NPZ TEHNIKA (kratke vsebine od 6.r.do 8.r.)

1. VARNOST PRI DELU:

VARNOST PRI DELU

V/ delavnici moramo najprej poskrbeti za svojo varnost in varnost sode-

lavcev. Zato pri delu, kier je potrebno, uporabljamo zas¢itno opremo.

delovne
rokavice

za$Citna ocala zascitni predpasnik ali

delovna obleka

Pri delu s stroji je obvezno speti dolge lase, odstraniti prstane,
ohlapne verizice in zapestnice.

Pri delu z orodjem in s stroji je potrebno paziti, da je okrog
delovnega mesta dovolj prostora.

Delovni prostor pri praktiénem delu mora biti pospravljen in Cist.

Delo je varno samo z nepo$kodovanim in neiztrosenim orodjem.
Poskodovanega orodja ne smemo uporabljati.

©

0BVEZNA
TASCITA 01

OBVEZNA ZASEITA
DIHALNIH DRGANOV

OBVEZN ABA
ROKAVIC

OBVEZNA UPORABA
PREDPASNIKA

ZASCITNO SREDSTVO

—

speto |spet

TEHNOLOSKI POSTOPEK
, oblacilo

rokavice| o¢ala | predpasnik

kapa

i lasje, ;
respirator

Zaganj ® 9 ®

Vrtanje [ ] @

@ Strojno bruSenje [ ] ®

Ro¢no brusen;

Leplienje

Rezanje

Zaganje

Vrtanje

Brusenje

Upogibanje

Koviéenje

I:otanje
Zaganje

Vrtanje

Brusenje

Oblikovanije granulata

Globoki viek

Krivijenj
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Upogibanje

2. ORODIJE IN STROJI ZA OBDELAVO GRADIV:

ROCNO ORODJE
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kladivo
klesce

klesce
mizarske kleS¢e  naticni kljuc z ragljo  obroCni k/jub"

luknjac za papir ~ noZ za papir in karton

vzvodne Skarje
za plocevino

pila za kovino pila za les -

ra$pa

Skarje za
papir

Zaga za kovino Zaga zales -

lisigji rep

kombinirane  ploscate

vilicasti kljuc

SCipalne
klesce

vija¢

Skarje za
plocevino

Zaga za les -
rezljaca

kolutni in tracni namizni vrtalni

brusilni stroj

rezalnik stiropora

kroZna Zaga vbodna Zaga fracna Zaga

PRIPOMOCKI

Jeralnik kljunasto merilo  kotnik merilni trak

tockalo

mizarska spona

zarisovalna igla  vijacni sveder

rocni vrtalni
stroj

primez

3

sveder za les




3. TEHNICNO RISANJE

TEHNICNO RISANJE

Tehni€na pisava
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Crte na risbah

ime debelina
debela polna érta 0,5 mm
tanka polna ¢rta 0,25 mm

uporaba

obrisi predmeta
kotirne in pomozne
kotirne Crte, pregibi
nevidni robovi
srednjice

prelomi

0,25 mm
0,25 mm
0,25 mm

Crtkana Crta
¢rta — pika - €rta
prostoro¢na érta

/ nevidni rob - ¢

prelom - e
T

pomozna kotirna €rta - b

15

Merilo

Merilo zapiSemo kot razmerje med merami na risbi in merami v naravi.
* M1 :2-risha je 2-krat manj$a od predmeta

« M1:1-risba je v naravni velikosti

* M2:1-risba je 2-krat vecja od predmeta

Kotiranje
Kotiranje je oznaCevanje mer na risbi.

|

pomozna kotirna ¢ L, r
A : 4 ; > 10 mm
dolga je ~12 mm s 5

kotirna puscica
je tanka, dolga in polna

LN kotirna Stevilka
k""“ma Cﬁa; je na sredini kotirne Crte
oddaljena je 10 mm

Pravila kotiranja

Kotirna Stevilka je na sredini kotirne Crte, se je ne dotika in je z njo vzporedna.

Kotirna ¢rta je od predmeta ali druge kotirne ¢rte oddaljena 10 mm.

Nobena ¢rta ali Stevilka ne sme sekati kotirne érte, Stevilke ali puscice.

Poleg kotirne Stevilke ni enote, ker so vse mere v mm, razen pri kotiranju kotov.

Kotirna Stevilka je nad ali levo od kotirne Crte.
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* Pri zaporednem kotiranj
so kotirne &rte v isti liniji.
S—

Pri vzporednem
kotiranju so
kotirne Crte med
seboj oddaljene
10 mm.

15 22

Ce ni dovolj prostora nari$emo pus¢ice
z zunanje strani, pri zaporednem
kotiranju pa vmes dodamo piko.

Kotiranje kroga
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+ Kotiranje loka

Q/
NY

ik A

Kotiranje kota

Pravokotna projekcija

Pravokotna projekcija je dvodimenzionalni prikaz telesa v prostoru. Pri pravokotni
projekciji predmet gledamo s treh razliénih strani: od spredaj, od zgoraj in od strani.
Tako dobimo tri razliéne poglede ali slike, ki jih nari$emo v naris, tloris in stranski
ris. Ker gledamo isti predmet so tudi dimenzije predmeta v vseh treh pogledih enake.

pogled od zgoraj

STRANSKI RIS

Prostor razdelimo na $tiri dele.

V spodnjem desnem delu iz sredine nariS§emo posevno ¢rto pod kotom 45°.
V zgorniji levi del nariSemo naris.

Vse navpitne robove v narisu s tanko Crto izvieCemo v tloris.

Narisemo tloris.

Vse vodoravne robove iz narisa s tanko ¢&rto izvie€emo v stranski ris.

Vse vodoravne robove iz tlorisa izvle¢emo v spodnji desni del risbe, Kjer ni

nobenega pogleda in je le posevna Crta.

Od tocke, kjer se vodoravne Crte iz tlorisa sekajo s poSevno €rto, narisemo

navpicnice v stranski ris.

