prim. Kapilarnost,
Preiskava zvarov.

Omrezje Poti, kanali, napeljave s pripadajoimi
objekti na doloenem podroéju. Npr. elektriéno,
vodovodno, telefonsko, racunalnisko, Zeleznisko,
cestno ~. Lahko je povezano tudi z dejavnostjo:
trgovsko, zdravstveno ~, omrezje Sol. Ang. Net-
work. Prim. Elektronska komunikacijska omreZzja.
OpaZz Obloga, oboj. Grad.: priprava, navadno iz
desk, po kateri se oblikuje vanjo vlita snov (npr.
beton). Opaz je lahko namenjen tudi za stukature
ali pa je izolacijski material, ki po betoniranju osta-
ne del objekta. Nepr. ferSolunga.

Opeka Glej Glina.

Open source software Odprtokodna programs-
ka oprema, kratica OSS. Prim. Odprta koda.
Operacija TehnoloSko: opravljanje nekega dela,
(opravila, naloge), ki je deleZz od vseh potrebnih
opravil - delez od celote, od celotnega delovnega
procesa. Sin. postopek. Razl. proces.
Operacijski list Dokument, ki vsebuje opis vseh
parametrov (podatkov in pogojev) za izvajanje
posamezne tehnoloSke operacije. Sestavimo ga
za vsako operacijo posebej na podlagi tehnolos-
kega lista.
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Primer: operacijski list za struzenje obdelovanca

s podatki o nadinu vpetja, vrsti noza, vrtina

hitrost, globina rezanja, podajanje, normiran &as

izdelave, kontrolno merilno orodje ipr.

Operacijski list potrebujemo pri operativni pripravi

proizvodnje, pri izvajanju doloéene operacije, pa

tudi za kontrolo.

Operacijski sistem Programska oprema, ki je

nujna za delovanje radunalnika. Deluje kot vmes-

nik med uporabnikom in strojno opremo racunal-
nika. Kratica: OS. Vrste OS:

a) Ce lahko le eden uporabnik dela s samo enim
programom, so to enouporabniski in eno-
opravilni - DOS, PalmOS itd.

b) Enouporabniski in veéopravilni: MS Windows.

c) Ve€uporabniski, veopravilni: Mac OS, MS
Windows in Unix-u podobni OS (Linux,
FreeBSD, OpenBSD, ...). Na vecjih racunalni-
kih se uporabljajo realno€asovni OS (angl.
RTOS).

Prim. Software. Ang. operating system.

Operater Kdor dela z nekimi napravami ali nad-

zoruje njihovo delovanje (tonski ~, raGunalniski ~).

Operativa Dejavnost, ki se ukvarja s prakti¢nimi,

neposrednimi deli. Operativen - namenjen za

akcijo; dejaven, deloven, opravilen, ki deluje; ki
neposredno izvaja ali vodi kako delo. Nasprotje je
kreativa. Operat: izdelek, dokoncano delo. Ang.
operate: delati, delovati, funkcionirati, upravljati

(npr. stroj). Lat. operari: delati. Podobno: rutina.

Operativno vzdrzevanje — Vzdrzevanje - vrste.

Operativna priprava dela Dejavnost v podjetju,

katere glavne naloge so:

- usklajevanje informacij posameznih sluzb

- priprava potrebnih materialnih sredstev

- kontrola dela

Prim. Tehnoloska priprava dela.

Operator Simbol za racunsko operacijo, npr. +.

Opernica Glej Napera. Sin. opirnica.

Opilek Pri piljenju odstranjen odrezek.

Opis delovnega postopka Besedilo in dokumen-

ti, ki pojasnjujejo delovni postopek: po korakih in v

pravilnem vrstnem redu razlozimo, kako se nekaj

naredi. NapiSe se tako, da je s pomodjo navodil
tudi nekdo drug sposoben varno ponoviti opisano
opravilo in doseci zeleni konéni cilj.

Opis delovnega postopka zajema:

1. Varnost pri delu je zelo pomembna, kajti: na-
rejenih napak pogosto ne moremo ve¢ poprav-
ljati. OpiSemo:

» nevarnosti, na katere moramo biti pozorni

- preventivne ukrepe: zascitna obleka, obutev,
varnostni pripomocki, varnostna opravila in

« ukrepe za varovanije okolja. Ce je potrebno,
opiSemo nacin priprave delovhega mesta:
zagotovimo si dovolj prostora, o€istimo itd.
2. Nastejemo delovne postopke po pravilnem
zaporedju. Za vsak delovni postopek navede-
mo delovna sredstva (uporablijene naprave,
orodje, pripomocke in material) in ¢as trajanja.
Na tem mestu je treba opisati tudi podrobnosti:
+ pravilno je treba poimenovati posamezne
delovne faze, uporabljeno orodje in material

» priloziti je potrebno tehniske risbe in ostalo
tehniéno dokumentacijo

» navedemo delovne parametre: nastavitvene
vrednosti in pogoji, ki se jih moramo drzati pri
nekem delovnem postopku, npr. nadin vpen-
janja, kontrole, vrtilna hitrost, podajanje, globi-
na rezanja itd., prim. Operacijski list

3. Opisati je treba tudi nacin kontrole.

Oplaséena plocevina Plogevina z nekim

nanosom, npr. pocinkana ploéevina.

Oplascenje Tehnologija, pri kateri se na obdelo-

vanec nanese brezobliéna snov, ki se nato spre-

meni v trdno sprljeto prevleko. Sin. Povrsinsko
plastenje.

Razlogi za oplascenje:
1. ZaS¢&ita povrSine pred zunanjimi vplivi, hajpogo-
steje je to protikorozijska zascita.
2. Povec€anje odpornosti proti obrabi.
. IzboljSanje drsnih lastnosti izdelka.
4. Povecanje trdote.

(2
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5. IzboljSanje odpornosti na visoke temperature.
6. IzboljSanje estetskega videza izdelka.
7. Pocenitev dragih izdelkov, npr. namesto drage-
ga nakita iz polnega zlata predmete pozlatimo.

Glede na AGREGATNO STANJE materiala, ki ga

nanasamo, poznamo oplascenje:

1.1z tekoCega ali pastoznega stanja, npr. lakira-
nje, préenje, varjenje z navarjanjem dodajnega
materiala itd.

2. Iz trdnega, zrnatega ali praskastega stanja, npr.
platiranje, termiéno prSenje (metalizacija, ter-
mi¢no brizganje keramike, plastike), vrtinéno
sintranje ipd.

3. S paro, z ioni, s pomocjo plazme ipd.:

» oplascéenje z elektrolitskim ali kemiénim loCe-
vanjem, npr. galvanizacija.

» vakuumsko metaliziranje (PVD oz. ionska im-
plantacija, CVD)

Glede na VRSTE MATERIALOY poznamo:
1. Oplaséenje z laki in z umetnimi masami. V to
kategorijo spada tudi emaijliranje.
2. Oplascenje s kovinami.
3. Oplascenje z materiali s posebnimi lastnostmi:
» materiali s protikorozijskimi lastnostmi
» materiali, odporni proti obrabi
+ materiali z odli¢nimi drsnimi lastnostmi
+ ekstremno trdi materiali
» temperaturno odporni materiali
» materiali, ki se kemi¢no vezejo na povrsinski
sloj, npr. oksidne plasti na obdelovancih
Oplemenitenje Nacin obdelave, pri katerem iz-
bolj$amo osnovne mehanske, kemic¢ne ali tehno-
loske lastnosti materiala, ne_spremenimo pa nje-
gove oblike. Delitev:
» protikorozijska zascita
« toplotna obdelava

Protikorozijsko zas€ito najdemo pod istoimenskim
geslom, spada pod Oplascenje. Toplotno obdela-
vo prav tako najdemo pod istoimenskim geslom in
spada pod Spreminjanje lastnosti materiala.
Prim. Povrsinska zascita, Inhibitor.

Oplesk Premaz, ki nastane po pleskanju. Prim.
Nalié.

Opletanje Glej Preprosti tek, Popolni tek, Geo-
metri¢ne tolerance. Nepr. ohter.

Opna Glej Membrana.

Opozicija Nasprotovanje, odpor. Npr. pri prije-
manju: postavitev palca nasproti drugih prstov. V
politiki: protivladna stranka.

Opozorilni znaki ZVZD
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A1 - splosna nevarnost
A2 - pozor: radioaktivho sevanje
A3 - nevarna elektri¢na napetost
B1 - pozor: neionizirajoe sevanje
B2 - nevarnost zaradi baterij
B3 - pozor: visee breme
C1 - pozor: nevarnost padca
C2 - pozor: laserski zarek
C3 - pozor: vnetljivo
D1 - pozor: eksplozivha shov
D2 - pozor: moéno magnetno polje
D3 - pozor: strupena shov
Opredmetena sredstva — Osnovna sredstva.
Oprijemanje Teznja dveh razliénih materialov, ki
prideta v stik, da se sprimeta med seboj. Pri tem
imamo v mislih dva materiala, ki sta v trdnem ali
tekoGem agregatnem stanju.
Oprijemlanje je zelo pomemben podatek pri bar-
vah, lakih, premazih, lepilih (npr.: lepilnih trako-
vih), pri povrSinskih prevlekah (kromanje, niklja-

nje, CVD, PVD), mazivih (npr. oljih), tudi pri avto-
mobilskih pnevmatikah (oprijemljivost na cesti-
8¢u), gradbenem materialu (razne vrste malt, fa-
sadni nanosi - na steno se mora material primiti,
na zidarsko orodje pa ne ...), tesnilih, plastiénih
masah, v&asih tudi pri odrezavanju (granulati za
peskanje) itd. Sin. adhezivnost.

