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IZJAVA*

Mentor Zupanc Roman v skladu z 20. ¢lenom Pravilnika o organizaciji mladinske
raziskovalne dejavnosti »Mladi za Celje« Mestne obc¢ine Celje, zagotavljam, da je v
raziskovalni nalogi z naslovom EURO-vmesnik, katere avtorji so Lovro Stahl, Luka
Leskovsek in Matic LokoSek:

— besedilo v tiskani in elektronski obliki istovetno,

— priraziskovanju uporabljeno gradivo navedeno v seznamu uporabljene literature,

— daje za objavo fotografij v nalogi pridobljeno avtorjevo dovoljenje in je hranjeno v
Solskem arhivu,

— da sme Osrednja knjiznica Celje objaviti raziskovalno nalogo v polnem besedilu na
knjiZni¢nih portalih z navedbo, da je raziskovalna naloga nastala v okviru projekta
Mladi za Celje,

— da je raziskovalno nalogo dovoljeno uporabiti za izobraZevalne in raziskovalne
namene s povzemanjem misli, idej, konceptov oziroma besedil iz naloge ob
upostevanju avtorstva in korektnem citiranju,

— dasmo seznanjeni z razpisni pogoji projekta Miadi za Celje.
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EURO-VMESNIK

POVZETEK
Kljuéne besede: EURO-priklop, izdelava, EVRO-vmesnik, sistem zamika

EURO-priklop je priklop, ki se najde na vecini traktorskih ¢elnih nakladalnikih in omogoca

hitro menjavo priklju¢kov nakladalnika.

V raziskovalni nalogi podrobneje predstavimo izdelavo vmesnika, kateremu dodamo sistem
zamika in hitri zaklep prikljucka, s katerim lahko uporabljamo priklju¢ke celnega

nakladalnika na trito¢kovnem priklopu na zadku traktorja.

Sprva smo raziskali trg in primerjali na$ izdelek z drugimi proizvajalci. V drugem sklopu
raziskovalne naloge smo na sploSno predstavili nalogo vmesnika in njegovo delovanje. Pri
razvoju izdelka smo bili pozorni na snovanje na¢ina za premikanje vmesnika. Cetrti sklop
opisuje modeliranje vsakega varjenca posebej in prikazuje njegovo celotno sestavo. V petem

sklopu smo opisali izdelavo, v Sestem pa smo naredili cenovno in ¢asovno analizo.

Cilj raziskovalne naloge je bil narediti EVRO-vmesnik, kakerSen se na trgu Se ni pojavil, z
dodatnim zamikom prikljucka za hitrejSe in lazje delo in sistemom hitrega zaklepa za

varnejSe priklapljanje.



EURO HITCH

SUMMARY
Keywords: EURO coupling, production, EURO-interface lag system

The EURO hitch is a hitch found on most tractor front loaders, which allows for a quick

change of loader attachments.

In the research paper, we present the creation of such an interface with which we can use the

connectors of the front loader on the three-point hitch on the back of the tractor.

First, we researched the market and compared our product with those of the manufacturers.
In the second part, we presented the function of the interface and its operation. In the third
part, we described the development of the interface so that its mowements would fulfil our
requirements. In the fourth part, we described the modeling of each weld. In the fifth part,

we described the production, and in the sixth part, we made a price and time analysis.

The goal of the research task was to make a EURO-interface, the likes of which have not yet
appeared on the market, with an additional delay of the connector for faster and easier work

and a quick-lock system for safer connection.
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1 UVOD

Na vecjem Stevilu dandanasnjih kmetij se najde traktor, ki ima name$¢en celni nakladalnih
z EURO-vpetjem. S tem nakladalnikom se lahko nalaga ali premika razsuti material, palete,
bale ... odvisno od prikljuckov nakladalnika, katerim EURO-vpetje omogoca, da so hitro
preklopni.

Ker se zaradi daljSe razdalje tovora na nakladalniku od traktorja, ki deluje kot rocica, v¢asih
na zadku traktorja. V naSem primeru je odjemalec silaze, ki je narejen za nakladalnik,
pretezek za izbrani traktor in zaradi namena uporabe prikljuckov na ostalih traktorjih, se je
porodila ideja o vmesniku iz tritockovnega priklopa, ki ga ima vsak traktor, na EURO-
priklop. Kot novost pa bi mu dodali dodatni zamik levo in desno za lazji dostop ob steni, in

hitri zaklep za hitrejSe in varnejSe prikljapljanje prilkju¢ka na EVRO-vmesnik.

1.1 HIPOTEZE

Pri izvedbi naSe raziskovalne naloge smo postavili naslednje hipoteze:

1. Vmesnik ne bo presegal limita sredstev 700 evrov.

2. lzdelava bo hitra in ne prezahtevna.

3. Uporaba bo pripomogla k hitrejSemu delu.

4. Izdelek bo nekaj ¢isto novega (nekaj, kar se Se ni pojavilo na trgu).
5. Izdelek bo lahek in kompakten ( ne bo presegal teze 100 kg).

6. Izdelek bo uporaben.

Te hipoteze smo pri preizkusajnu izdelka tudi potrdili ali pa smo jih ovrgli.



1.2 STRUKTURA RAZISKOVALNEGA DELA

Predstavitev dela pri posameznem sklopu:

1. sklop: raziskava trga in primerjava nasega izdelka s konkuren¢nimi oziroma z izdelki
drugih proizvajalcev. Iskali smo predvsem njihove slabosti, da bi jih lahko odpravili ali

pa izboljsali.

2. sklop: predstavitev naloge EURO-vmesnika, njegovo delovanje in posebnosti (v ¢em se

razlikuje od drugih podobnih izdelkov na trgu).

3. sklop: razvoj izdelka in njegovo konstruiranje. Po raziskovanju smo svoje idejne skice

zdruzili in izbrali najboljse

4. sklop: modeliranje (izdelava partov vsakega varjenca posebej, delavniSke risbe, izdelava

kosovnice in glavne sestavnice ...)

5. sklop: opis in slikovni prikaz poteka izdelave izdelka, vsi uporabljeni strojni postopki

rezanje, struzenje, vrtanje, varjenje, barvanje ...).