Tako smo vse mere iz narisa in tlorisa prenesli v stranski ris in ga nariS§emo.

N dolzina Sirina S

o B 4

dolZina

T

Vsako mero je potrebno kotirati le enkrat na celotni sliki. Zato lahko recimo
kotiranje viSine v stranskem risu izpustimo, Ce je viSina kotirana Ze v narisu.




lzometricéna projekcija

|zometri€na projekcija je prostorska projekcija, kjer na isto risbo nariS§emo vse po-
glede, ki smo jih risali pri pravokotni projekciji. V sploSnem imamo pri izometri¢ni
projekciji dve postavitvi koordinatnega sistema. V levi postavitvi riéemo predmet v
koordinatni sistem tako, da je postavljen v njegov zadnji kot. V desni pa je koordi-
natni sistem v prednjem kotu predmeta. Za zacetek je nekoliko laZje risati v desnem
koordinatnem sistemu.

Na tehni¢nih risbah je vecina robov med seboj pravokotnih. Ti robovi so na sliki v
izometriCni projekciji vedno vzporedni z eno izmed osi koordinatnega sistema. Zato
pri risanju vedno najprej nariSemo te robove.

4. GRADIVA IN OBDELAVA LE-TEH:
GRADIVA IN OBDELAVE

Preverjanje ustreznosti |

I I1ZBIRA OBDELOVALNIH POSTOPKOV IZBIRA ORODJA IN STROJEV RAZMISLEK O VARNOSTI

TEHNOLOSKI LIST
IZDELAVA IZDELKA

| VREDNOTENJE IN IZRACUN CENE |

Pri serijski izdelavi vecjega Stevila izdelkov je pred izdelavo tehnoloske dokumenta-
cije potrebno po skici izdelati tudi prototip izdelka, ovrednotiti ustreznost, analizirati
izdelek in proces dela ter izdelati predlog za izboljSave.

TEHNOLOSKI LIST.

Uenec: _KOZUH Ime izdelka STOL

pozicija | kos | del. operacija

orodja, stroji, naprave

gradivo

varnost

1 1 zarisovanje

risalni in merilni pribor, ravnilo

3 mm vezana plo§ca

razrez

rezbarski lok ali vibracijska zaga

3 mm vezana plo§¢a

brudenje

brusni papir

3 mm vezana plo§ca

speti lasje,
predpasnik,
za$(itna odala

zarisovanje

risalni in merilni pribor, ravnilo

3 mm vezana plo3¢a

rezbarski lok ali vibracijska zaga

3 mm vezana plo$¢a

bruSenje

brusni papir

3 mm vezana plod¢a

speti lasje,
predpasnik,
zadCitna odala

1
1
2
2 razrez
2
1

zarisovanje

risalni in merilni pribor, ravnilo

3 mm vezana plod¢a

razrez

rezbarski lok ali vibracijska Zaga

3 mm vezana plo$¢a

brusenje

brusni papir

3 mm vezana plo$¢a

speti lasje,
predpasnik,
zasCitna ogala

1do4 leplienje

lepilo

sestavni deli

Pri izracunu cene izdelka si pomagamo z raunalnidkimi programi za ta namen

(v Soli je to program Kalkulacije). Potrebno je upostevati ve¢ dejavnikov:

stroSek nacrtovanja,
stroSek materiala,

stroSek opravljenega dela,

stroSek energije,

amortizacija (obraba) delovnih sredstev in

ostali stroski, tudi dobicek, davek na dodano vrednost in ostali davki.

Na ceno vplivajo Se mnogi drugi elementi, kot so: nacrtovanje in konstruiranje, pov-
praSevanje na trZiS¢u, stroski reklame, stroski prodaje in drugo.

V strukturi konéne cene najlaze vplivamo na stroSek dela. Zato je pomembno, da
delo organiziramo tako, da za izdelavo izdelkov za prodajo porabimo ¢im manj
¢asa in s tem zmanjSamo stroSek dela.

i
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Skica in skiciranje

Skica je risba, ki je narisana prostoro¢no in je lahko del tehni¢ne dokumentacije. Pri
skiciranju se moramo drzati vseh pravil tehni¢nega risanja, le da riSemo prostorocno.
Skiciranje se uporablja pri snovanju izdelka in ga kasneje praviloma nadomestimo s
tehnicno risbo. Skica ostane le redko, najveckrat zaradi pojasnitve detajla ali pogleda.

GRADIVA
LES

Les je naravno organsko gradivo iz olesenelih rastlin. Je vsestransko uporaben, saj z
lesom gradijo hiSe, izdelujejo pohistvo, uporabljajo ga za ostresja in mostove, za ladje
in jadralna letala, za podpornike v rudnikih, za razno orodje in igrace. Je surovina za
izdelavo papirja, iveric in vezanih plo&¢. Les je tudi pomembno kurivo za ogrevanije.
Gozd ima velik vpliv na okolje. Pomembno je, da vemo, kje lahko sekamo in koliko,
zaradi obnavljanja in pogozdovanja. V nasi drzavi je tretjina povrSine pokrita z goz-
dovi, zato ima uporaba in predelava lesa poseben pomen. Z vzgajanjem, urejanjem
in izkori¢anjem gozdov, s predelavo, obdelavo lesa in delom v trgovini z lesom je v
Sloveniji zaposlena petina vsega prebivalstva.

Ceprav les ves &as raste, se zaloge na Zemlji neprestano zmanjsujejo. Lastniki goz-
dov morajo skrbeti, da v ekosistemu skupaj rastejo razliéne vrste dreves in drugih
rastlin. Naravna lesna gradiva so povsem razgradijiva brez $kode za okolje.