Optiéni merilni sistem za karoserijo Pri tem
merjenju se na posamezne merilne tocke obesijo
prozorna merilna ravnila s skalo. Skozi merilna
ravnila namerimo laserski Zarek, ki na ravnilih na-
slika rde€o piko. Med merjenjem je lahko vozilo
pritrjeno na ravnalno mizo, na posebnih podstav-
kih ali na dvigalu.
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Opti¢ni senzor Senzor, ki zazna svetlobo ali gi-
banje in odda signal, ki je sorazmeren izmerjene-
mu svetlobnemu toku. Pogosto ga uporabljamo za
kontrolo prisotnosti obdelovancev, varnostne za-
pore delovnega obmodja, za Gitalnike &rtnih kod, v
televizijskih aparatih (za sprejemanje signalov od
daljinca, ki oddaja IR svetlobo) ipd.

Opticni senzor (sprejemnik svetlobe) najpogoste-
je uporabljamo v _paru z oddajnikom svetlobe.
Treba ju je pravilno namestiti, poznamo 3 izvedbe:
1. Oddajnik in sprejemnik v istem ohisju - opticni

odbojni senzor:

ODDAJNIK
SPREJEMNIK
SPREJEMNIK ZAZNAL SIGNAL

OPAZOVAN OBJEKT—7|
OBJEKT ZAZNAN

2. Oddajnik in sprejemnik v istem ohisju z odboj-
nim telesom:

I

&
SPREJEM}\IIK IZGUBIL SIGNAL ™

ODBOJNO TELO

OBJEKT ZAZNAN
3. Oddajnik in sprejemnik loéena - opti¢ni prehod-
ni senzor:
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ODDAJNIK SPREJEMNIK

AR

SPREJEMNIK IZGUBIL SIGNAL

OBJEKT ZAZNAN
Simbol optiénega mejnega signalnika:
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Opti¢no vlakno Zelo tanek svetlobni vodnik iz
zelo Gistega stekla. Prevlecen je z oblogo (tudi iz
zelo Cistega stekla), ki ima nekoliko manjsi lomni
koliénik kot steklo v sredini. Zato se svetlobni
zarki v sredini opticnega vlakna popolnoma od-
bijejo (podobno kot pri prehodu iz stekla v zrak).

Zaradi popolnega odboja na meji z oblogo lahko

svetloba po opti€énem vlaknu potuje zelo dale¢

skoraj brez izgub. Zato so opti¢na vlakna dolga
tudi do 200 km.

Kabelski prenos TV signalov preko opti¢nih vlak-

en se imenuje Cable TV Fiber Optic (CATV FO),

prenos signalov preko opticnih vlaken pa Optical
fibre transmission.

Prim. Kabelska TV, Steklo.

Optika Izraz, ki ima lahko ve€ pomenov:

1. Nauk o svetlobi in svetlobnih pojavih.

2. Sistem le¢, ogledal ali podobnih pripomockov v
neki napravi, npr. v fotoaparatu, mikroskopu,
daljnogledu ipd. Tudi izdelovanje takih naprav.

3. Nastavitev krmilnih oziroma voznih mehaniz-
mov v avtomobilu, avtooptika.

Optospojnik  Naprava, ki s pomocjo svetlobe

prenasa elektricne signale preko dveh elektriéno

lo¢enih tokokrogov. Eden tokokrog je obic¢ajno

visokonapetostni, drugi pa nizkonapetostni. V

optospojniku sta zdruzeni LED dioda in fotodioda

v enem samem elementu. Fotodioda generira baz-

ni tok tranzistorja, ki zato zacne prevajati:

i A

+ LED

fotodioda

1+ PRESTREZE
SVETLOBO

b "~ ODDAJA ]

SVETLOBO

Namesto fotodiode se lahko uporablja fototranzi-
stor. Sin. optocoupler, photocoupler, opto-isolator.

Ce sta tokokroga lo&ena in lahko prekinemo spre-
jem svetlobe, dobimo optocoupler sensor:
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Orbita Krivulja, po kateri se giblje vesoljsko telo
pod vplivom gravitacije.

Orbitala Prostorsko obmogje okoli jedra atoma,
v katerem se z najvedjo verjetnostjo nahajajo
posamezni atomski ali molekulski elektroni, ko so
v izbranem energijskem stanju in ustrezajo resit-
vam Schrédingerjeve enadbe. V eni orbitali sta
lahko najveé dva elektrona. Poznamo atomske
in hibridne orbitale.

Atomske orbitale oznacujemo z zaporedno
Stevilko, ki ji sledi vrsta (ime) orbitale (s, p, d ali f)
in nadpisano $tevilo elektronov, po potrebi $e pod-
pisana smer npr. 1s? ali 2p?, 2p,".
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ORBITALA TIPA S:

Hibridne orbitale pa oznacujemo s kombinacijo
imen osnovnih orbital in nadpisanim Stevilom
razliénih orbital doloenega tipa, npr.: sp® (pri nas-
tanku hibridnih orbital tega tipa sodelujejo ena s in
tri p orbitale), sp? (pri nastanku hibridnih orbital
tega tipa sodelujejo ena s in dve p orbitali).

Kako sestavljamo orbitale v lupine:

ENERGISKO
STEVILO | __, .-, =2

n=4| 0O OO OTTT7 I:\:E\:EED N - LUPINA
as 4p ad 4f

n=3| 0O OO0 MO0 M - LUPINA
3 3p 3d

n=2| 0O OO L - LUPINA
2s 2p

n=1 O K - LUPINA
1s

Vsak kvadratek pomeni najve¢ 2 elektrona, torej:
* lupina K sprejme najvec 2 elektrona

* lupina L sprejme najve¢ 8 elektronov

* lupina M sprejme najvec¢ 18 elektronov itd.

S prekrivanjem 2 orbital nastane kemijska vez:

* ¢ (sigma) vez je najmocnejSa oblika atomske
(kovalentne) vezi in nastane npr. s prekrivanjem
dveh s orbital; npr. enojna vez med C atomi

* (pi) vez nastane s stranskim prekrivanjem
dveh p orbital; dvojno vez med C atomi lahko
ustvarita dve = vezi (elektronom v = vezi pravi-
mo = elektroni) ali ¢ in & vez

* § (delta) vez se nanasa na d orbitale in je prisot-
na pri organskokovinskih spojinah

Prim. Atomska vez.

Orbitalno varjenje Posebni naéin varjenja, pri
katerem se oblok mehansko vrti 360° okoli varjen-
ca. Vrsta varjenja je praviloma TIG postopek, pro-
ces pa je racunalnisko voden ob majhni pomodi
operaterja.

Primer mehaniziranega (avtomatskega) varjenja:

e
[ I
ROCNO VODENO POPOLNOMA
TIG VARJENJE MEHANIZIRANO TIG
VARJENJE

Za orbitalno varjenje se uporablja Celjust, skozi
katero se dovaja zascitni plin, vanjo se namestita
tudi elektroda in varjenec. V Celjusti se nahaja
varilna glava, ki vrti elektrodo okoli varjenca.
Vsaka Celjust je primerna za neko obmocje pre-
merov varjenca:
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DOVOD ZASCITNEGA PLINA ~ POLOZAJ
ZNOTRAJ CEVI ELEKTRODE
R

DOVOD
ZASEITNEGA
PLINA SKOZI
CELJUST

Orbitalno varjenje se uporablja za ponavljajoée
zvare vrhunske kvalitete, npr. za vecjo koli¢ino ce-
vi z enakim premerom. Varimo lahko tudi brez
dodajnega materiala.
Ordinata Navpiéna os y v dvoosnem kartezi¢-
nem koordinatnem sistemu. Prim. Abscisa.
Organizacija Skupnost ljudi ki imajo vsaj eden
skupen cilj, zaradi katerega delujejo enotno in
usklajeno.
Organolepticen Ki se ugotovi s éutili: z vonjem,
okusom, vidom, sluhom in otipom: ~e lastnosti, ~a
preiskava. Metoda, ki se pogosto uporablja pri de-
tekciji napak in nepravilnosti, npr.:
- piskajo¢ zvok lezaja lahko odkrijemo s sluhom
- otipamo mesta, kjer pusca olje
- vidimo razne poskodbe
- okusimo vsebnost antifriza v hladilni tekogini
- zavohamo kabel, ki se Zzge

FOTORECEPCIJA

1ZGLED

BARVA, VELIKOST, 5~ RAZPOREDITEV
OBLIKA 3 & (TEKSTURA)

KEMORECEPCIJA
VONJ\ = AROMA < —

() OSTER SLADKO SLANO
ZELISENI KISLO  TRPKO
PO OZGANEM GRENKO JEDKO
MEHANORECEPCIJA IN TERMORECEPCIJA
DOTIK

OKUS

TEMPERATURA
TOGOST

TEKSTURA
(RAZPOREDITEV)

SLUH
ZVOK
BRNENJE

SEKANJE

GLASNOST Q) Q
Upostevati pa je potrebno, da je taks$no testiranje
pogosto subjektivno.