6. sklop: cenovna in ¢asovna analiza

1.3 PREDSTAVITEV PROBLEMA

V raziskovalni nalogi se bomo osredotocili na izdelavo vmesnika iz EVRO-priklopa na tri-
tockovni priklop, kakrSnega na slovenskem trgu Se ni. Na§ glavni cilj je izdelati boljsi,
moc¢nejsi, naprednejsi prikljucek od konkuren¢nih in ob enem zagotoviti kvalitetnejSe in
zanesljivo delovanje ter dodatno olajSanje dela lastniku oziroma uporabniku. Nas izdelek bo
kompleksnejsi in bo zagotavljal novo funkcijo, ki je Se noben izdelek na trgu trenutno nima.

Ta nova funkcija je zamik celotnega prikljucka v levo ali pa v desno stran za 175 mm, kar je
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uporabniku Se posebej v pomo¢ pri delu v ozkih prostorih oziroma pri delu od stenah, kot je
na primer delo v lezeCem silosu s kleS¢ami za odvzem silaze. Osredotocili se bomo na tezave,
kot so pravilno nacrtovanje vpetja in konstrukcije za zanesljivo delovanje. Potrebno se bo
osredotoditi tudi na pravilno nacrtovanje in izdelavo sistema za pomik levo in desno, saj je
to glavni element nase raziskovalne naloge in nas lo¢i od konkurence. Glavni dejavnik pri
konstrukeiji vmesnika iz evro-priklopa v trito¢kovni priklop je velika izpostavljenost drsnim
silam, ki se pojavljajo pri premikanju tezkega bremena levo in desno. Potrebno bo dolociti

tudi pravilno lego cilindra, da bo pomik v obe smeri enak.

1.4 NAMEN NALOGE

Osnovni namen naSe naloge je, da preuc¢imo izdelke konkurence in poskusimo nadgraditi
njihove slabosti, kot so slaba izdelava in brez pomika. Nato pa bomo na podlagi raziskave
naredili nadgradnjo s sistemom za pomik v levo in desno stran s pomocjo hidravli¢nega
cilindra dodali pa bomo tudi poseben sistem za zapiranje zatiCev. Na§ glavni pomen izdelave
pomika je bil predvsem zaradi lazjega dela v silosu za silazo, saj lahko tako kles¢e za odgriz
silaze bolj priblizamo steni silosa, da imamo tako ob robu manj ostanka. S tem bomo
prihranili ¢as pri delu, pripenjanju prikljucka in povecali varnost. Na$ izdelek bo tudi

mocnejse izdelave kot konkurencni, imel pa bo tudi nekaj novih lastnosti in inovacij.



2 RAZISKAVA TRGA

Raziskava trga je proces zbiranja in analiziranja informacij o potencialnih kupcih,
konkurenci in trendih in nam omogoca boljSe razumevanje trznih priloznosti in

sprejemanje informiranih odlocitev glede izdelka, cen, konkurence itd.

2.1 METODE RAZISKOVANJA

Pri pisanju naSe raziskovalne naloge smo si pomagali predvsem s podatki o konkurenci,
iskali smo njihove napake ter jih z analizo skusali odpraviti. Pomagali smo si z lastnimi
izkusnjami, kakor tudi z drugimi kmetovalci, ki so imeli podoben problem kakor mi. Seveda
so nam ti kmetovalci podali tudi svoje predloge in ideje in nam tako pomagali pri snovanju
EURO-vmesnika. V februarju 2024 smo obiskali tudi sejem Agritech v Celju, kjer smo si
podrobno ogledali vse razstavne prostore, a kljub temu nismo nasli izdelka, ki bil
konkurencen nasemu. Nato smo iskali proizvajalce, ki izdelujejo konkurencne izdelke, preko

interneta in bili pri tem tudi uspesni.

1%} celjski sejem

1.-4. FEBRUAR 2024

Agritech

Sepem kmetipske in gozdarske mehanizacje
ter kmetigkega repromateriala

Slika 1: Sejem Agriteh [1]



2.2 RAZISKOVANJE SLOVENSKEGA TRGA

Naredili smo analizo EURO-vmesnikov, ki se prodajajo na slovenskem trgu. S pomocjo
interneta smo poiskali proizvajalce, ki izdelujejo konkurenéne izdelke. Obstajata samo dva
proizvajalca oziroma prodajalca EURO-vmesnikov v Sloveniji. To je Mehanizacija Miler, ki
jih prodaja, in pa proizvajalec Agroraj. Nasli pa smo tudi kar nekaj vmesnikov domace
izdelave. Vsi ti vmesniki imajo nekaj skupnega. Vsi imajo osnovni okvir, na katerega je na
eni strani narejen 3-tockovni priklop, na drugi pa EURO-priklop, nekateri pa imajo tudi
mehanizem za hitro zaklepanje. Nobeden od njih pa ni izdelan na takSen nacin, kot smo ga
izdelali mi, in sicer s pomikom v levo in desno stran. Seveda pa smo si pogledali tudi cene

EVRO-vmesnikov, katere se gibljejo okoli 500 evrov.

Slika 2: Agroraj EVRO- vmesnik [2]



Slika 3: Euro-vmesnik mehanizacije Miler [3]



3 EURO-VMESNIK

Vmesnik je narejen iz ohisja za tritoCkovni priklop in ohisja za EURO-priklop, ki ju povezuje
hidravli¢ni cilinder in sluzi za pomik ohis$ja za EVRO-priklop. Ohisji morata biti pravilno
zasnovani, da lahko prenasata vse upogibne strizne napetosti in drsne sile, ki delujeta nanju
ob delovanju. Narejeno mora biti iz standardnih profilov, da je izdelava ¢im cenej$a. Vpetje
mora biti narejeno po evropskih standardih, saj ne sme biti tezav pri vpenjanju prikljucka.
PrenaSati mora veliko upogibno in natezno napetost ter strig na tockah vpetja. Euro vimesnik
je traktorski prikljué¢ek, namenjen predvsem za delo na kmetiji in premikanju raznih stvari,
saj lahko nanj pripnemo vse prikljucke, ki so prvotno namenjeni za nakladaca, kot na primer
razne kible, paletne vilice, kles¢e za bale, kles¢e za odscip silaze itd. Pomik pri EURO-
vmesniku nam pride prav predvsem pri delu v silosu, kjer si lahko prikljucek vpet na vmesnik
(v tem primeru kleS¢e za odgriz silaze) bolj priblizamo k steni, da imamo tam tudi manj
ostanka in posledi¢no manj ro¢nega dela. To pride najbolj do izraza pri prikljuckih, ki so 0zji

od traktorja.