Les pridobijo s posekom dreves, spravilom iz gozda do ceste in odvozom iz gozda.
Hlode, ki so nazagani na ustrezne dolzine (skrojeni), prodajo na trgu. Pridobivanje
lesa ima ve€ korakov (faz): odkazilo dreves, secnja, spravilo, prevoz in prodaja.
Odkazilo: revirni gozdar skupaj z lastnikom doloci, katera drevesa se bodo posekala
in jih oznagi z oranzno ali rdeco piko, na dno drevesa (na panj) pa udari svoj Zig.
Secnja: podiranje dreves se danes opravlja z motornimi Zagami (roéna secnja) ali s

_ stroji za podiranje drevja.
_ Spravilo in odvoz: hlode spravijo iz segiS¢a na cesto, od koder jih odpelje tovornjak.
~ Spravilo je lahko ro¢no, z Zivinsko vprego, traktorsko ali ziénisko.

Seénja in spravilo lesa sodita med najnevarnej$e poklice na svetu. lzobrazevanje
0 za&Citi pri delu in uporaba za$¢itnih sredstev redujeta Zivljenja.

Na Zagi poloZijo deblo na premicno lezis&e in ga trdno vpnejo, velika tra¢na Zaga pa ga
razreze na zelene oblike. Nacin razreza je odvisen od vrste lesa in namena uporabe.

smreka

hrast lipa

Lipov les je mehek, lahek, proZen, malo gost, Zilav in neodporen.

Lipo uporabljamo v mizarstvu, strugarstvu in rezbarstvu, za razne modele, embalaZo,
vzigalice, svinénike, igrace in risalne deske, za vezane plosce... Se dobro obdeluje,
struzi in rezlja.




Hrastov les je trd, trden, proZen in cepljiv, Zilav, gost ter zelo trajen tako na prostem
kot v vodi.

Uporabljamo ga za furnir, pohitvo, rezbarije, talne obloge, stopnisca, zelezniske pra-
gove, pilote, sode, za zunanje konstrukcije.

Bukov les je trd, trden, malo prozen, srednje Zilav, gost in neodporen.

Uporablja se za furnir vseh vrst, za vezan les, pohistvo, iverne plosce, talne obloge,
krivijen les, igrace, drobno galanterijo in za kurjavo... Znanih je ve¢ kot 250 rab buko-
vine. Pri sudenju mo&no poka in se zvija. V sredini je pogosto obarvan rdece.
Borov les je srednje trd, trden, prozen, Zilav, srednje gost in odporen.

Uporablja se za gradbeni les, okna, vrata, pohistvo, stropne obloge, furnir, embalazo,
iverne plos¢e. Smolnat, pri suSenju se ne krivi in ne poka.

Smrekov les je srednje trd, trden, proZen, Zilav, srednje gost in odporen.

Uporaba smrekovega lesa je vsestranska: gradbeni les (to je les, ki se ga uporablj
na gradbiscih in za razne gradnje, kot so ostre$ja in podobne konstrukcije), stavbno
pohistvo (okna in vrata), opaZe, pohiStvo, stenske, stropne, talne obloge in pa tudi za
furnir, vezan les, papir, pokrove godal in klavirska dna.

lipovina

hrastov les

Zilavost
bukovina
trdota

borov les gostota

smrekovina

Vlaznost: rastoCi les ima 40 - 60 % vlage, na zraku susen okoli 15 %.

Delovanije lesa je kréenje in raztezanje lesa zaradi suSenja in vpijanja vlage. Posledi-
ce so spremembe dimenzij, zvijanje in pokanje. Pri uporabi ni zaZeljeno.

Teza lesa je odvisna od vrste. Najlazji, balzov les uporabljamo za letalske modele, v Slo-
veniji je najteZji hrastov les, nekateri tropski lesovi so tako gosti, da ne plavajo na vodi.
Trajnost lesa je lastnost lesa, ki pove, kako je les odporen na gnitje in razpadanje
oziroma koliko ¢asa obdrzi svoje prvotne lastnosti.

Trdota lesa je lastnost, ki pove, kak$en odpor nudi povrSina lesa na neko silo s
katero delujemo na to povrsino.

Trdnost je lastnost glede na najvegjo obremenitey, ki jo prenese.

Proznost je lastnost lesa, da pod vplivom zunanjih sil spremeni svoje dimenzije in se
vrne v prvotne dimenzije, ko zunanje sile prenehajo delovati.

Zilavost: les, ki se pri zvijanju ne zlomi, je Zilav.

Hlodovina: drevesno deblo, imenujemo ga tudi tehnicni les.

Droben tehnicni les: palice, vinogradniski koli, drogovi za hmelj, ograje...

Okrogel gradbeni les se uporablja za stebre za odre, drogove za elektriéne vode,
rudniski les in podobno.

Tramovi in grede so pravilno Stirioglato obdelani hlodi. Uporabljajo jih za gradnjo
mostov, hi§, manjsih ladij, ostresij in kozolcev.

Deske: najve¢ hlodovine razzagajo na deske. Debelina desk je od 13 do 48 mm
(1/2 - 2 coli). Kakovost deske je odvisna predvsem od dela debla iz katerega je bila
izrezana. Najvec jih uporabljamo v mizarski industriji.

Letve: drobno razzagan les. Lahko so trikotne, plosCate, okrogle ali z drugacnim
prerezom. Uporabljajo jih za obrobe pri pohi$tvu, za okvirje slik...

Furnir: pridobivajo z Zaganjem, rezanjem in lu$¢enjem lesa. Uporabljajo ga za oblaganj
manj kvalitetnih ploS¢, ker daje lep videz. Lu$cen furnir uporabljajo za izdelavo vezanih plosc¢.
Vezane plo$ée: Zlepliene iz ve¢ plasti lud¢enega furnirja Uporabljamo jih v stavbar-
stvu in pohiStveni industriji.

V 3oli jih uporabljamo za rezbarske in modelarske izdelke.

Panelne plosce: sestavljene so iz srednjega sloja zlepljenih letvic mehkega lesa, ki
ima na obeh straneh nalepljen furnir. So dober nadomestek za poln les, uporabljamo
jih v pohistveni industriji.