Organska kemija Kemija ogljikovih spojin. Po

dogovoru pa nekaterih spojin kljub vsebnosti oglji-

ka ne uvr§¢amo med organske: ogljikov monoksid

CO, ogljikov dioksid CO,, ogljikova kislina H,CO4

in njene soli karbonati (npr. CaCOs3).

Danes je poznanih preko 10 milijonov organskih

spojin in le okrog 300.000 anorganskih spojin.

Stevilnost organskih spojin izhaja iz:

- Stirivalentnosti ogljikovega atoma,

- lastnosti ogljika, da se C atomi vezejo v Stevilne,
razliéno spojene verige, razvejene molekule ali
obroce (izomerija).

Priblizno 90% organskih spojin sestoji iz ogljika,
vodika, dusika in kisika. Manj pogosti so fosfor,
zveplo in halogeni. V organsko spojino se lahko
vgradi vsak element.
Organokovinske spojine predstavljajo mejno pod-
roéje med organsko in anorgansko kemijo.
O-ring Mehansko tesnilo v obliki obroc¢a (toru-
sa), od tod tudi naziv. Sin. O-tesnilo, O-obro¢.
Obro¢ je oblikovan tako, da se prilega utoru in se
med sestavo dveh ali ve¢ delov stisne. Na ta
nadin tesni tekoCine in pline na mejni ploskvi. Stik
je lahko stati€en, v nekaterih konstrukcijah pa se
lahko deli in O-tesnilo med seboj gibljejo, npr. vr-
tece osi Erpalk in hidravlicni valji.

Stiki z gibanjem ponavadi zahtevajo mazanje O-

tesnil, da se zmanjSa obraba. Tesnenje se obic¢aj-

no doseze z zatesnjeno tekodGino.

O-tesnila so poceni, preprosta za izdelavo in mon-

tazo ter so zanesljiva. Zato so ena najpogostejsih

vrst tesnil pri konstrukciji strojev. Kvarijo se po-

PISKAN.E,
POKANJE,
SKRIPANJE
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stopoma. Lahko tesnijo tlake do ve¢ deset mega-
paskalov (MPa).

O-ring V-ring X-ring
Materiali O-tesnil: elastomeri s kroznim prerezom,
baker, grafit (za izpusne cevi), silikon, NBR itd.
Manj znano je, da je o-ring patentiral Americ¢an
danskega rodu Niels Christensen leta 1937, ko je
bil star 72 let! S preizku$anjem je ugotovil, da naj-
bolje tesni tesnilo torusne oblike, ki ga vlozimo v
utor, katerega globina je 25% manjSa od malega
premera torusa. Prim. Semering, Tesnenje.
Orodja za montazo Ker so orodja za montazo
zelo raznolika, jih obi¢ajno razdelimo po skupinah:
instalacijska orodja, elektricna montazna orodja,
orodja za vpenjanje in pritrjevanje, orodja za
hidravliko, pnevmatiko, orodja za montazo
lezajev, veznih elementov, vijacnih zvez itd.
Orodja za montazo lezajev  Snemalo, presa
(hidravliéna), o-ringi, tesnila, indukcijski grelnik.
Orodja za montazo veznih elementov Klesce
za vskocnike, okrogle klesCe, koniCaste klesce,
kladivo (leseno, gumijasto, lazje, tezje) ...

Orodja za montazo vijacnih zvez Za montazo

in demontazo vijanih zvez up. razli¢na orodja:

a) Kljuéi: 1 odprti (zevni, vili¢asti: enojni in dvojni),
ki ima srednjico zeva obi¢ajno za 15° nagnjeno
proti osi klju¢a, kar omogo¢a privijanje na ozjem
prodstoru; 2 zaprti (obroéni); 3 nati¢ni (“gedo-
re”); 4 vtiéni (inbus); 5 kljukasti (zobati); 6 na-
sadni krivi klju€ (za kotno brusilko, nasadni klju¢
pa je druga beseda za naticni kljuc); 7 jermens-
ki (za oljni filter), 8 nastavljivi in francoski; 9 ~ z
verigo (za vrtenje veriznika), momentni (glej
posebno geslo), udarni (po njem se lahko udar-

ja s kladivom) itd.
b) Vijaéi (nepr. izvija¢, Sraufenziger): 10 navadni,
11 krizni, 12 torx itd. Prim. Demontaza.

Orodje Predmet ali priprava, ki se redno upo-
rablja pri nekem fizi€nem delu.

Glede na uporabo delimo orodja na:

a) Orodja za posamiéno uporabo: Cevljarsko, po-
liedelsko, mizarsko, vrtnarsko, merilno ~ itd.

b) Orodja za mnoZi¢no proizvodnjo, ki olajsajo,
poenostavijo ali avtomatizirajo neko strojno
delo v serijski ali mnoziéni proizvodniji.

Orodja za mnoZi€no proizvodnjo delimo na:

1. Orodja za oblikovanje: za litje, za brizganje
plastike, za pripravo form itd.

2. Orodja za preoblikovanje: vleCenje, kovanje,
upogibanje, $tancanje, stiskanje itd.

3. Orodja za lo€evanje: rezilna orodja (luknjanje,
rezanje ...), odrezovalno orodje itd.

4. Ostali pripomo€ki, priprave in naprave: mon-
tazno orodje, vpenjalno orodje, orodje za varje-
nje, kovicenje itd.
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5. Kombinirana orodja.

Orodja delimo tudi po naéinu UPORABE oz.
DELOVANJA: ro¢no, elektricno, pnevmatsko,
hidravliéno ~ itd.

Pogosto se zgodi, da za eno samo dejavnost po-

trebujemo veé razlicnih orodij. TakSen komplet

imenujemo garnitura orodja.

Prim. Vzdrzevanje, Montaza, Orodja za montazo

vijaénih zvez.

Orodna jekla Jekla za izdelavo orodij. Ta jekla

morajo imeti visoko trdoto v hladnem in nekatera

tudi v toplem stanju. Pri odrezavanju se komaj Se
uporabljajo. Delimo jih na:

1. OGLJIKOVA orodna jekla za delo v hladnem
stanju so plemenita jekla s 0,6%<C<1,4%. Ved
%C pomeni vegjo trdoto, ki po kaljenju znasa
63-67 HRC. Toplotna in druga obdelava (npr.
kovanje) je lahko zahtevnejSa. V odvisnosti od
potreb po zilavosti nato popuséamo 100 do
300°C. Med orodnimi jekli so ta jekla najcenej-
Sa in jih uporabljamo le, ée ustrezajo zahtevam,
npr. za:

» roéna kladiva, prebijala, orodja za obdelavo

lesa (lesni svedri, dleta, raspe, pile, zage) itd.

» pri 1% C: orodja za hladno obdelavo jekla in

drugih kovin, rezalna orodja, povrtala, svedri,
rezkarji, nozi in pnevmatska kladiva

* pri 1,2% C: orodja za rezanje navojev, sekadi,

dleta, graversko orodje, votlice za vleCenje,
orodje za obdelavo najtrSega kamna

* 1,1-1,.35% C: za vse vrste pil itd
2. LEGIRANA orodna jekla:

* legirana orodna jekla za hladno delo:
0,8%<C<1,5%, legirana so s Cr in W; po
kaljenju so zelo trda, a manj prozna, tudi man;j
obstojna pri visjih temperaturah; uporabljajo
se za orodja z visoko trdoto pri majhnih rezal-
nih hitrostih: orodja za rezanje navojev, svedri
za les, kovinske Zzage, nozi za obdelavo umet-
nih mas, za rezanje papirja, kartona, usnja,
matrice in patrice za serijsko izdelavo papir-
natih izdelkov, kotalni lezaji, posebno trde
pile, valji pri hladnem valjanju, merilna orodja,
kalibri
legirana orodna jekla za toplo in hladno de-
lo: 0,4%<C<0,6%, legirana so s Si, W, Mo in
Cr; Si daje proznost, W pa popustno obstoj-
nost; uporabljajo se pri orodjih, ki se preveé
ne segrejejo, zahtevana pa je manjsa trdota:
pnevmatiéna orodja, nozi za struzenje lesa,
matrice za vroCe stiskanje, prebojna orodja,
ro€na in pnevmatska dleta, matrice in kalupi
za kovanje ter stiskanje v vroéem stanju
0,4%<C<0,6% za vroce delo: 0,3%<C<0,6%,
legirana so s W, V, Co, Cr, Mo in Ni; z W legi-
rana jekla se kalijo v olju, legirana s Cr in Mo
pa na zraku; uporaba: utopi za kovanje jekla v
vroGem stanju, razni trni in votlice za stiskanje
kovin v vro€em stanju, kalupi za tlaéno litje,
Skarje za rezanje v vroCem stanju itd.

« hitrorezna jekla (glej posebno geslo)

» nerjavna orodna jekla (glej posebno geslo)
Prim. Odrezavanje - materiali za rezilna orodja.

Orodna plos¢a Katerakoli plosca, ki je name-

njena za orodje, npr. glej risbo pod geslom

Brizganje v forme: fiksna vpenjalna, podporna,

izmetalna, premiéna vpenjalna itd.