Slika 4: Primer pripenjanja adapterja [4]



4 RAZVOJ

»V prejsnjih stoletjih so se snovalci ukvarjali predvsem s tem, kako kaj narediti. Danes pa je
¢as, ko razmisljamo o tem, kako doloceno stvar narediti ¢imbolj u¢inkovito, kar pomeni, da
naj bo narejena iz ¢im cenejSega materiala, na ¢im enostavnejsi nacin, povrhu vsega pa mora
biti tudi lepa, da privlaci kupce in mora brez problemov zdrzati predviden ¢as [5].« To pa

dosezemo s kvalitetno izdelavo.

4.1 KONCEPIRANJE

Zaceli smo s skicami. Prve ideje smo zdruzili na nekaj skic s pomoc¢jo konkurenénih izdelkov
in nase domisljije in tako dobili prvo osnovno podobo nasega EURO-vmesnika. 1zmed
mnogih idej smo si izbrali tiste, ki so se nam zdele najbolj primerne, gledali pa smo tudi na
to, da njihova izdelava ne bo prezahtevna. Predvsem zaradi lazje predstave je kasnejsi razvoj

potekal s 3D-modeliranjem v aplikaciji CREO 10.

Odlocili smo se, da bomo na naSem EURO-vmesniku naredili inovacijo, ki je na trgu Se
nismo zasledili. Zasnovali smo nac¢in premikanja oziroma prilagajanja strani EURO-vpetja
v levo in desno stran s pomocjo hidravli¢nega cilindra. Vmesnik smo nacrtovali tako, da se
lahko pomika za 175 milimetrov v vsako stran (saj ima cilinder hoda 350 milimetrov).
Sistem pomika smo hoteli zasnovati tako, da bo ¢im bolj preprost, da bi bila ¢im cenejsa
izdelava in pa seveda, da bi bil mocan, hkrati pa lahek in okreten. Za okvir smo porabili

samo standardne profile, ki smo jih nazagali na Zeleno dolZino.



Slika 6 prikazuje skico naso osnovne ideje videza celotnega vmesnika.

Slika 5: Osnovna ideja videza EURO-vmesnika (osebni arhiv)

Potem smo dodali osnovne mere, ki so se med snovanjem tudi malo spreminjale. Pri oblikovanju

smo si nekoliko pomagali s konkuren¢nimi izdelki.

Slika 6: Druga ideja z osnovnimi merami (osebni arhiv)

Na sliki 7 smo zasnovali osnovo vpetja (tri tockovno vpetje) in pa priblizne osnovne mere

izdelka. Pri izdelavi priklopa pa smo se morali drzati evropskega standarda.



Slika 7: Osnovno vpetje (osebni arhiv)

Spodnji sliki prikazujeta skici drugega dela izdelka, in sicer EURO-vpetje, ki se nato vstavi
v osnovno vpetje. Tudi tukaj smo se morali drzati evropskih standardov. Navedene so tudi

osnovne mere.

Slika 8: Euro-vpetje (osebni arhiv)



Slika 9: Skica EURO-priklopa s strani (osebni arhiv)

Slika 10 prikazuje podrobneje skiciran na¢in zaklepa namesto navadnih zati¢ev, ki smo ga
sami tudi zasnovali, da bi bilo priklapljanje priklju¢kov na EURO-vmesnik cenejse in
varnejse,, saj nam z roko ne bo treba segati v nevarno obmocje. Prva skica prikazuje prvotno

idejo hitrega zaklepa, druga pa tisto, ki smo jo potem tudi porabili.

Slika 10: Prvotna ideja hitrega priklopa (osebni arhiv)



Slika 11: Koncna ideja hitrega priklopa z merami (osebni arhiv)

4.1.1 Zahtevnik

Zahtevnik je spisek tehni¢nih zahtev, ki jih mora izpolnjevati tehni¢ni sistem oziroma izdelek
(tabela 1). » Zahtevnik je del tehni¢ne dokumentacije izdelka, prav tako kot je to delavniska
risba. V njem je opredeljen namen izdelka, postavljene so omejitve, znotraj katerih morajo
lezati njegove lastnosti in opredeljeno je okolje, v katerem bo izdelek obratoval. Zahtevnik

se uporablja od zacetnih faz razvoja pa vse, dokler ni razvojni proces povsem koncan [6].«
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St. | Podrocje

Informacije

Zahteva(Z)/

Zelja(Z)

1 Princip delovanja

Premikanje levo in desno s pomocjo
hidravlicnega cilindra

2 Ergonomija, Kompakten, enostaven in uporaben Z
estetika euro-vmesnik
3 Proizvodnja Izogibati se konvencionalnih postopkov| Z

strojne obdelave

4 Kakovost Visoka natanénost izdelave komponent| Z
proizvoda, saj je zahtevana natanénost in
togost prikljucka

5 Velikost Izdelek mora biti ¢im manjsi in 4
kompakten

6 Uporaba Dolga Zivljenjska doba, minimalni A
stroski obratovanja

7 Vzdrzevanje Redni preventivni servisni pregledi in|Z

vzdrzevalna dela, minimalni stroski
vzdrZevanja

Tabela 1: Zahtevnik (osebni arhiv)
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4.2 SNOVANJE

Kon¢no obliko smo dolo¢ili skozi 3D-modeliranje v aplikaciji CREO 10. Ves ¢as smo
izboljSevali nase ideje in jih izpopolnjevali. Vedeli smo, da modeliranje in izdelava izdelka
ne bosta enostavna, saj moramo razviti ¢isto novo obliko izdelka, kaksne Se ni bilo. Najve¢
tezav so nam povzrocali drsni deli EURO-vmesnika. Drsni elementi so morali biti oblikovani
tako, da so se brez tezav premikali eden v drugega, in da premikanje ni povzrocalo prevelikih
sil v samem vmesniku. Velik problem sta nam predstavljali tudi postavitev in izbira pravega
cilindra za premikanje vmesnika levo in desno. Cilinder smo sicer morali postaviti na tocno
doloc¢eno mesto, da je pomik v obe strani enak, in sicer 175 mm v eno smer in 175 mm v
drugo. Skupno mora torej cilinder imeti 350 mm hoda. Veliko vlogo je pri snovanju izdelka
imela tudi vrsta materiala. Odlocili smo se, da bomo izbrali enega od konstrukcijskih jekel,

ki je za na$ izdelek najbolj primeren.