Iverne plosce: zlepliene iz ene ali dveh plasti furnirja (lahko tudi drugih podobnih
materialov) in polnila iz lesnih iveri. Uporabljamo jih v pohistveni industriji in za pre-
delne in podloZne stene.

vezana plosca

proznost

Z lesnimi zvezami montiramo izdelek v celoto. Najbolj poznani postopki spajanja so:
Lepljenje je nerazstavljiva lesna zveza. Lepimo Ciste povrsine z lepili za les. Lepilo
nanasamo s CopiCi ali nazobc¢animi lopaticami in valjcki. Nanesemo toliko lepila,
da se pri stiskanju pojavi na robu lepljenih povrsin.

Zebljanje je preprosta in hitra nerazstavijiva lesna zveza. Elemente spojimo z
zabijanjem Zebljev.

Vijacenje: vijake z navojem s pomocjo vijaca (izvijaca) privijamo v les in dobimo
zvezo, ki je mocnejSa od Zebljane zveze. Zvezo lahko razstavimo in ponovno
sestavimo.

Zveze z utori in Eepi: rogljienje, mozniCenje, zveze s Eepom in utorom, zveze
z utorom in peresom. Dva kosa lesa oblikujemo tako, da spojno segata drug v
drugega. Spoje ponavadi utrdimo z leplienjem.
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lepila Zeblji jjaki moznicenje z mozniki

Lesni obdelovanec obdelujemo ro¢no ali strojno. Postopki obdelovanja so:

Merjenje in zarisovanje: zarisujemo s svinénikom. Pri tem si pomagamo z ravnili,
metri, kotniki, Sestili... Crta pri zarisovanju pripada obdelovancu!

Sekanje je najstarejSi znani obdelovalni postopek. Sekamo s sekiro.

Zaganje: Kadar moramo odstraniti del gradiva, ga lahko odZagamo ali izzagamo.
Uporabljamo strojne Zage (krozna, vbodna, vibracijska) ali roéne Zage (lisicji rep,
lokarica, rezbarski lok...).

Vrrtanje: za vrtanje v les uporabljamo svedre. Sredi$¢e zariS§emo s svinénikominga s
Silom poglobimo, da sveder pri zagetku vrtanja sede v izdelano luknjo.

Piljenje: za odvzem vecje koliCine gradiva uporabljamo raspo z grobimi zobmi. Za
glajenje po raspanju uporabljamo pilo.

Brusenije: brusimo roéno ali strojno, s kolutnim ali s traénim brusilnikom, z brusnim
papirjem razliénih zrnatosti (40 — grob, 80 - srednje grob, 150 - fin brusni papir).
Povrsinska zas¢ita: zaradi zaSCite pred vlago, plesnijo, zajedalci in zaradi videza
na lesne izdelke nanaSamo impregnacijska in zas¢itna sredstva, barvo, lak ali lazuro.
Povrsine lahko tudi voskamo ali kitamo.

Pri Zaganju, vrtanju in bruSenju je delo brez pripomockov za vpenjanje nerodno
in nevarno. Uporabimo lahko primez, strojni primez, spono ali prizemo.

Zaganje brusenje

PAPIRNA GRADIVA

vrtanje povrSinska za$cita

Papir, karton in lepenko uporabljamo za najrazli¢nej$e namene. Le v izjemnih primerih
so uporabni v obliki, kakr$no imajo po izdelavi. Najpomembnejse dodelave so razrez, ti-

skanje, predelava (papirna konfekcija, kartonaZerstvo, papirna galanterija, knjigovestvo).

Fizikalne

- Teza ali gramatura pomeni tezo pole velikosti 1 m? (kvadratni meter lista z 0znako
80 g/m? tehta 80 gramov).
Prostornina (pove koliko prostora zaseda, merimo ga v md).
Gostota (pove kolik3na je masa v dologeni prostornini, merimo jo v kg/m3).
Higroskopi¢nost (sposobnost vpijanja viage).
Prosojnost (odvisna je od velikosti delcev snovi, tona, barve papirja in zglajenosti
povrsine).
Gorljivost (odvisna od sestave papirja)
Raztezanje in kréenje (Lastnosti, ki se najbolj pokaZeta pri obdelavah, ko papir
mocimo z barvami in lepili. Raztezanje je posledica delovanja vlage, kréenje pa je
posledica susenja).




Mehanske

- Trdota pove, kak$en odpor nudi povrSina papirja na silo s katero delujemo na to
povrsino. Bolj trden papir zdrZi vecje obremenitve.
Trdnost pove koliko obremenitve papirno gradivo prenese preden se zlomi. Vecjo
trdnost doseZemo z zgibanjem, leplienjem v ve¢ plasti, spenjanjem in pretika-
njem. Najveckrat trdnost povedujemo s preoblikovanjem v profile.

valjasti profil

kotni ali L profil U profil

kvadratni profil

V broﬂie brebblikbvane dele s povegano trdnostjo lahko uporabimo za embalazo
(8katle, posode za jajca...) in celo za gradnjo nosilnih konstrukcij (transportnih
palet, mostov, odrov, ohisij...).

- Proznost je pri papirju majhna in tudi nezazelena.
— Zilavost: odpomost proti lomu (Papir ima visoko stopnjo Zilavosti, karton in lepenka
se prelomita).

Papir je ploScat, porozen material, sestavljen preteZno iz prepletenih viaknin rastlin-
skega izvora. Osnovna surovina za papir je les, ki je prav tako sestavljen iz viaknin.
Kakovost vlaken je odvisna od vrste in kakovosti lesa. Z meSanjem velikega Stevila
posameznih viaken iz velikega Stevila dreves papirniCarji proizvajajo papir vedno
enako kakovosti.
Surovine in sredstva, ki so potrebna za proizvodnjo papirja
+ oshovne surovine

- sekundarne surovine rastlinskega in zivalskega izvora (stare krpe, tekstilni

odpadki)

- papirna vlakna (star papir, papirni ostanki — samo za papir slab$e kakovosti)

- lesovina (iglavci, listavci)

- celuloza (iglavci, listavci, slama, trstika)

dodatna sredstva

- polnila (povecajo gladkost in tiskovne lastnosti)

- lepila (povecajo trdnost)

- barvila

- posebni dodatki

pomozna kemicna sredstva

- luzila in belila

voda.