Orodni list Dokument, ki vsebuje seznam vse-

ga potrebnega orodja za obdelavo konkretnega

obdelovanega predmeta. Izpolni se ob predna-

stavitvi orodja. O.1. vsebuje podatke o:

» materialu in vrsti orodja (premer in $t. zob freza-
la, premer in dolzino svedra),

+ korekciji polmera rezalnega roba (oblike orodja),

» obliki drzala noza in oddaljenosti sredi$¢a noza
od izhodne ravnine delovnega vretena,

* 0 premeru, ki ga je treba obdelati,

» Stevilu delovnih operacij, za vsako orodje.

V odvisnosti od izbranega materiala orodja nato iz

tehnoloskih tabel in diagramov doloéimo rezalno

hitrost, podajanje in globino rezanja. Tudi reZim

obdelave vnesemo v orodni list.

Orodni mikroskop Mikroskop, ki omogoca izva-

janje natancnih meritev dolzin in kotov. Prim. Pro-
filni projektor.

Orto-

1. Predpona za 1,2- polozajni izomer aromatskih
spojin (kadar imamo dva substituenta). Pnv.
NOS, ciklicne spojine s stranskimi verigami.
Prim. Para-.

2. Pravilen, resnicen, zakonit.

Ortogon Pravokotnik. Ortogonalen - pravokoten.

Ortogonalna projekcija: glej Pravokotna projekcija.

Os Strojni del v obliki palice (obicajno kroznega

prereza), ki:

* ne poganja hobenega strojnega dela, os torej
ne prenasa vrtenja (energije) na neki drugi
strojni element

» sluzi kot opora pri vrtenju bobnov, vrvenic, te-
kalnih koles itd., torej prenasa mehanske ob-
remenitve

Os je obremenjena predvsem na upogib, na tor-

Zijo pa ni obremenena. Delitev:

- MIRUJOCE osi se ne vrtijo. Vrtedi deli so nanje
vezani preko lezajev:

- ROTIRAJOCE osi se vrtijo skupaj z vrtegimi deli
in so same vleZajene:

Nepr. aksa. Prim. Gred, Teéaj, Vreteno, Pesto.

V MATEMATICNEM SMISLU ali pri TEHNISKI

KOMUNIKACIJI pa je os zamisljena premica:

« ki like, telesa ipd. deli v simetri€ne polovice

+ okoli katere se lik ali telo vrti.

Sin. sredis¢nica. Osna sila: aksialna sila.

OS Glej Operacijski sistem.

OSB plosce Plosc¢e, izdelane iz veéslojno lep-

lienih iveri, ki so v zunanjih, lahko pa tudi v notra-

njih slojih usmerjene vzporedno z dolzino in Sirino

plos¢e. Kratica je iz ang. Oriented Strand Board.

V primerjavi z obi¢ajnimi ivernimi plo§¢ami imajo

OSB plosée boljSe mehanske lastnosti:

» upogibna trdnost suhih OSB plos¢ znasa 10 do
30 N/mm?

« strizna trdnost od 0,3 do 0,5 N/mm?2

BoljSa je tudi dimenzijska stabilnost, oprijem pri

uporabi lepil in toplotna izolativhost (toplotna pre-

vodnost znasa le 0,13 W/mK). Lastnosti OSB

plos¢ lahko preberemo iz standardiziranih oznak




na plo$éah. Gostota zna$a 0,6 - 0,7 kg/dm®.
Uporaba: za izdelavo streSnih konstrukcij, zuna-
njih ali notranjih sten, podov in stropov pri mon-
tazni gradnji, za opaze betonskih konstrukcij pri
klasi¢ni gradnji, za postavitve sejemskih prosto-
rov, reklamnih panojev, za embalazo itd.

Prim. LSB, Iverna plos¢a, MDF, HDF.

Oscilacija Nihanje.

Osciloskop Elektronski instrument, ki na
zaslonu prikaze spreminjanje napetosti v odvisno-
sti od ¢asa. Na ta nacin lahko opazujemo veli€ine,
ki se nenehno spreminjajo.

@a) C&E&O a0
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OSCILOSCOPE

Osebna druzba Gospodarska druzba, pri kateri
druzbeniki za obveznosti druzbe odgovarjajo z
vsem svojim premozenjem: k.d., t.d. ind.n.o.
Oslojeni rezalni materiali Glej Prevleceni rezal-
ni materiali.
Oslojevanje Prevledenje materiala s sloji, obi¢aj-
no v vakuumu. Postopek je uporaben tako pri pro-
tikorozijski zas¢iti kot tudi pri materialih za rezilna
orodja. Prim. CVD, PVD, Odrezavanje - materiali
za rezilna orodja, Naparevanje.
Osmol Merska enota za mnozino osmozno
aktivnih delcev (1 osmol vsebuje 1 mol osmozno
aktivnih delcev). Sin. Osm.
Osmolarnost  Koncentracija osmozno aktivnih
delcev, izrazena v osmolih na 1 | raztopine.
Osmotski tlak Tlak bolj koncentrirane raztopine,
s katerim ustavimo osmozo. Vedja kot je razlika
med koncentracijami topljencev, visji je osmotski
tlak. Prim. Osmoza.
Osmoza Prehod (difuzija) topila iz podrodja
nizje koncentracije topljenca v bolj koncentrira-
no raztopino skozi polprepustno membrano, ki
topliencev ne prepusca.
Pojasnilo definicije:
Predpogoj za pojav osmoze je prisothost polpre-
pustne membrane, ki:
- topljencev ne prepuséa,
- prepusca pa topilo.
Mehanizem delovanja polprepustne membrane je
pojashjen pod posebnim geslom.
Kadar sta dve raztopini z razli¢énima koncentraci-
jama topljencev med seboj loeni s polprepustno
membrano, se pojavi teZnja po vzpostavitvi rav-
notezja (difuzija - gibanje delcev v smeri nizje kon-
centracije teh delcev):
1. Delci topljenca tezijo v tisto smer, kjer je topljen-
ca manj, torej v smer nizje koncentracije.
2. Delci topila tezijo v tisto smer, kjer je topila
manij, torej v smer visje koncentracije topljenca.
Ker polprepustna membrana onemogoca gibanje
1., preostane samo $e druga moznost: prehod
topila iz podro¢ja nizje koncentracije topljenca v
bolj koncentrirano raztopino. Ta pojav se imenuje
osmoza in ga poenostavljeno pojashjuje risba:
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viina stolpca raztopine,
ki po koncani difuziji
ustreza osmotskemu tlaku

sladkorna
raztopina

polprepustna

membrana

Slika prikazuje, kako osmoza premaguije silo teze.

To oshovno gonilo je eden od razlogov za trans-

port vode po Zzilah rastnin.

Osmoza je za zivljenje iziemno pomemben meha-

nizem, zato ga je vsekakor potrebno razumeti.

Podobno kot polprepustna membrana deluje nase

Crevesje, tudi celicna membrana.

Prim. Difuzija, Reverzna osmoza, Osmotski tlak,

Vulkanfifiber (material za osmotske membrane).

Osno tesnilo Glej Radialno gredno tesnilo.

Osnova V li¢arstvu izraz za vrsto topila, ki topi

veziva pri premazih. Vezivo je lahko vodotopno

(vodna oshova, vodna baza) ali pa je topno v or-

ganskih topilih, npr. nitroceluloza (nitro osnova).

Proizvajalci premazov govorijo o vodnih in topilnih

premazih.

Pri vodnih osnovah brizgalne pistole ni treba prati,

¢e menjamo barvo - dovolj je, da pred zacetkom

brizganja z novo barvo samo nekajkrat brizgnemo

v zrak.

Pri nitroceluloznih oshovah je drugace: brizgalno

pistolo je potrebno oprati, e menjamo barvo.

Tudi pri €is€enju premazov moramo biti pozorni:

» Premaze na vodni osnovi v ¢asu susenja ne

smemo Cistiti z vodo, ker jih bomo razmazali!!!
Cistimo jih z organskimi &istili, npr. s &istili na
nitro osnovi, s silikonskimi Cistili itd.
Nekateri vodni premazi so izdelani tako, da niso
vec topni v vodi, ko se enkrat posusijo in strdijo.
Ne moremo jih odstraniti z nobenim topilom veé
- niti nitro razredgilo jih ve¢ ne raztopi! Pomaga
samo dolgotrajno brusenje.

» Premaze na nitro osnovi ne smemo ¢Eistiti z
nitro éistili, ker jih bomo razmazali!!! Cistimo jih
s Gistili na vodni osnovi.

Osnovna sredstva  Sredstva, ki sodelujejo v

delovnem procesu, svojo vrednost pa prenasajo

na poslovne udinke v obdobju, daljSem kot leto
dni. Osnovna sredstva so lahko v obliki:

a) Stvari, to so opredmetena sredstva: zemlji-
8¢a, zgradbe, sadovnjaki, stroji, naprave ...)

b) Pravic, to so neopredmetena sredstva: paten-
ti, licence, know-how itd.

Osnovni kapital Kapital, ki je potreben za odprt-

je in zagon podjetja. Za doloCene oblike druzb

(npr. d.o.0.) je z zakonom dolo¢en minimalni

osnovni kapital. Sin. temeljni kapital.