Slika 12: 3D-model EURO-vmesnika (osebni arhiv)

»Konstrukcijsko jeklo je skupina jekel, ki se uporabljajo za razlicne konstrukcijske namene.
Pri teh jeklih sta najpomembnejsi lastnosti napetost tecenja in natezna trdnost, pomembne
lastnosti pa so razteznost, udarna Zilavost in prehodna temperatura zilavosti. Konstrukcijska

jekla delimo na gradbena in sploSna konstrukcijska jekla, jekla za armiranje betona,
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kotlovsko plo¢evino, ladjedelnistvo, tanko plocevino in trakove [7].« Odloc¢ali smo se med
dvema vrstama konstrukcijskih jekel. Med S355JR in S235J2. Na koncu smo se odlo¢ili za
jeklo S235JR, saj je bilo veliko cenejse, Ceprav malo slabSe kakovosti, ampak vseeno dovolj
moc¢no in zilavo, zato bo zadostovalo zahtevam naSe konstrukcije. Minimalna natezna
trdnost tega jekla je 235 N/mm2. Velik pomen je igrala tudi celotna velikost nasega izdelka.
Vmesnik je sicer moral biti ¢im manjsi in ¢im spretnejsi za lazjo uporabo in manevriranje.
Vmesnik je bil zasnovan tako, da je viSina adapterja merila 900 mm, Sirina 1200 mm, dolzina
pa nekje 300 mm. Pri izbiri barve je bilo kar nekaj razmisljanja in idej. Skupaj smo se
odlocili, da bo EURO-vmesnik dvobarven, in sicer zaradi lepSega videza. Izbrali smo si dve
¢im bolj nevtralni barvi, to pa sta siva ( RAL 7031 ), s katero je pobarvan EURO-vmesnik,
in ¢rna (RAL 9005), s katero je pobarvan cilinder. Drsnih delov vmesnika nismo pobarvali,

saj bi barva drsenje samo Se otezevala.

Slika 13: Opeka store (osebni arhiv)

Pri izbiri hidravlicnega cilindra smo upostevali dovolj veliko silo izvleka in uvleka
hidravli¢nega cilindra pri tlaku traktorske c¢rpalke 180 barov ter potrebno dolZzino hoda
cilindra, ki znaSa 350 mm. Odlo¢ili smo se za nakup hidravli¢nega cilindra modela Point
50/30-350 pri trgovcu Rositeh, ki ima zunanji premer cilindra 50 mm, premer batnice 30
mmter dolzino hoda 350 mm. »Gre za obicajni dvostransko delujoci hidravli¢ni cilinder

»diferencialni cilinder«, ki ima dva prikljucka (za hidravlicno cev), kar cilindru omogoca

15



linearno gibanje v eno ali drugo stran. Zaradi razli¢nega razmerja povrSine pritisnjenega olja
v eni ali drugi strani cilindra ima tudi cilinder razlicno mo¢ pri raztegovanju oz. kréenju, ali
drugace - zaradi razlinega volumna olja v eni ali drugi strani cilindra je tudi hitrost cilindra
v eno oz. drugo stran hitrejSa oz. pocasnejSa. Pri »raztegovanju« cilindra olje deluje na
celotno povrSino bata, zaradi Cesar cilinder v tem primeru opravlja vec¢jo silo in se giblje
pocasneje, ravno nasprotno pa je pri »kréenju«, kjer je povr§ina manjsa za premer batnice,

zato se ta stran giblje hitreje, cilinder pa premaguje manjso silo [8].«

Teoreticni izra¢uni hidravli¢nega cilindra Point 50/30-350:

Moc cilindra pri raztegovanju [tona] 3,53
Mo¢€ cilindra pri kréenju [tona] 2,26
Volumen olja za raztezanje cilindra [liter] 0,38
Volumen olja za skr¢enje cilindra [liter] 0,23
Skupni volumen olja [liter] 0,61
Predviden rezervoar sistema [liter] 2,43
© . - 0,41
Cas raztegovanja celotnega hoda cilindra [sek]
x . . 0,25
Cas krcenja celotnega hoda cilindra [sek]

0,66
Skupni ¢as delovanja cilindra [sek]

Tabela 2:Hidravlicni cilinder POINT-50/30-350 (osebni arhiv)
25 3/% o o 3/8” 25
i I B4 i
o)
o (€ I) 3
23 ' k ' 2
" .

Slika 14: Mere hidravlicnega cilindra POINT 50/30-350
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4.3 RAZDELAVA

Pri izdelavi delavniSke dokumentacije smo si pomagali s programom CREO 10, kjer smo
izdelali kosovnico, ki nam pomagata pri sestavljanju EURO-vmesnika, in 2 delavniski risbi.
Na vsaki izmed teh dveh risb pa se nahaja en vecji varjenec z vsemi potrebnimi merami za
varjenje in vrtanje. Izdelali smo tudi 28 delavniskih risb vsakega dela varjenca posebej z

vsemi potrebnimi merami in parametri za izdelavo.
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S MODELIRANJE

Modeliranje EURO-vmesnika je potekalo v programu CREO 10 in smo ga razdelili na 2 vecja
dela, in sicer na osnovni okvir oziroma tritockovno vpetje pa drsnik, na katerega je privarjeno
EVRO-vpetje s hitrim zaklepom. Ker je drsnik tako obsezen, smo ga razdelili na tri Se manjsa
podsklope, in sicer na zgornji drsnik, spodnji drsnik in pa hitri zaklep. Za vse te dele
vmesnika smo zmodelirali delavniske risbe, ki prikazujejo, kam in pod kak$nim kotom
moramo privariti posamezni dele varjenca, da dobimo kon¢no obliko EVRO-vmesnika, ki
pa mora delovati brez kakrSnih koli zapletov. Celotni vmesnik je sestavljen iz
osemindvajsetih razlicnih kosov. Te kose smo morali zmodelirati in zanje narediti delavniSke

risbe z vsemi potrebnimi merami za izdelavo.
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Slika 15: Sestavnica EURO vmesnika ( osebni arhiv)