Zmleto papimo snov in dodatke namocijo z vodo. Tako dobljeno papiro kaso teme-
ljito premeSajo in jo dovedejo na brezkonéno vzdolZno sito. Voda na situ odteka na
sesalni valj, papirjevino pa osusijo na susilnih valjih. Zgladijo jo na gladilniku in gotov

papir navijejo v balo.
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Formati papirja

Papirna gradiva prihajajo na trzi§¢e v obliki zvitkov (rol) ali v obliki listov (formatov), ki
imajo razli¢ne dimenzije stranic. Mali zvezek — A5, pisarniski list, velik zvezek — A4,
risalni list — A3.

Format v mm
841 x 1189
594 x 841
420 x 594
297 x 420
210 x 297
148 x 210
105 x 148

74 x 105 A5
52x 74

Oznaka| Ime formata
A0 Cetverna pola
A1 dvojna pola
A2 pola
A3 poloviéna pola
A4 Cetrtinska pola
A5 | list (osminka pole)
A6 polovicni list
A7 Cetrtinski list
A8 osminski list

Tiskarji uporabljajo tudi druge formate papirja.

Vi diil jcd debelina LEPENKA
Papirna gradiva veginoma lo&imo glede e

na plastnost in tezo (gramaturo).

Papir: do 225 g/m?, je enoplasten.

Karton: 150 — 600 g/m?, je lahko eno ali

veéplasten, plasti so razliéne kakovosti.

Lepenka: ve¢ kot 225 g/m?, je R S
vedplastena, plasti so enake kakovosti. RS G 0 | el

& l\f\.:.,*

papir karton siva lepenka valovita lepenka

Trganje: uporabljamo le v redkih primerih. Papir se lepSe trga v vzdolzni kot v pre¢ni smeri.
Strizenje: uporabljamo predvsem pri ro€nem nacinu. Najbolj znano orodje so Skarje.
Veliko uporabljamo tudi roéne vzvodne Skarje.

Rezanje: ro¢no ali strojno. Za rezanje je bistveno, da lahko rezemo veg listov hkrati.
Nozi morajo biti izdelani iz najkvalitetnejSih jekel, zelo dobro nabruseni in vzdrZevani.
Pregibanje: uporabljamo pri debelejSih gradivih. Pomagamo si z Zlebnim pregibom, ki ga
naredimo z gladilko ali zarisno iglo. Za Zlebljenje lepenke lahko uporabimo tapetni noz.
Luknjanje / sekanje: z uSesnimi kle$¢ami ali z luknjaci.

Lepljenje: uporabljamo lepila za papir po navodilih na embalazi. Nanasamo jih s ¢o-
picem ali z lopatico iz lepenke. Od pravilne izbire lepila, priprave povrsine, postopka
nanaSanja in smeri vlaken leplienih gradiv so odvisni konéna kakovost, trdnost in
izgled zlepljenih delov.

Vezanje: ve¢ posameznih listov veZemo v snopice, zvezke, knjige, bloke, albume z
leplienjem, Zeblji¢enjem, Zicenjem ali Sivanjem.

Povrsinska zascita: zaradi videza in zaSgite papirna gradiva barvamo, lakiramo,
impregniramo, plastificiramo ali obdajamo z barvnimi papirji ali folijami.
Sestavljanje: papir lahko sestavljamo s sponkami, pisemskimi razcepkami, lahko ga
vezemo ali prepletamo.

UMETNE SNOVI

Umetne snovi v naravi ne obstajajo, ampak so jih iznasli in proizvedli kemiki. Delez
uporabe umetnih snovi je v 8estdesetih letih skokovito narastel. So cenejSe od jekla
in iz njih izdelujemo tudi najzahtevnejSe izdelke. Zaradi ogromnega nabora lastnosti,
Se posebej zaradi njihove najpomembnejSe lastnosti - plasticnosti, torej dokaj pre-
prostega preoblikovanja z razli€nimi postopki, poznamo ve¢ kot 6000 vrst umetnih
snovi iz okoli 300 kemijskih spajin.

Uporabljamo jih tako vsakodnevno za embalaZo, pisarni$ke pripomocke, obleko, tele-
fone in televizorje kot v visoki tehnologiji za izdelavo diskov, CD-jev, elektronskih vezij,
tranzistorjev, v medicini za izdelavo aparatur, nadomestnih telesnih delov, v finomeha-
niki za precizne sestavne dele, za konstrukcije vesoljskih vozil, Sportnih pripomockov,
prevoznih sredstev. Tudi v gradbeni$tvu se uporablja 20 % do 30 % umetnih snovi.

Umetne snovi so se uveljavile predvsem zaradi nizka cene, masovne in preproste
obdelave, trpeZnosti, obstojnosti, trdnosti, elekiriéne neprevodnosti, preprostega
vzdrzevanja, pa tudi zaradi enkratnih lastnosti kot so izjemna trdnost, odpornost na
kisline, mehanske lastnosti...

Gorljivost, neodpornost na temperaturo, na vi§jih temperaturnih obmocjih razpadejo,
lomljivost, tezko se lepijo, v primeru zloma nekatere tezko varimo, drugih pa sploh ne
(zato je potrebno zamenijati cel sestavni del).

V naravnem okolju umetne snovi zelo poCasi razpadajo, zato predstavijajo veliko
okoljsko obremenitev. Odpadki iz umetnih snovi iz gospodinjstev (vrecke, posodice
za Zivila, tekstil iz umetnih snovi...), iz industrije (embalaza) in iz odsluZenih avtomo-
bilov predstavljajo velik problem za okolje. Z loCenim zbiranjem in ponovno uporabo
pa odpadki postanejo pomembna surovina v proizvodnji izdelkov iz umetnih snovi.