Osnovni naboj Najmanjsi doslej dokazani pozi-

tivni ali negativni naboj: 1,602177-10"'° As. Sin.

elementarni naboj.

Osnovno stanje Stanje neke naprave (npr. pot-

nega ventila, stikala itd.), ko nanj ne deluje nobe-

na sila. Prim. Delovno stanje, Mirovno stanje.

Osovinski Glej Aksialen, npr. ~ kompresor.

0SS Glej Open source software.

Ostrenje Ostro brusenje. Najpogosteje ostrimo,

poravhavamo in profiliramo bruse.

Nov ali obrabljen brus ni primeren za natanéno

obdelavo povrsine, zato jih moramo poravnati. To

je natanéno in zelo pomembno delo, ki zahteva
precizne podajalne priprave.

Bistveno se razlikuje poravnavanje obi€ajnih

brusov iz korundov ali silicijevega karbida od

ostrenja brusov iz diamanta ali borovega nitrida.

voda
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Poravnavanje obi€ajnih brusov
1. Orodje za poravnavanje stoji,
mikamo
2. Orodje je pritrjeno na podajalno pripravo in se
giblje. Podajalne priprave so opremljene z me-
rilnim sistemom. Tako so opremljeni boljsi bru-
silni stroji, ki omogocajo natanénejSe brusenje.
Najpogosteje uporabljamo diamantna orodja z
enokristalnim naravnim diamantom, ki je vdelan v
drzalo (prilotan ali vsintran). Diamantno zrno je
bruseno v konico, polkrozno ali drugace - odvisno
od oblike profiliranja brusa. Zelo pomemben je
nacin vpenjanja orodja. Pri ostrenju moramo dia-
mantno orodje nagniti v smeri gibanja, tako
glavnega kot podajalnega. Priporodljiva hitrost
brusa pri ravnanju je 20-30 m/s, podajanje v radi-
alni smeri naj bo 0,02 mm/vrtljaj, v aksialni smeri
pa 0,1 mm/vrtljaj. Pri poravnavanju brusa je pri-
porodljivo hlajenje.
Razen diamantnih uporabljamo tudi druga orodja:
palice iz silicijevega karbida, kolesce za lus€enje
zrn brusa, orodje s konusno obliko (ki ima zaradi
oblike razli€no hitrost, zato spodrsuje in drobi zrna
ter vezivo).
Poravnavanje diamantnih / bornitridnih brusov
Ravnamo le bruse z nekoliko debelejSim slojem
brusnih zrn. Zaradi izredne trdote brusnega zrna
temeljijo vsi nacini poravnavanja na odstranjeva-
nju plasti veziva: z diamantno letvijo, ki miruje ali
s kolescem iz silicijevega karbida, ki ga zaviramo.
Ostruzek Pri struzenju odstranjen odrezek.
Ostwaldov barvni krog Barvni krog, ki prikazu-
je nastajanje novih barvnih mesSanic in odtenkov
vse do najbolj finih barvnih nians.
Pri odstevalnem mesanju barv lezi zelena v barv-
nem krogu med rumeno in modro, ker je rezultat
mesSanja rumene in modre barve. Glede na delez
modre ali rumene dobimo bolj rumeno zeleno ali
bolj modrikasto zeleno barvo. Soéasno pa je po-
stalo oéitno, da iz mesanja modre in rumene bar-
ve nikakor ne moremo dobiti rdeckastega barvne-
ga odtenka, ker lezi rdeda barva nasproti zelene:

brus pa pre-

Za razumevanje nastajanja barvnih mesanic je
najbolje, da si najprej zamislimo 3 osnovne bar-
ve, glej levo sliko spodaj:

CCO

Sekundarne ali izpeljane barve dobimo, &e
enakem razmerju me$amo katerikoli dve osnovni
barvi (slika v sredinji). Ce s postopkom nadaljuje-
mo, dobimo terciarne itd. barve, postopek lahko
poljubno ponavljamo.
Ostwaldov zakon razredéenja Matematicna iz-
peljava povezave med disociacijsko konstanto
Kp [mol/L] in stopnjo disociacije o [/]:
a2
KD_ (1-0(.) [AB]

Iz zveze se jasno vidi, da se ob vse vecljem
razredCevanju, torej ob manjSanju mnozinske
koncentracije elektrolita [AB] v mol/L, veca vred-
nost koliénika a%/(1-a.), torej se veéa stopnja diso-
ciacije a.
Oven
1. Priprava za strojno kovanje in kovanje v utopih,

premicni del. Nanj je pritrjeno sedlo. Nepremic-

ni del je nakovalo. Ce sta oba dela premiéna,
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imamo zgornji in spodnji oven. Sin. trkaé.
2. Naprava za zabijanje pilotov, razbijanje vrat,

zidov (npr. vojaska priprava). Tudi ov¢ji samec.
Override Glej Potni ventil - nacini aktiviranja.
Overspray  Prekomerno razprsevanje, ki gre
mimo objekta. Glej geslo Izkoristek nanosa.
V drugaénem kontekstu je overspray lahko tudi
megla, ki jo razprs§imo na prehodu od popravila na
staro barvo - delno lakiranje, barvanje na prehod.
Ovijanje Glej Stancanje.
Ozmoza Glej Osmoza.
Oznacevanje kovic Glej Kovice - oznadevanije.
Oznacevanje kovinskih gradiv Obstaja veliko
razliénih standardov (veljavnih in neveljavnih). Za
oznacevanje Zeleznihg gradiv po veljavnih stan-
dardih glej geslo Oznacevanje Zeleznih gradiv po
SIST EN.
Oznacevanje pnevmati¢nih elementov  Glej
geslo Pnevmatika - sheme, oznadevanje sestavin
(novejSi sistem oznacevanja) ali_Pnevmatika -
sheme, osteviléeni elementi (starejSi sistem
oznacevanja).
Oznacevanje priklju¢kov kontaktorjevin relejev
PRIKLJUCKE VZBUJALNIH TULJAV (napajanje
releja) oznacujemo s érkovno-stevilénimi oznaka-
mi, npr. A1, A2:

|A1

|A2
SPONKE GLAVNIH (mo¢énostnih) KONTAKTOV
oznacujemo z enojnimi lihimi Stevili od leve proti
desni. Pripadajoce sponke teh kontaktov oznadi-
mo s sodimi Stevili:

113157
AN

Ll

SPONKE POMOZNIH KONTAKTOV oznadujemo
z dvostevilénimi stevili (desetice in enice):
> levo stevilo (desetica) oznaluje razvrstitev
kontakta (zaporedna Stevilka vrste)
» kombinacija desnih Stevil (enice) na obeh
straneh kontakta pa oznaduje funkcijo stikala:
1 — 2 je mirovno stikalo (odpiralni kontakt)
3 — 4 je delovno stikalo (zapiralni kontakt)
5 — 6 je mirovno stik. s Easovno zakasnitvijo
7 — 8 je delovno stik. s asovno zakasnitvijo
1 > 2 < 4 je menjalno stikalo
5 - 6 < 8 je menj. stik. s Casovno zakasnitvijo
Liha Stevila oznacujejo priklope (vhode):
1 - za mirovno in menjalno stikalo
3 - za delovno stikalo
Soda Stevila so signali: 2 - NC, 4 - NO

* primer oznagevanja sponk pomoznih kontaktov:

13123 |31 |42 |44

14 124132 41

Primer oznake za celoten kontaktor:

4 glavni 3 pomozni
A1 stikalni ¢leni stikalni cleni
| ‘1 ‘3 ‘5 J7 [13‘23 31
\2\4\ \ \ \
| o 618 |1al24l32

PRI MOTORNIH VOZILIH je sistem oznadevanja

prikljuckov na relejih nekoliko drugacen, za

podrobnosti glej geslo Avtoelektrika - oznake pri-

kljuckov.

NajpomembnejSe oznake po DIN 72552 so:

30 - plus, direktno iz baterije na kontakt releja

85 - minus, napajanje tuljavice

86 - plus, napajanje tuljavice

87 - izhodna sponka za kontakt releja, delovni del
(NO) menjalnega kontakta
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87a - izhodna sponka za kontakt releja, mirovni
del (NC) menjalnega kontakta

8 86 K0 PRIKLIUCIMO
NAPETOST, ELEKTRO- |("KO NI TOKA V TULJAVICI,
MAGNET PREKLOPI SPONKA 87 NI PRIKLJU-
KONTAKT IZ 87aNA87,)|  CENANA30.TO JE
DELOVNI DEL (NO}
57 MENJALNEGA KONTAKTA,
S e B T

KO NI TOKA V TULJAVICI,
JE SPONKA 87a PRIKLJU-
CENA NA 30. TO JE

KONTAKT 30 JE SKUPNI KONTAKT,|
KER ISTI KONTAKT PRENASA
NAPETOST IZ 87 NA 87a.

MIROVNI DEL {NC)
MEN.JALNEGA KONTAKTA.

Dva primera oznadevanja
motornih vozilih:

prikljuckov relejev v

TV

!
|
]
]
i
]
i
]
]
]
[N

3085 8687
Kontakti releja za motorno vozilo so lahko ozna-
éeni tudi s stevilkami od 1 do 5. V tem primeru
dobro poglejmo steno releja, kajti tam je vtisnjeno
tudi pojasnilo - kaj pomeni kateri prikljucek.
Oznacevanje umetnih mas Glej geslo Umetne
mase - prepoznavanje.