5.1 VPETJE

Pri modeliranju vpetja smo morali paziti na pravilno Sirino in viS§ino. Na zgornji del vpetja smo
zmodelirali dve uSesi, narejeni iz plos€atega jekla debeline 10 mm, v kateri smo zvrtali luknjo
0 25 mm za vpetje rimske matice. Za spodnji del vpetja oziroma za vpetje traktorskih rok pa

smo porabili robustno Zelezno palico za priklop, ki smo jo nasli doma in smo jo samo privarili
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v okvir narejen iz standardnih profilov. Paziti smo morali tudi na mo¢ vpetja in okvirja, saj mora
ta prenasati zelo velike sile. Vpetje je sestavljeno in standardnih debelostenskih pohistvenih cevi
80x80x5 mm profila, v katerih pa sta drsnika, narejena iz debelostenskih pohistvenih cevi mere
100x100x5 mm. Ta dva profila sta prav tako ojacana na vseh stranch, saj so tam najvecje
obremenitve. Ojacitev je narejena iz ploscatega jekla, debeline 8 mm. Prav tako smo na vpetje

dodali $e nekaj ojacitev, da je struktura vmesnika mocnejsa, in sornik za vpetje cilindra.
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Slika 16: Vpetje z osnovnimi merami (osebni arhiv)

5.2 DRSNIK

Drsnik je sestavljen iz zgornjega in spodnjega drsnika, ki sta med seboj povezana s
povezavami, nanju pa je privarjen EURO-priklop s hitrim zapiralom. Drsnik je vstavljen v
vpetje in se v vpetju premika levo in desno za 175 mm s pomocjo hidravliénega cilindra, ki
smo ga morali postaviti oziroma ga zmodelirati tako, da je bil pomik v obe smeri enak. Pri
tem smo imeli tudi kar nekaj teZav, a smo jih reSevali sproti med modeliranjem. Celotna
konstrukcija drsnika meri okoli 600 mm v vi§ino, 1200 mm v dolZino in 300 mm v §irino.
Narejen je predvsem iz standardnih profilov dimenzije 80x80x5 mm in 100x100x5 mm in
ploscate plocevine, debeline 10 mm, ki je obdelana po EVRO-standardih za EVRO-priklop. Ta
del deluje predvsem kot povezava med zgornjim in spodnjim drsnikom. Velik del konstrukcije

pa predstavljata Se dve polni palici @ 40.
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Slika 17: Drsnik (osebni arhiv)

5.2.1 Zgornji drsnik

Je del celotnega drsnika. Njegov glavni del je pohistvena cev dimenzije 80x80x5x1200 mm,
na katero je privarjenih osem profilov ploscatega jekla dimenzije 30x4x1200 mm. Na vsako
stran kvadratnega profila sta privarjena dva profila, na sredini pa je 25 mm prostora zaradi
mazanja in zmanj$anja trenja. Ta varjenec je na vsaki strani Se ojacan s profilom dimenzije
100x100x5x150 mm, na katerega pa sta prav tako privarjeni Se dve povezavi s hitrim
priklopom. Na levem profilu pa lahko najdemo Se sornik, na katerega pride cilinder kateri

premika celotni drsnik.

5.2.2 Spodnji drsnik

Ta drsnik je narejen po istem kopitu kot zgornji drsnik, le da je malo krajSi in nima
privarjenega sornika za cilinder. Na profil dimenzije 80x80x5x100 mm je privarjenih osem
profilov ploscatega jekla dimenzije 30x4x1000 mm. Na vsako stran kvadratnega profila sta
privarjena dva profila, na sredini pa je 25 milimetrov prostora zaradi mazanja in zmanjSanja
trenja. Ta varjenec je na vsaki strani Se ojacan s profilom dimenzije 100x100x5x150 mm, na

katerega pa sta prav tako privarjeni Se dve povezavi s hitrim priklopom.
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5.2.3 Hitri priklop

Hitri priklop je del drsnika, ki je privarjen na zunanjo stran ojacitve na vsaki strani.
Pripomore k hitrejSemu priklapljanju priklju¢kov na EVRO-vmesnik in predvsem povecuje
varnost pri priklapljanju, saj z roko ni treba segati v nevarno obmocje. Idej o videzu in na¢inu
delovanja hitrega priklopa je bilo kar nekaj, a na koncu smo se odlo¢ili za tega, katerega
izdelava je bila poceni in preprosta. Nas hitri priklop je sestavljen iz petih delov, in sicer iz
zatia z vrezanim navojem za vijak, okrogle cevi z mehanizmom za zaklep, rocke, pokrovcka

in vzmeti, ki drzi zati¢ na svojem mestu.
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Slika 18: Hitri priklop (osebni arhiv)
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6 IZDELAVA

Projekt se je zacel s skicami, ki smo jih med seboj primerjali in izbrali najboljSo. Pri izbiri
materiala smo se dogovorili, da bomo uporabili material S235JR. Izbrani material ima 235
N/mm? natezne trdnosti. Pri modeliranju smo pazili, da smo se izogibali zahtevnim oblikam
in krivinam. To nam je omogocilo tudi to, da smo standardne profile razrezali. Modeliranje
je potekalo v programu CREO 10, ki omogoca virtualizacijo in simulacijo naprave, tako, da
vidimo njeno obliko in delovanje, Se preden se lotimo izdelave. To odpira nove moznosti v
inoviranju in izobrazevanju, hkrati pa nam pomaga pri kasnejsi izdelavi. Vse to nas vodi h

glavnemu cilju, kako izdelek narediti ¢im lazje, hitreje in ceneje.

6.1 RAZREZ PROFILOV

Razrez profilov je potekal v Opeki, d.o.o v Storah, kjer smo tudi kupili ves potreben material
za izdelavo EURO vmesnika razen seveda barve in hidravlike. Profile so nam narezali na
zeleno dolzino in pod dolo¢enim kotom. V domaci delavnici pa smo ostre robove, ki so

nastali pri Zaganju, pobrusili s kotnim brusilnikom.

Slika 19: Razrez profilov v Opeki Store ( osebni arhiv)
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6.2 LASERSKI RAZREZ

»S sodobnim laserskim razrezom lahko razrezemo razli¢ne vrste plocevine, primernim za
razli¢ne vrste materialov — od Zeleza, aluminija do inoxa. Glavna prednost takega razreza je
izjemna natan¢nost in neposkodovanost odrezanih delov.

Razrez je hiter, poleg tega sekundarnih obdelav, zaradi natan¢nosti, naceloma ni.