Osnovne surovine za izdelavo umetnih snovi so surova nafta, premog, zemeljski plin,
rudnine in rastline. Umetne snovi iz nafte so v prodaji v obliki prahu, zrn ali tekoéin oz.
past. Umetne snovi iz ostalih surovin pa po navadi najdemo v obliki plastiénih snovi
(polimerne surovine, reakcijske smole), kemijskih viaken, gum in umetnih smol. Tem
oblikam umetnih snovi pravimo v tehniki polizdelki.




Glede na lastnosti umetne snovi delimo na:

Elaste: Spadajo v skupino elasti¢nih umetnih snovi. Po lastnostih so podobni naravne-
mu kaveuku. Uporabljajo se za izdelavo tesnil, cevi, gum... Pri segrevanju ne spremenijo
oblike, ampak razpadejo.

r umetneﬂ\astiéne snovi i*g;\‘;\‘;
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barve in
silikoni

termoplasti

duroplasti

Umetne plasti€ne snovi:

Termoplasti se zmeh¢ajo pri segrevanju od 70 °C do 120 °C. V doloéenem tempe-
raturnem obmocju pa se stalijo. Lahko jih ulivamo, talina zavzame poljubno obliko,
ko se ohladi, postane trdna in obdrZi obliko. Proces lahko ponovimo (reciklaza). Pri
visjih temperaturah zgorijo.

Duroplasti se pri segrevanju najprej zmeh¢ajo, nato pa postanejo trdni. Pri sobni
temperaturi so trdni, krhki in se pod vplivom toplote ne zmehcajo ve¢. Pri mocnem
segrevanju se razkrojijo brez gorenja.

Barve in silikoni so posebna skupina snovi. Njihovi glavni sestavini sta silicij in
kisik. Silikone poznamo kot silikonska olja, silikonske smole in silikonski kavéuk.

Zaganje

Za Zaganje umetnih snovi uporabljamo enaka orodja in stroje kot za obdelavo lesa.
Vrtanje

Tako kot v les vrtamo s pomocjo vrtalnega stroja in svedra za les.

Plasti¢no oblikovanje

Termoplastine snovi lahko s segrevanjem plastiéno preoblikujemo.

Oblikovanje granulata s segrevanjem

V modelih razliénih oblik (formah ali kalupih) lahko granulat, torej snov v prahu ali
zrnih, pri segrevanju od 150 °C do 240 °C prevzame obliko kalupa. V industriji gra-
nulat segrevajo v strojih in ga nato skozi Sobe brizgajo v kalupe.

Segrevanje z vroéim zrakom

Z vro¢im zrakom snov segrejemo, da se zmeh¢a in jo oblikujemo prosto ali z modelom.
Segrevanje z zarilno nitko

Z Zarilno nitko segrejemo le del umetne snovi, kar nam omogoca, da jo lahko upognemo.
Ulivanje poliestrske smole

Poliestrski smoli dodajamo pospe$evalec in trdilec, da snov preide v trdno prosojno
snov. Pogosto jo uporabljamo v kombinaciji s steklenimi viakni — za &olne, strehe,
Sportne pripomocke...

Globoko vlecenje

Folijo segrejemo z vrocim zrakom, da se zmeh¢a in jo s patrico (batom) potisnemo
skozi matrico, da pridobi poljubno obliko. Tako na primer izdelujejo plasticne loncke.
Brusenje s kolutnim brusilnikom ali brusnim papirjem.

Poliranje

Povrsine umetnih snovi poliramo, da doseZzemo popolno gladkost in pri nekaterih
tudi prosojnost.

Lepljenje z univerzalnimi, kontaktnimi (sekundnimi) in ve¢ komponentnimi lepili.
Barvanje
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oblikovanje granulata
s segrevanjem

KOVINE

Kovine so pomembno gradivo izdelkov okrog nas (igle, Zeblji, jedilni pribor, orodja,
ograje...) in predstavljajo priblizno tri etrtine vseh kemijskih elementov. Poznamo
70 kovin, a jih v tehniki uporabljamo le okoli 30.

Kovinam lahko spreminjamo vrsto lastnosti (barvo, sijaj in neprozornost...).
Lastnosti po katerih se kovine loCijo od nekovin, so fizikalne lastnosti in jih vedina
nekovin nima:
Plasti¢nost (nagnjenost k preoblikovanju) ni enaka pri vseh kovinah in je ve-
likega tehnoloskega pomena za npr. valjanje, stiskanje, kovanje...
Trdost je lastnost, ki se pri kovinah razlikuje in jo lahko z raznimi postopki zve¢amo.
Elektri¢na prevodnost razli¢nih kovin se razlikuje. Najbolj$i prevodniki med ko-
vinami so zlato, srebro, baker in aluminij.
Ena od kemiénih lastnosti kovin je obstojnost proti koroziji. Nekatere kovine so
obstojne proti lugom in nekatere proti kislinam.

KOVINE

Barvaste ali
nezelezne

Crne ali
zelezne

lito Zelezo tezke barvaste lahke barvaste

Kovine razdelimo v dve glavni skupini

Crne ali zelezne kovine

+ jeklo pridobivamo z zilavljenjem. Kovno Zelezo ali jeklo vsebuje manj kot 1,7 %
ogliika. Konstrukcijska jekla se uporabljajo za izdelavo konstrukcij v ladjedelni-
Stvu, gradbenistvu, pri Zeleznici. Najpomembnej$a lastnost teh jekel sta trdnost
in meja plastiénosti.
lito zelezo ima vi§ji odstotek ogljika in ga vlivamo. Ne da se ga kovati, valjati ali
stiskati.

Barvaste ali nezelezne kovine

Delimo jih na tezke, ki imajo gostoto vegjo kot 4 kg/dm?3, in na lahke, ki imajo manj$o

gostoto.

+ tezke barvaste kovine: baker, cink, kositer, svinec...

+ lahke barvaste kovine: aluminij, titan, magnezi...

Polizdelek je izdelek, namenjen nadaljnji predelavi. Tako je v tovarni Zice Zica kon¢ni
izdelek, v tovarni elektromotorjev pa polizdelek.
Polizdelki, ki se uporabljajo pri pouku so: plo¢evina, profili, tanka aluminijasta folija,
tanjSa bakrena ali aluminijasta zica in podobno.