Oznacevanje uporov Poznamo 2 nadina:

a) Alfanumeri¢no oznacevanje s pomodjo Stevilk
in érk se uporablja za upore vegjih moéi. Po-
datki se natisnejo na povrsino upora, uporab-
liamo pa nadomestne &rke:

Q (ohm) — E ali brez ¢rke E

kQ (kilo ohm) - k

MQ (mega ohm) > M

Nadomestne &rke so lahko tudi na mestu deci-

malne vejice, npr. 8k2 = 8,2 kQ. Razen tega z

nadomestnimi ¢rkami izrazimo tudi toleranco:

F=1%,G=2%,J=5%, K=10%, M = 20%.
b)Po IEC standardu se upori oznadujejo z barv-

nimi obrocki (prstani).

Oznadevanje po 3, 4, 5 in 6 &rtni kodi:

STEVEK .
1. 2. MNOZITELJ

N S

3-CRTNA KODA
S$TEVEK

1. 2. MNOZITELJ
. | ~ __-~TOLERANCA

— L —

4 - CRTNA KODA

S$TEVEK
1. 2. 3. MNOZTELJ
N\ / / _~TOLERANCA

— L

5-CRTNA KODA

STEVEK MNOZITELJ
1 2 3 /TOLERANCA

.\ / / / TEMPERATURNI

6 - CRTNA KODA

Spodnja tabela prikazuje barve za stevke (5t.),
mnozitelja (Mnoz.), toleranco (Toler.) in za tem-
peraturni koeficient (Temp. k.):

Barva | St. | MnoZ.| Toler. | Temp. k.
&rna m x100 / | |
raval | |1 | x10" [£1 % {100 ppm
50 ppm |
oranzna 15 ppm
rumena 25 ppm
zelena | 5 | x10° |£0,5%
modra | 6 | x10° |+0.25%
vigligna| 7 | x107 |£0,1 %
siva | 8 | x10% |£0.05 %
bela | 9 | x10°
Zlata %01 |5 %
srebrna x0,01 |£10 %
brez +20 %

|z Stevkov dobljeno stevilo zmnozimo z mnozite-
liem, toleranca pa nam pove, kolik$no je mozno
odstopanje od nazivne vrednosti.

Poglejmo primer:

1. Stevek: rumena =4

2. Stevek: vijoliéna = 7

MnoZitelj: oranzna =103

Toleranca: zlata =5%

—{I1 1 —
47kQ 5% tol.

Dejanska upornost znasa med 44,65 in 49,35 kQ.

Ce je upor oznaden po 6-értni kodi, je sistem

oznacevanja prvih 5 mest enak kot pri 5-Crtni kodi,

6. obroCek pa oznaduje temperaturni koeficient -

sprememba upornosti v [ppm/°C].

Oznacevanje vodov Najpomembnejsi sistemi

izmeniénih omrezij so:

TN-S, TN-C, TN-C-S, TT in IT.

Crke imajo svoj pomen:

T (terra - zemlja)

N (neutral - nevtralen)

I (isolated - izoliran)

S (separated - lo¢en)

C (combined - kombiniran)

pomembno pa je tudi zaporedje:

1.&rka pojasnjuje izvedbo povezave nevtralne
tocke transformatorja 0z. generatorja.

2.¢rka pojasnjuje povezavo elektriéno vodljivih
delov uporabniskih naprav.

Generator ali
transformator
L1
L2
4 L3
\v 2. ERKA
1. CRKA E" T
00O
i Porabnik |



Posebnosti posameznih sistemov omrezij:

transormator TN-S
L L1
IM L2
et Y 3
N
} } PE
. [l
1 S ok S 2 -y
= o000 [ioo i
{.Domenk E L Porabrik i
Generator ali
transformator TN-C
p—11
L2
L3
PEN
I;
= 000 i
.Jorabnik
Generator ali TN-C-S

transformator

I}zx—'%
p
il vl

iooo foood i
Porabnik Porabnik H
Generator ali
transformator T
L1
. L2
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Generator ali
transformator IT
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Po DIN 40 108/5.78 oznacdujemo elektri¢ne vode
na naslednji nacin:
1. Enosmerni sistem:
* polariteta:
pozitivha L+ (kratica za line, pozitivni vodnik),
negativna L- (negativni vodnik)
* nevtralni vod (srednji vodnik): M
« referenéna ozemljitev: E (Earth)
» ozemljitvenizascitni vod: PE (Protective Earth)
* nevtralni vod: PEN (PE and neutral)
» neozemljeni zasditni vod: PU
 brezSumna ozemljitev: TE
. Izmeniéni tok, trifazni sistem:
Omrezje:
* zunaniji vodi (fazni vodniki):
prednost: L1, L2, L3 (line, 1., 2. in 3. faza)
dopustno: 1,2, 3
dopustno: R, S, T (kot si sledijo faze)
+ nevtralni vod: N
- referenéna ozemljitev: E
» ozemljitveni zas¢&itni vod: PE
Pogonska sredstva:
* zunaniji vodi: U, V, W
+ nevtralni vod: N

N
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- referenéna ozemljitev: E
» ozemljitveni zasg&itni vod: PE
Po Stevilu polov lo¢imo naslednje vrste vti¢no-
spojnih naprav:

a) Dvopolne: L, PEN
b) Tripolne: L, N, PE
c) étiripolne: L1, L2, L3, PE
d) Petpolne: L1, L2, L3, J, PE

STANDARDIZIRANE BARVE IZOLACIJE

V nizkonapetostnem (NN) trifaznem omrezju upo-
rabljamo vodnike oz. kable s standardiziranimi
barvami izolacije:

« za fazne vodnike L1, L2, L3 - ,CRNA,
» za vodnik N - MODRA in
+ za ozemljitveni vodnik - [ ZELENA.

Oznacéevanje zvarov
oznacevanje zvarov.
Oznacevanje Zeleznih gradiv po SIST EN Za
boljSe razumevanje glej sliko 3 iz priloge.

Glej Varjenje - risanje in

LITO ZELEZO oznadujemo na dva nadina:

1. Z znaki.

2. S stevilkami.

JEKLA in JEKLENO LITINO pa oznaéujemo:
3. Po kemicni sestavi.

4. S stevilkami.

5. Po uporabi, mehanskih ali fizikalnih lastnostih.

Najprej moramo uvrstiti oznako Zeleznega gradiva

v eno od nastetih petih skupin. Kako to storimo?

Ce na 1. mestu pise EN - (s pomi$ljajem), tedaj

sta samo moznosti 1. ali 2. (LITO ZELEZO):

» Ce sledita ¢érki GJ, tedaj je samo 1. moZnost
(oznaCevanje Z ZNAKI);

» Ce sledi le &rka J, tedaj je samo 2. moznost
(oznadevanje S STEVILKAMI)

Ge na 1. mestu ne pise EN, tedaj so moznosti 3.,

4.in 5. (JEKLO, JEKLENA LITINA - dodatek G):

» Ce se oznaka zacne s ¢rko C, X, HS ali s Stevil-
ko - je oznadevanje po KEMICNI SESTAVI (3.)

+ Ce je na prvem mestu mestu Stevilka 1 s piko 1.
- tedaj gre za oznadevanje S STEVILKAMI (4.)

» Ce so na prvem mestu znaki S, P, L, E, B, Y, R
H, D, T in M - tedaj se jeklo oznaduje PO UPO-
RABI, MEHANSKIH ali FIZIK. lastnostih (5.)

Ko smo ugotovili pravo skupino, tedaj samo Se
pogledamo podrobna navodila za oznadevanje v
tej skupini, ki je oznaena s Stevilko v sredini
vrstice: dolodimo posamezna mesta in nato pre-
poznamo sporocila po kraticah.

Oznagevanje LITEGA ZELEZA po SIST EN 1560
1.

OZNACEVANJE Z ZNAKI

Oznaka vsebuje najve¢ Sest mest, vsa niso nuj-

no uporabljena. Vsako mesto lahko vsebuje veé

znakov. Med znaki ni prostih mest:

1. Mesto je oznaka EN, ki ji sledi pomisljaj - in GJ
(G - litina, J - na osnovi Zeleza).

2. Mesto je struktura GRAFITA: L- lamelarni, M -
temprani, N - ledeburitha struktura brez grafita,
8 - krogli¢asti, V - vermikularni, Y - posebnost

Sledi neobvezno pojashilo mikro/makro struktu-
re LITINE: A - austenit, B - érna temprana litina,
F - ferit, L - ledeburit, M - martenzit, P - perlit, Q
- gaseno, T - gaseno + popuscano, W - bela
temprana litina
3. Mesto se zadne s pomisljajem in oznako za:
+ MEHANSKE LASTNOSTI, ki jih lo¢i pomisljaj:
:natezno trdnost sestavljata dve oznaki:
3-4 mestno stevilo [N/mm?2] in znak za okoli-
&Cine testiranja: S (posebej lita epr.), U (preiz-
kusanec lit skupaj z osnovnim materialom) ali
C (preizkusanec odvzet od ulitka)

:minimalni raztezek je 1-2 mestno Stevilo [%],
ki mu spet sledi érka S, U ali C (Ze pojasnjeno)
:minimalna udarna Zilavost v [J]; e se poda-
ja, je razen okolis¢ine testiranja (S, U ali C)
dodan pomisljaj (-) in oznaka za testno tempe-
raturo: RT (sobna temp.) ali LT (nizka temp.)
:trdota - najprej &rki HB (Brinell), HV (Vickers),

HR (Rockwell) in nato 3 mestno Stevilo
KEMIJSKO SESTAVO, ki jo oznacuje
¢rka X, sledi 100-kratna vrednost odstotne-
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ga deleza ogljika (neobvezno) in nato znaki
najpomembnejsih legirnih elementov ter nji-
hovi %, zaokroZeni na celo Stevilo; medseboj-
no so lo¢eni s pomisljajem.