Tako bistveno zmanjSamo proizvodne stroske, saj je izkoriSCenost materiala odli¢na.
Laserski razrez predstavlja dobro razmerje med kakovostjo razreza in ceno. Med drugim
omogoca tudi rezanje izdelkov zahtevnih oblik, do izraza pa pride predvsem pri vecjih

serijah. [11]« Laserski razrez smo opravili v podjetju Hekos, d.o.o.

Slika 20: Laserski razrez profilov v podjetju Hekos, d.o.o (osebni arhiv)
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6.3 KRIVLJENJE

Krivljenje je postopek preoblikovanja materiala v Zeleno obliko s pomocjo krivilnega stroja,
ki z orodjem posebnih oblik in veliko silo preoblikuje plo¢evino. Postopek krivljenja smo

izvedli v podjetju Hekos, d.o.o.

Slika 21: Prikaz krivijenja plocevine

6.4 STRUZENJE

»Struzenje je postopek obdelave, ki sluzi v glavnem za izdelavo valjastih teles, Ceprav je
mogoce obdelovati tudi ravne povrsine. Naprava (stroj) za obdelavo se imenuje struZnica.
Novejsi postopki omogocajo tudi izdelavo predmetov z drugacnimi oblikami, ki pa morajo
biti vsaj v osnovi vrtenine. Od vseh postopkov odrezovanja se v sodobni proizvodnji

struzenje najveckrat uporablja.

Pri struzenju opravlja obdelovanec glavno krozno gibanje in je vpet v glavno pogonsko os
struznice. Podajanje in druga pomozna gibanja, kot nastavljanje globine rezanja in

nastavljanje noza za izdelavo posebnih oblik, pa opravljajo razni mehanizmi na struZnici.
Struzenje lahko delimo glede na to, v katero smer poteka podajalno gibanje:

e vzdolZno struZenje,

e precno struzenje.

Pri vzdolznem struzenju se giblje noz vzporedno z osjo obdelovanca, pri pre¢nem struzenju pa
pravokotno na njegovo os. [12]«
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Postopek struzenja smo opravljali v $olski delavnici v Solskem centru Celje pod mentorstvom

profesorjev za prakso.

Slika 22: Struzenje na Solski struznici (osebni arhiv)

6.5 VARJENJE

Postopek varjenja smo opravili v domaci delavnici. Varili smo s postopkom mig/mag, z
varilnim aparatom [POTOOLS 315. Postopek MIG MAG ali CO2 varjenje je elektrooblo¢ni
postopek varjenja v zasciti plinov s taljivo elektrodo Zico, ki sluzi kot dodajni material. Pred

varjenjem smo naredili varilne utore za kvalitetnejSe varjenje.

Slika 23: Varilni aparat IPO TOOLS 315 (osebni arhiv)
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6.6 VRTANJE LUKENJ

Postopek vrtanja smo opravili v domaci delavnici. Najprej smo si oznacili mesta vrtanja in
jih nato zatockali. Sledilo je vrtanje z namiznim vrtalnim strojem. Ker je §lo tudi za luknje
vecjih premerov, smo za kakovostnejSe vrtanje najprej luknje zvrtali z vijacnim svedrom

manj$ega premera in Sele nato z vijaénim svedrom vecjega premera.

Slika 24: Namizno vrtalni stroj Parkside (osebni arhiv)

6.7 VREZOVANJE NAVOJEV

»Vrezovanje navojev je postopek oblikovanja navojev v notranjosti luknje ali na povrSini
materiala. Ta postopek omogoca pritrditev vijakov, matic ali drugih navojnih elementov.
Postopek vkljuCuje pripravo materiala, izdelavo pilotne luknje, vrezovanje navojev in
¢iS¢enje/preverjanje. Vrezovanje navojev je klju¢no pri izdelavi mehanskih sestavnih delov
za varno in trdno povezovanje elementov. [13]« Mi smo vrezovali navoje v domaci
delavnici. Uporabili smo navojni sveder M8, Se prej pa smo zvrtali luknjo pravilne dimenzije

Za vrez navoja.
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Slika 25: Rezanje navojev (domaci arhiv)

6.8 BARVANJE

Postopek barvanja smo opravili v domaci delavnici. Barvanje sluzi kot osnovna zas¢ita pred
oksidacijo in korozijo jekla. Najprej smo zvare skrtacili z bakreno $¢etko in vso konstrukcijo
ocCistili s Cistilnim bencinom. Sledilo je barvanje s temeljno bravo, nato pa Se s kon¢no bravo

izdelka. Barvali smo s piStolo za barvanje na zrak.

Slika 26: Barvanje (osebni arhiv)

6.9 KONCNI IZDELEK OZIROMA SESTAVA

Po barvanju je bil izdelek Ze prakti¢no kon¢an. Edino, kar smo morali Se narediti, je, da smo
namestili hidravli¢ni cilinder, privili hidravli¢ne cevi in namazali drsnika. Izdelek je bil tako

gotov in pripravljen za delo.
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Slika 27: Koncni izdelek (osebni arhiv)
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7 EKONOMSKA ANALIZA

Opravili smo $e cenovno in ¢asovno analizo. Pod drobnogled smo vzeli vse stroSke izdelave

EURO-vmesnika in porabljen ¢as za modeliranje in izdelavo.

7.1 CENOVNA ANALIZA

MATERIAL CENA (EUR)
Standardni profili 170

Laserski razrez z materialom 60

Krivljenje 10

Hidravlika 150

Vzmeti 12

Barva 65

Potros$ni material 30

SKUPAJ 497

Tabela 3: Cenovna analiza

Kot lahko vidimo v tabeli, smo morali najglobje seci v Zep pri nakupu standardnih profilov
in hidravlike. Pod hidravliko pa Stejemo cilinder, dvoje cevi in dva moska dela prikljucka
hidravlike. Za hidravliko smo tako odsteli 150 evrov, za profile pa nekaj malega ve¢ (okoli
170 evrov). Po ceni jima sledi barva s 65 evri, laserski razrez z materialom, ki nas je stal 60
evrov, potroS$ni material, za katerega smo odsteli 30 evrov. Pod to Stejemo zico za varjenje,
plin, brusilke in rezalke za kotni brusilnik itd. Za ostale malenkosti, kot sta krivljenje in

vzmeti, pa smo placali 22 evrov. Za dele za izdelavo vmesnika smo potrosili 497 evrov.
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7.2 CASOVNA ANALIZA

Pri Casovni analizi smo se posvetili asu, ki smo ga porabili za modeliranje in celotno izdelavo

izdelka. Tudi za to smo napravili tabelo.