V osnovni 3oli za obdelovanje kovin uporabljiamo:
zarisovanje: zarisovanje, graviranje, tockanje;
odrezavanje: vrtanje, bruSenje, Zaganje;

spajanje: lotanje, varjenje, leplienje, vijacenje, kovicenje;
preoblikovanje: kovanije, rezanje, krivijenje, upogibanje.

zarisovanje rezanje krivijenje




Kovine spajamo v razstavljive in nerazstavljive zveze. *

Razstavljivo zvezo navadno tvorijo vijak, matica in podloZka. PodloZka preprecuj

odvijanje vijaka ali §Citi mehkej8a gradiva. Matico privijemo z vili¢astim klju¢em.

Nerazstavljive zveze nam omogogijo trajno povezavo sestavnih delov v celoto.

+ Koviéenje s kovico: Kovica ima glavo in steblo. Vstavimo jo v izvrtino dveh
delov plo€evine in na koncu stebla s kladivom oblikujemo glavo kovice.
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vijak, podlozka in matica kovicenje spajkanje ali lotanje

+ Spajkanje (lotanje): Spajkanije je postopek, pri katerem segrejemo sticni ploskvi
do temperature, pri kateri se tali kovina (cin), ki jo dodajamo za vezivo. Postopek
je primeren za spajanje plogevine in Zice.

* Varjenje: od lotanja se razlikuje predvsem po visji temperaturi spajanja.

Povrsino izdelka moramo povrsinsko obdelati zaradi zad¢ite pred zunanjimi vplivi in zara-
di estetskega videza. Na povraino kovin lahko nanasamo kovinske prevleke: cink, nikelj,
krom, kositer s potapljanjem, galvanizacijo in razprSevanjem ali nekovinske previeke:
premazi z mineralnimi mastmi in olji, barvanje, lakiranje, emajliranje, plastificiranje.

Tipi¢na orodja in stroji za obdelavo kovin, ki jih najdemo v Solski delavnici so:
zarisovalna igla in kovinsko Sestilo za zarisovanje,
toCkalo za tockanje,
Skarje za plocevino in vzvodne $karje za strizenje plocevine,
vrtalni stroj s svedri in roéni primez za vrtanje,
pila za piljenje,
kolutni brusilnik za brusenje,
Zaga, kladivo, kles¢e, vija€ (izvijac), lotalnik.

Tipiéni poklici povezani z obdelavo kovin so: orodjar, strugar, kljuavniéar, oblikova-
lec kovin, klepar, varilec, Zelezokrivec.

elektricni tok. Oznacujemo jo z veliko ¢rko U, merimo jo v voltih (V). V vsakdanjem
Zivljenju sreCamo vire enosmerne in izmeni¢ne napetosti.

Nekaieri néjpogostejé{ viri napetosti:

baterija in akumulator A

(enosmerna napetost; 1,5 - 24V) (izmeni¢na napetost; 6 V)

e
sonéna celica alternator v avtomobilu e
(enosmerna napetost; 1,5 V) (enosmerna napetost; 12 — 24 V)

generator v elektrarni
(izmeni¢na napetost; 11 - 22 kV)

ergije pretvarjajo elektricno energijo v druge oblike energije.

Najpogostejéi porabniki:‘

Zarnica grelnik

ELEKTRICNA NAPELJAVA PORABNIKI

galvanski clen —{>}— Zamica
elektomotor

nskin tlenov) = :

upornik

stikalo

menjaino stikalo

nik in povezovalne Zice. Ko je elektric-
ni krog sklenjen, po njem stece elek-
triéni tok (Zarnica zasveti). Ponavadi

v elektricni krog vezemo tudi stikalo.

osnovni elektricni
krog s stikalom

Smer vrtenja motorja na enosmemo
napetost je odvisna od smeri toka. To
pomeni, da lahko obrnemo smer vrte-

nja motorja, ¢e zamenjamo smer toka.

Kratek stik imenujemo vsa vezja,
kjer sta oba prikljucka vira napetosti
povezana drug na drugega z Zico. V
tak8nem vezju ni¢ ne deluje.
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Stikalo je element, ki omogoca prekinitev elektriénegé toka. Kadar je stikalo éklenjeno,
elektri¢ni tok lahko tece skozenj, kadar je razklenjeno pa ne.
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spreminjanje smeri vrtenja elektromotorja
z enim stikalom

spreminjanje smeri vrtenja
elektromotorja z dvema stikaloma

Elektriéni prevodniki dobro prevajajo elektriéni tok, medtem ko ga elektricni izolatorii
ne prevajajo.

Prevodniki Izolatorji

vecina kovin (Zelezo, jeklo, baker, aluminij, zlato...),
raztopine soli, baz in kislin

umetne snovi, guma,
suh les, papir, zrak, steklo...

Elektri€no energijo pridobivamo v elektrarnah. V Sloveniji ve€ino elektri¢ne energije
pridobimo v hidroelektrarnah (najpomembnej$e so na Dravi, Savi in Soci), termo-
elektrarnah (na premog ali plin) in jedrski elektrarni.

Novi alternativni nacini proizvodnje elektriéne energije so predvsem vetrne elektrarne,
soncne elektrarne, elektrarne na plimovanie, elektrarne na valovanje...

OBVEZNA OPREMA KOLESA IN KOLESARJA
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6. GONILA

GONILA

Osi in gredi omogogajo vrtenje. Gredi, za razliko od osi, omogo€ajo tudi prenos vrtenja.
Na kolesu je sprednje kolo pritrieno na okvir z osjo, zadnje pa z gredjo (zadnje kolo
preko verige poganjamo).

2 ) gonile N2
Zobnisko gonilo je sestavljeno iz vsaj dveh zob- .
nikov. Namen takSnega gonila je prenos vrtenj
z ene gredi na drugo, pri tem pa lahko spreme-
nimo Stevilo vrtljajev in smer gibanja.