4. Mesto so morebitne oznake za opis stanja ma-
teriala: D - lito neobdelano stanje ulitka, H - to-
plotno obdelan ulitek, W - varivost za zvarne
spoje, Z - druge, v narocilu doloéene zahteve

2.

OZNACEVANJE S STEVILKAMI

1. Mesto je oznaka EN, ki ji sledi pomisljaj - in J.

2. Mesto je struktura grafita, enake oznake kot pri
oznacevanju z znaki

Sledi Stevilka, ki podaja glavno lastnost litine:
0 - rezerva, 1 - natezna trdnost, 2 - trdota, 3 -
kemijska sestava, 4 do 9 - rezerva

3. Mesto je dvomestna Stevilka za oznacitev po-
sameznega materiala s standardom (00 do 99)

4. Mesto je Stevilka, ki podaja specificne zahteve
za posamezni material: 0 - brez zahtev, 1 - po-
sebej liti vzorec, 2 - hkratno liti vzorec, 3 - vzo-
rec, odvzet odlitku, 4 - udarna zilavost pri sobni
temp., § - udarna Zilavost pri nizki temp., 6 - do-
lo€ena varivost, 7 - neobdelan ulitek, 8 - toplot-
no obdelan ulitek, 9 - dodatne (individualne)
zahteve naro¢nika

Oznadevanje JEKEL / jekl. litin po SIST EN 10027

JEKLENA LITINA ima enako oznako kakor ust-
rezno jeklo, le da je na prvo mesto dodana ¢rka G.

3.
OZNACEVANJE JEKEL PO KEMICNI SESTAVI
SIST EN 10027-1, SIST ECISS IC 10, DIN 17006
1. Mesto je &rkovnl del osnovnega znaka:

C - nelegirana jekla z delezem Mn<1%

[ - oznaka se ne zac¢ne s ¢rko, temvec s $te-
vilko brez pike; to so nelegirana jekla z
Mn=>1%, jekla za avtomate in vsa malolegi
rana jekla z < 5% posameznega elementa

X - moéno legirana jekla, razen hitroreznih

HS - hitrorezno jeklo

2. Mesto je steviléni del osnovnega znaka:

*za znakom C, / ali znakom X:

100 kratna povpreéna vrednost C v %

*za znakom HS: delezi legirnih elementov v %,
po zaporedju: W, Mo, V, Co

3. Mesto so dodatni znaki za jeklo:

*za znakom C: C - jeklo za hladno oblikovanje,
hladni vlek, hladno iztiskavanje; D - jeklo za vle-
Eenje zice; E - podan najvedji delez S in P, npr.
S5<0,045% in P<0,045%; G - drugo (npr. jeklo
za kovice), R - podano je obmodje deleza S,
npr. S = 0,08 - 0,12%; S - jeklo za vzmeti; U -
jeklo za orodja; W - jeklo za varilno zico;

*za / (oznaka se zane s $tevilko): kemijski sim-
boli legirnih elementov po vplivnosti:

Cr, Co, Mn, Si, Niin W imajo faktor vplivhosti 4

Al, Be, Cu, Mo, Nb, Pb, Ta, Ti, V, Zr - faktor 10

C,N,P S - faktor 100

B - faktor 1000

Kemijskim znakom sledijo stevilke, locene z

vezajem in zaokroZzene na najblizje celo Stevilo.

Podajajo povpreéni delez elementov v odstot-

kih, pomnozenimi s faktorjem iz preglednice.

*za znakom X (legirana jekla): kemijski znaki
legirnih elementov v padajoéem zaporedju gle-
de na njihov koliinski delez. Ob enakih kolici-
nah veé prisotnih elementov si znaki sledijo po
abecednem zaporedju. Sledijo Stevila - delezi
legirnih elementov v %, zaokrozeno na najblizje
celo $tevilo. Stevila, ki se nanasajo na razline
elemente, so med seboj loGena z vezajem.

*za hitrorezna jekla HS: brez te oznake

4. Mesto so dodatni znaki za jeklene izdelke:

*za znakom C se lahko vnas$ajo znaki po pre-
dlednici C.

*za malo in moéno legirana jekla se lahko
vhasajo znaki po preglednicah Ain C.

*za hitrorezna jekla se lahko vnasajo znaki po

preglednici C.

4.
OZNACEVANJE JEKEL S STEVILKAMI
SIST EN 10027-2, DIN 17007 - Werkstoffnummer
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1. Mesto je Stevilka 1., kar je oznaka za jeklo.

Stevilka 0 je za surovo in lito Zelezo, 2 za ne-
Zelezne tezke, 3 pa za nezelezne lahke kovine,
4 za sintrane in prasnate kovine, 5-8 za neko-
vine, 9 je rezervirano za interno uporabo.

Med prvo sStevilko in naslednjimi stirimi je po-
stavljena pika (1.XXXX).

2. Mesto sta 2 stevilki za naslednja jekla:

a) NELEGIRANA jekla

+ osnovna jekla: 00
- kakovostna jekla: 01 - sploSna konstr. jekla

z R,,<500 N/mm2, 02 - posebna, topl. neob-
delovalna konstr. jekla z R,,<500 N/mm?2, 03
- jekla s povpr. C<0,12% ali R,,<400 N/mm2,
04 - jekla s 0,12%<C<0,25% ali 400<R ;<500
N/mm2, 06 - jekla s 0,25%<C<0,55% ali
500<R,<700 N/mm2, 05 - 0,25%<C<0,55%
ali 500<R <700 N/mm2, 06 - C=0,55% ali
R,,=700 N/mm2, 07 - jekla s povi$ano vred-
nostjo P ali S (za avtomate),
posebna jekla: 10 - jekla s posebnimi fizikal-
nimi lastnostmi, 11 - konstr. jekla za tlaéne
posode in jekla za strojegradnjo C<0,50%,
12 - konstr. jekla za tlaGne posode in jekla za
strojegradnjo C=0,50%, 13 - konstr. jekla za
tlane posode in jekla za strojegradnjo - s po-
sebnimi potrebami, 14 - odprto, 14 - 18 orod-
na jekla, 19 - odprto.
b) LEGIRANA jekla
» kakovostna jekla: 08 - jekla s posebnimi fizi-
kalnimi lastnostmi, 09 - jekla za razl. uporabe
» orodna jekla: 20 - Cr, 21 - Cr-Si, Cr-Mn, Cr-
Mn-8i, 22 - Cr-V, Cr-V-Si, Cr-V-Mn, Cr-V-Mn-
Si, 23 - Cr-Mo, Cr-Mo-V, Mo-V, 24 - W, Cr-W,
25 - W-V, Cr-W-V, 26 - W izvzemsi skupine
1.24xx, 1.25xx in 1.27xx, 27 - Ni, 28 - ostala
orodna jekla, 29 odprto
posebna jekla za razli€ne uporabe: 30 in
31 - odprto, 32 - hitrorezna jekla s Co, 33 - hi-
trorezna jekla brez Co, 34 - odprto, 35 - jekla
za kotalne lezaje, 36 - materiali s posebnimi
magnetnimi lastnostmi - brez Co, 37 - materi-
ali s posebnimi magnetnimi lastnostmi - s Co,
38 - materiali s posebnimi fizikalnimi lastnost-
mi - brez Ni, 39 - materiali s posebnimi fizikal-
nimi lastnostmi - brez Ni
nerjavna in toplotno obstojna jekla: 40 -
nerjavna jekla z <2,5%Ni, brez Mo, Nb in Ti,
41 - nerjavna jekla z <2,5%Ni in Mo, toda
brez Nb in Ti, 42 - prosto, 43 - nerjavna jekla
z 2,5%Ni, brez Mo, Nb in Ti, 44 - nerjavna
jekla z 2,5%Ni, z Mo, toda brez Nb in Ti, 45 -
nerjavna jekla s posebnimi dodatki, 46 - ke-
miéno odporne in visokotemperaturne (Zaro-
vzdrzne) Ni zlitine, 47 - toplotno obstojna je-
kla z Ni<2,5%, 48 - toplotno obstojna jekla z
2,5% Ni, 49 - materiali za uporabo pri
poviSanih temp.
posebna konstrukcijska jekla za tlaéne
posode in jekla za strojegradnjo:
50 - Mn-Si-Cu, 61 - Mn-Si, Mn-Cr, 62 - Mn-
Cu, Mn-V, Si-V, Mn-Si-V, §3 - Mn-Ti, Si-Ti, 54
- Mo, Nb, Ti, V, W, 656 - B, MN-B, 56 - Ni, 57
- Cr-Ni s Cr<1%, 58 - Cr-Ni s 1,0%Cr<1,5%,
59 - Cr-Nis 1,5%Cr<2,0%
60 - Cr-Ni s 2,0%Cr<3,0%, 61 - prosto, 62 -
Ni-Si, Ni-Mn, Ni-Cu, 63 - Ni-Mo, Ni-Mo-Mn,
Ni-Mp-Cu, Ni-Mo-V, Ni-Mn-V, 64 - prosto, 65
- Cr-Ni-Mo z Mo<0,4% in Ni<0,2%, 66 - Cr-
Ni-Mo z M0<0,4% in 2,0%<Ni<3,5%, 67 - Cr-
Ni-Mo z M0<0,4% in 3,5%<Ni<5,0%, 68 - Cr-
Ni-V, Cr-Ni-W, Cr-Ni-V-W, 69 - Cr-Ni izvzemsi
skupine 1.57 - 1.68
70 - Cr, Cr-B, 71 - Cr-Si, Cr-Mn, Cr-Mn-B, Cr-
Si-Mn, 72 - Cr-Mo z Mo<0,35%, Cr-Mo-B, 73
- Cr-Mo z Mo=0,35%, 74 - prosto, 75 - Cr-V s
Cr<2,0%, 76 - Cr-V s Cr=2,0%, 77 - Cr-Mo-V,
78 - prosto, 79 - Cr-Mn-Mo, Cr-Mn-Mo-V
80 - Cr-Si-Mo, Cr-Si-Mn-Mo, Cr-Si-Mo-V, Cr-
Si-Mn-Mo-V, 81 - Cr-Si-V, Cr-Mn-V, Cr-Si-
Mn-V, 82 - Cr-Mo-W, Cr-Mo-W-V, 83 - prosto,
84 - Cr-Si-Ti, Cr-Mn-Ti, Cr-Si-Mn-Ti, 85 - jekla
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za nitriranje, 86 - prosto, 87 - jekla, ki niso za
toplotno obdelavo pri uporabniku, 88 in 89 -
visokotrdna variva jekla - niso za toplotno
obdelavo pri uporabniku
3. Mesto je zaporedna Stevilka jekla v skupini. Za
dolo¢anje teh Stevilk je v Evropi pristojen urad
VDEh (Verein Deutscher Eisenhuttenleute).