PODROCJE CAS (URA)
Modeliranje 80

Izdelava 70

SKUPAJ 150

Tabela 4: Casovna analiza

Iz grafa lahko razberemo, da smo za modeliranje EURO-vmesnika porabili priblizno 80 ur
dela, za izdelavo pa malo manj, in sicer 70 ur. To je bilo tudi pric¢akovano, saj nacrti zahtevajo
veliko znanja, Casa in popravkov, da pridemo do tistih, po katerih lahko izdelek tudi

1izdelamo.
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8 REZULTATI RAZISKAVE

Pri izdelavi EURO-vmesnika smo se najbolj posvetili temi, da bo vmesnik imel pomik v levo
in desno stran. Pomik smo morali razviti ¢isto sami, saj se kaj takSnega na slovenskem trgu
Se ni pojavilo. Pazili smo predvsem na ceno materiala, ki ga bomo pri izdelavi porabili, saj
smo hoteli, da bo izdelava ¢im cenejSa hkrati pa tudi kvalitetna, da bo EURO-vmesnik
zanesljivo in dovolj dolgo deloval. Osnovne ideje smo pridobili s pomoc¢jo konkurenénih
se lotili modeliranja in izdelave delavniSke dokumentacije, s katero smo se lahko lotili
izdelave izdelka. Izdelava je bila zelo zahtevna in zamudna, k lazjemu delu pa sta pripomogli
podjetji Opeka, d.o.o, kjer so nam na Zeleno dolZino in pod pravilnim kotom zrezali profile,
in podjetje Hekos, d.o.0, ki so nam s pomoc¢jo naSe dokumentacije na laserju zrezali in
zakrivili potrebne dele za na$ vmesnik. StruZenje sornikov in zatiCev pa je potekalo v
delavnicah Srednje $ole za strojnistvo, mehatroniko in medije, Solskega centra Celje, pod
mentorstvom uciteljev prakti¢nega pouka. Ko smo imeli ves potreben material, smo priceli
z varjenjem. Varili smo v domaci delavnici. Po kon¢anem varjenju smo izdelek Se pobarvali,
da smo ga zascitili pred korozijo, in izdelek je bil prakticno gotov. Potrebna je bila Se samo
namestitev hidravlicnega cilindra in hidravlicnih cevi. Tako pa smo lahko zaceli s

preizkusanjem.

8.1 PREIZKUSANJE

Preizkus je potekal na domaci kmetiji. EURO-vmesnik smo prikljucili na zadnji del traktorja
in priklopili hidravli¢ne cevi. Najprej smo morali preizkusiti, ali pomik, ki smo ga zasnovali
sami, sploh deluje. Sprva smo ga preizkusili brez kakrSnega koli bremena oziroma dodatnega
prikljucka na strani EURO-vmesnika. Pomik je deloval brez problema, drsel je zelo gladko
in nikjer se ni zatikal. Nato pa smo zadaj prikljucili zajemalko, polno zemlje, da smo
preizkusili Se delovanje pomika z malo ve¢jim bremenom. S priklopom zajemalke smo prav
tako preizkusili hitri zaklep, ki je deloval brez kakrSnega koli problema. Nanj smo prikljucili
tudi kleS¢e za odgriz silaze v silosu. Predvsem tukaj se je izdelek pokazal za zelo
uporabnega, saj nam je prihranil veliko ¢asa in nas prikrajSal za kar nekaj rocnega dela. Z

ro¢nim delom pa je miSljeno spravilo ostanka s sten silosa, katerega je z uporabo tega
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pripomocka zelo malo oziroma skoraj ni¢. Tudi pomik je z bremenom deloval brezhibno,

zato je bilo preizkusanje uspesno. Sedaj pa smo lahko potrdili ali pa ovrgli naSe hipoteze.

8.2 POTRJENE OZIROMA OVRZENE HIPOTEZE

Hipoteze, ki smo jih postavili Se pred modeliranjem in izdelavo, smo po konc¢ani izdelavi

.....

hipoteze, tri pa smo ovrgli, saj niso bile ravno potrjene.

8.2.1 Potrjene hipoteze

Potrdili smo tiste hipoteze, ki so se po celotnem postopku izdelave EURO-adapterja pokazale

za resnicne.
* Uporaba bo pripomogla k hitrejSemu delu.
* Izdelek bo nekaj Cisto novega (nekaj kar se Se ni pojavilo na trgu).
*  EURO-vmesnik bo uporaben.

* Izdelek bo varen za uporabo.

Hipotezo, da bo izdelek nekaj ¢isto novega (nekaj kar se Se ni pojavilo na trgu), smo potrdili
ze pri raziskovanju slovenskega trga. Sicer smo nasli nekaj klasiénih EURO-vmesnikov,
ampak nobeden od njih ni imel premika v levo in desno stran s pomocjo hidravlicnega
cilindra ali takSnega nacina hitrega zaklepa, kot ga imamo mi. Ostale tri hipoteze pa smo
potrdili pri preizkuSanju. 1zdelek je na nasi kmetiji v veliko pomo¢ in nam prihrani ogromno
Casa priraznoraznih opravilih, kot je delo v silosu, premikanje raznoraznih stvari, voZnja bal
itd. Zelo pomembna pa je bila hipoteza, da bo izdelek varen za uporabo. To hipotezo smo si
na nek nacin tudi najbolj Zeleli potrditi. Varnost smo izdelku povecali z dodanim hitrim

zaklepom, saj tako uporabniku z roko ni treba segati v nevarno obmocje.
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8.2.2 OvrZene hipoteze

Ovrgli pa smo hipoteze, ki so se po celotnem postopku izdelave EURO-vmesnika pokazale za

neresnic¢ne oziroma jih nismo morali potrditi ali pa so bile samo delno potrjene.

*  Vmesnik ne bo presegal limita stroskov 700 evrov.

* Izdelava bo hitra in ne prezahtevna.

* EVRO vmesnik bo lahek in kompakten (ne bo presegal 100 kilogramov).