Zelo podobno je torno gonilo, le da kolesi nima- ‘
ta zob, temved nedrseco povraino. bild A
Smer gibanja 1 Z
Sodo Stevilo zobnikov — nasprotna smer vrtenja prvega in zadnjega zobnika
Liho Stevilo zobnikov — ista smer vrtenja prvega in zadnjega zobnika
Hitrost vrienja
Iz manj8ega zobnika na ve¢jega — zmanjSanje hitrosti vrten;
Iz veCjega zobnika na manj$ega — povecanije hitrosti vrtenja
Prestavno razmerje

_ 8t vrlljajev prvega zobnika (ny)

_ St.zob prvega zobnika (N4) _ premer prvega zobnika (d/)

" &t vitljajev drugega zobnika (n))  $t. zob drugega zobnika (N,)

Druge vrste zobniskih gonil

Wi

premer drugega zobnika (d,)

£ K?\%\)}

stoz¢asta zobnika polZasto gonilo zobata letev

Zobnika veriznega gonila se ne dotikata
neposredno, temve¢ sta oddaljena drug
od drugega in sta povezana z verigo.
Enako velja za jermensko gonilo, kjer
jermenici povezuje jermen. Smer vrtenja
se ne spremeni. Prestavno razmerje se
izraCuna enako kot pri zobniskih gonilih,
glede na premer prve in druge jermenice.

Rociéni mehanizmi spreminjajo vrsto
gibanja. Poznamo jih veg vrst. Najpogo-
steje se uporabljata rogiéni mehanizem
z izsredilnikom ter rogiéni mehanizem s
kolenasto gredjo. Oba pretvarjata pre-
mocrtno gibanje v kroZenje ali obratno.

.2 o

LeZaje uporabljamo za pritrditev osi ali gredi.
Omogocajo ¢im lazje in mirnejSe vrtenje.
kotalni leZaj drsni leZaj

Motoriji z notranjim izgorevanjem

odmicna gred .
Stiri i i svecka
(Stiritaktni motorji) \ii\\ \

odmicna gred
7 (Stiritaktni motorji)

sesalni in izpusni ventil

- (8tiritaktni motorji)
hladilni

kanali

gred motorja

Dvotaktni motor

Dvotakini motorji Ze po dveh taktih (gibih bata motorja iz ene skrajne lege v drugo)
opravi celoten delovni proces in zacne znova. Za razliko od Stiritaktnega motorja
nima ventilov, temve¢ le sesalni in izpusni kanal, ki ju odpira bat s svojim gibanjem.
Ker nima posebnega sistema mazanja motorja, je potrebno dodajati olje v gorivo.

V/ primerjavi s Stiritakinim motorjem ima dvotaktni manj sestavnih delov in je lazji,
vendar ima vi§jo porabo goriva in z oljem onesnazene izpudne pline. Uporabliamo
ga za manjSe motorje — skuterje, motorne kosilnice, male izvenkrmne motorje, mo-
delarstvo...

1. V spodnjem delu pod batom je meSanica goriva, olja in zraka. Sesalni kanal (s)
je odprt, izpusni (i) pa zaprt. Svecka zaneti stisnjeno gorivo in olje v zgornjem
delu nad batom. Zgorevanja potisne bat navzdol.

. Bat se giblje navzdol in pri tem stiska svezo zmes pod batom. Med gibanjem
navzdol se najprej zapre sesalni kanal, potem se odpre izpusni kanal. Cisto na
koncu, v spodnji legi bata se odpre povezovalni kanal (K) na desni strani sheme.

. Plini, ki so nastali pri gorenju skozi izpu$ni kanal zapustijo motor. Iz spodnjega
dela pod batom skozi povezovalni kanal pride sveZa zmes goriva, olja in zraka v
zgornji del in izpodrine preostanek izpusnih plinov.

. Bat se zagne gibati navzgor. Pri tem se zapreta povezovalni kanal in izpusni
kanal, odpre pa se sesalni kanal. Pri tem bat na zgornji strani stiska zmes, na
spodnji strani pa vleCe v motor novo. Ko pride bat v zgornjo lego in je zmes zgo-
raj stisnjena, se ponovi celoten cikel.

Stiritaktni motor potrebuje za celoten cikel &tiri gibe bata iz ene skrajne lege v drugo,
torej dva polna kroga gredi. Ker ima tak motor sistem mazanja z oljem pod gredjo,
ni potrebno dodajati olja v gorivo in zato zgoreva le bencin.

. Sesanje. Sesalni ventil (8, na desni strani sheme) je odprt. Bat se giblje navzdol
in sesa zmes goriva in zraka.

. Stiskanje (kompresija). Bat doseze najniZjo tocko in se zaéne gibati navzgor,
sesalni ventil se zapre, bat stiska zmes.

. Zgorevanje. Ko je bat v najvisji tocki, svecka vzge stisnjeno zmes goriva in zraka.
Oba ventila sta zaprta. Plini, ki nastanejo pri zgorevanju, potisnejo bat navzdol.

. Izpuh. Ko bat doseZe najnizjo tocko, se odpre izpusni ventil (i, na levi strani sheme).
Bat se za¢ne gibati navzgor in pri tem iz motorja iztisne izpusne pline.

skem vzge svecka). Ker je zrak zelo stisnjen in s tem vrog, se fino razprSena nafta
sama vzge (zato dizelski motorji ne potrebujejo sveck). Ker je treba zrak bolj stisniti
kot pri bencinskem motorju, je izkoristek dizelskih motorjev bolj$i.

Za pogon motorjev z notranjim izgorevanjem skoraj povsod uporabljajo bencin in nafto,
v€asih tudi utekoCinjen zemeljski plin in zemeljski plin, ki sta CistejSa od bencina in
nafte. Bencin je nekoliko CistejSe gorivo in manj obremenjuje okolje z izpusti kot
nafta, ga pa motorji porabijo nekaj vec.

Bencin, nafta in zemeljski plin so fosilna

goriva, ki so neobnovljivi vir energije.