5.

OZNACEVANJE JEKEL PO UPORABI, MEHAN-

SKIH ALI FIZIKALNIH LASTNOSTIH

SIST EN 10027-1 in SIST ECISS IC 10

1. Mesto je &rkovna in steviléna oznaka:

*B - jekla za armiranje betona, E - konstrukcijska
jekla za strojegradnjo, H - hladno valjani plo-
S¢ati izdelki iz zelo trdnega jekla za vle€enje v
hladnem, L - jekla za cevovode, P - jekla za
tlaéne posode, 8 - konstrukcijska jekla za grad-
benistvo (npr. za jeklene konstrukcije), T - bela
plodevina za embalaZo, dvostopenjsko reduci-
rani izdelki; sledi stevilo - minimalna napetost
te€enja v N/mm2
*HT - enako kot H, R - jekla za tirnice ali v obliki
tirnic, Y - jekla za prednapeti beton in stevilo -
najmanj$a natezna trdnost v N/mm?2
*DC - hladno valjani plos¢ati izdelki; DD - vroce
valjani ploséati izdelki za neposredno hladno
oblikovanje, DX - pogoji valjanja niso doloCeni;
sledita 2 Stevilki, ki oznacujeta jeklo, doloi pa
ju ustrezno nacionalno telo ali ECISS TC
*TH - kot T, le enostopenjsko reducirani izdelki,
sledi trdota po Rockwellu HR
*M - jekla za elektroplocevino, ki ji sledi:
1.Stevilo: 100-kratna vrednost izgub v Wikg
2.8tevilo: 100-kratna vrednost imenske
debeline izdelka v mm
3.Crka, tip jekla za elektroploéevino: A - jekla z
neusmerjeno strukturo, B - nelegirana, neob-
delana jekla, E - legirana, neobdelana jekla,
N - jekla z normalno usmerjeno strukturo, S -
jekla z manjso izgubo in usmerjeno strukturo,
P - jekla z veliko permeabilnostjo in usmer-
jeno strukturo

2. Mesto so dodatne oznacébe po SIST ECISS 10:
*C - posebno hladno oblikovanje, D - za vro¢e
omakanje, E - emajliranje (EK - konvencional-
no, ED - neposredno), F - kovanje, G1 - lahko
je izdelano kot nepomirjeno, G2 - ne sme biti
nepomirjeno, G3 oz. G4 - pomirjeno z Al, H -
votli deli, tudi vroée oblikovane gredice, L -
nizke temperature, M - termomehansko valja-
no, N - normalizirano ali normalizac. valjano, O
- morske ploséadi ipd., P - z dodanim fosforjem,
Q - pobolj$ano, R - za sobne temperature, S -
ladjedelnistvo, tudi mreza, T - cevi, W - odporno
proti vremenskim vplivom, X - za visoke in nizke
temperature; lahko je tudi kemijski znak +
enomestno stevilo (10 kratna koli¢ina vsebo-
vanega elementa v %)
+Zilavost jekel po Charpyju oznaéita dva znaka:
1. znak je Zilavost: J- 27 J,K-40J,L-60J
2. znak je temperatura, pri kateri je bila Zilavost

preizkusena: R = 20°C, 0 = 0°C,2 = -20°C, 3
=-40°C, 4 = -40°C, § = -50°C, 6 = -60°C.
*oznake za jekla, ki imajo na 1. mestu oznako M:
A - neorientirano, D - nelegirano, brez konéne-
ga zarjenja, E - legirano, brez konénega Zarje-
nja, N - normalno usmerjena struktura, P - viso-
ka permeabilnost usmerjene strukture, § -

manjse izgube usmerjene strukture.

3. Mesto so dodatni znaki za jeklene izdelke, ki se
vnasajo po preglednicah A, B in C. Znaki so
lo€eni od znakov pred njimi z znakom +.
Znake po preglednici A lahko vnasamo, kadar
imamo na 1. mestu oznake S, P ali L.

Znake po preglednici B lahko vnasamo, kadar
imamo na 1. mestu oznake S, P, L, H,Dali T.

Znake po preglednici C vhasamo, ko imamo
na 1. mestu oznake S, P,L,E,B,Y,R,Dali T.

Preglednica A: ozna¢evanje posebnih zahtev:

+C - groba zrna, *+F - fina zrna, +H - kaljivo, +Z15

- minimalno zmanjSanje preseka = 15%, +Z25 -

minimalno zmanj$anje preseka = 25%, +Z35 -

minimalno zmanjSanje preseka = 35%

Preglednica B: ozna¢evanje tipa previleke:

+A - z omocenjem naneseni aluminij, + AR - alu-
minijasta kovinska prevleka, +AS - Al-Si prevleka,
+AZ - Al-Zn previeka(>50%Al), +CE - elektrolitska
krom/kromoksidna prevleka (ECCS), +CU - bak-
rena prevleka, +IC - anorganska previeka, +OC -
organska prevleka, +S - kositrna prevleka, nane-
Sena z omocéenjem, +T - svinéeno-kositrna prevle-
ka, naneSena z omocenjem, +TE - svinéeno-kosi-
trna previeka (elektrolitska), +Z - cinkano z omo-
cenjem, +ZA - cink-aluminijeva prevleka, naneSe-
na z omocéenjem (>50%Zn), +ZE - elektrolitska
cinkova previleka, +ZF - cink-zelezna prevleka,
nanesena z omocenjem in dodatno Zarjena, +ZN
- elektrolitska cink-nikljeva previeka.

Preglednica C: ozna¢evanje stanja-obdelave:
+A - Zarjeno, +AC - zarjeno na mehko, +AT - difu-
Zijsko zarjeno, +C - hladno utrjeno z valjanjem ali
vle€enjem, +Cnnn - hladno utrjeno na Ry, nin Vv

N/mm2, +CR - hladno valjano, +HC - toplo-hladno
oblikovano, +LC - dodatno rahlo vleéeno oz. valja-
no v hladnem (odprava kozice), +M - termomehan-
sko valjano, +N - normalizirano ali normalizacijsko
valjano, +NT - normalizirano in popuséano, +Q -
kaljeno, +QA - gaseno na zraku, +QO - gaseno v
olju, +QT - poboljSano, +QW gaseno v vodi, +S -
obdelano na ..., +T popusc¢ano, +U neobdelano.

Ozobcanje Zobnike lahko izdelamo:

1. S primarnim oblikovanjem: litje, sintranje.

2. S plastiénim preoblikovanjem: kovanje, stiska-
nje, valjanje.

3.Z odrezavanjem: frezanje, pehanje, posnema-
nje, po termiéni obdelavi pa brusenje, lepanje,
strganje, pospesseno vtekavanje.

Dale¢ najve¢ zobnikov izdelamo z razli¢nimi

postopki odrezavanja.

Po nadinu dela razlikujemo predvsem dva nadina

izdelave ozobij:

a) Oblikovni nacin, pri katerem ima orodje isto
obliko kot zobni presledek.

b)Kotalni nadin, pri katerem ima orodje obliko
oshovnega profila ali pa s svojim gibanjem v
prostoru zarisuje ta osnovni profil.
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