Za dele vmesnika smo potrosili 497 evro. To je resda manj od predvidevanja v postavljeni
hipotezi, je pa res, da zraven nismo pristeli ¢asa, ki smo porabili za modeliranje in izdelavo
vmesnika. Ce bi vsako naso uro dela zaraGunali po 12 evrov, bi skupni strosek izdelave
nanesel 2297 evrov, kar pa je mnogo ve¢ od predvidenih stroSkov v postavljeni hipotezi.
Zato bi to hipotezo k vec¢jemu lahko potrdili samo delno. Izdelava prav tako ni bila ne hitra
in ne neprezahtevna. K vec¢jemu je bila zamudna in dolgotrajna, saj je med izdelavo prislo
do mnogih problemov, ki smo jih sproti reSevali in napake popravljali. Naslednjo hipotezo,
da bo EVRO-vmesnik lahek in kompakten (ne bo presegal 100 kilogramov) pa smo lahko
potrdili samo delno. Izdelek je resda bil kompaktne izdelave, ampak je njegova masa

presegala predvidenih 100 kilogramov za skoraj 50 kilogramov.
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9 MOZNE 1ZBOLJSAVE

Kot pri vsakem konc¢anem izdelku se po preizkusanju Se zmeraj najde prostor za izboljsave.
Pri pripenjanju prikljucka na EVRO-vmesnik smo ugotovili, da bi lahko za hitri priklop
namestili mo¢nejSe vzmeti, saj so te malo presibke. Pri hitrem priklopi pa bi lahko napravili
Se eno izboljSavo. Namesto rocke bi lahko namestili hidravli¢ni cilinder. Sicer bi bila
izdelava veliko drazja in malo bolj kompleksna, bi pa se povecala varnost in omogocila
prihranek Casa, saj nam sploh ne bi bilo treba stopiti s traktorja, ker bi vmesnik lahko
opravljali kar iz kabine. Ena idej pa je bila tudi, da bi napravili sistem za kipanje s pomocjo
hidravlicnega cilindra. To pa bi zahtevalo Se veliko dela in mnogo presedenih ur pred

raCunalnikom in modeliranja.
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10 ZAKLJUCEK

Pri pisanju raziskovalne naloge smo spoznali, da drugi proizvajalci EURO-vmesnikov ne
razvijajo novih tehnologij za lazje, hitrejSe in varnejSe delo. Zato smo si zadali nalogo, da
bomo skonstruirali in naredili vmesnik, ki bo cenovno ugoden in bo imel lastnosti oziroma
izboljSave, ki na trgu Se niso bile dostopne. Odlocili smo se, da bomo izdelku dodali vecjo
uporabnost, tako da bomo skonstruirali ¢isto svoj nacin za premik prikljucka, pripetega na
EVRO -vmesnik. Tako se bo lahko ta priklju¢ek s pomoc¢jo hidravlicnega cilindra pomikal
v levo in desno stran za 175 mm. S tem bomo omogocili hitrejSe delo, saj se s traktorjem ne
bo treba vec toliko popravljati oziroma manevrirati. Za konstruiranje tega drsnega nac¢ina pa
smo se odlocili predvsem zaradi laZjega in hitrejSega dela v silosu, saj se lahko z pomocjo
pomika bolj priblizamo steni silosa. Posledi¢no imamo tako manj ostanka silaze in tudi man;j
rocnega dela. Med konstruiranjem smo imeli tudi nekaj tezav, ki pa so se sproti odpravljale.
Tezave nam je povzrocala tudi postavitev cilindra, saj je moral biti pomik v obe strani enak.
Tudi pri ostalem modeliranju se nam je velikokrat zalomilo, a smo hitro nasli reSitev ali pa
kaksne izboljSave. I1zdelava vmesnika je potekala gladko in brez kakr$nih koli vec¢jih tezav,
seveda pa nismo mogli vedeti, ali bo izdelek res deloval tako, kot mora dokler ga nismo
preizkusili. Pri preizkusanju smo bili malo na trnih, saj bi se lahko marsikaj zalomilo. Ko pa
smo videli, da vse deluje tako, kot smo si zamislili, nam je precej odleglo. Seveda pa se pri
vsakem koncanem izdelku najde Se prostor za izboljSave. Brez timskega dela in usklajevanja

mnenj bi takSno raziskovalno nalogo tezko uspesno opravili.
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11 ZAHVALA

Nasa zahvala gre vsem, ki so kakorkoli pomagali pri ustvarjanju nase raziskovalne

naloge.

Najprej bi se radi zahvalili naS§emu mentorju Romanu Zupancu za ¢as, potrpezljivost,

trud, predvsem pa za vodenje skozi izdelavo naSe raziskovalne naloge. Se zlasti se mu
zahvaljujemo, ker si je za nas vedno vzel €as ter nam bil na voljo za vsa dodatna

vprasanja.

Zahvalo namenjamo tudi podjetju Opeka Store d.0.0 za ves potrebni materijal, Hekos d. o. o.
za pomoc pri izdelavi (laserski razrez ploc¢evine in krivljenje) in podjetju Rosi teh za
hidravli¢cne komponente nasega izdelka.

Prav tako se zahvaljujemo tudi Damjani Hohler in Simoni Tadeji Ribi€ za lektoriranje

besedila.
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Creo/Paramefric

L 2 SESTAVA HITREGA PRIKLOPA 03 S235JR
2 1 DRSNIK 02 S235JR
1 1 OSNOVNI_OKVIR 01 S235JR
Poz |Kos |Naziv St. risbe/standard |Material
Dafum Ime | Merilo: 1:5 Masa: 142,360 kg
Izdel. 13.03.24 €223 N
Kontr. aziv:
Kstd. EURO_VMESNIK

Datum Ime Audm Nadom:

St. risbe:

00

List
11

0zn.

Sprememba

| Nadom z:




1 A 5 6 7 8
‘ O
D
N}
\
30 - [ ]
| 86 _
51 L b=
\
— oo\\ocoo /oo P q
\ ! mMm
[\ 50= |
13,1°
{ Y Y
= | ]
—
P
=
N
\,J j
f T 2 3 5
L Poz | Kos |[Naziv in mere Koda/standard Opomba
14 | 1 |STIFT_ZA CILINDER 2 X X
ZGORNJI KVADRAT 100X100X
13 1 |cyson — — X X
12 1 |VRAT_ZA PRIKLOP 27 X
1 1 |V_PROFIL_80X80X450 2 26 X
@ 10 1 |V_PROFIL_80X80X450 25 X
10 .
9 2 |USESA ZA RIMSKO MATICO |24 X
SPODNJI KVADRAT 100X100X
8 1 [ex300 — — 19 X
a 7 | 2 |RAZCEPKA X X
6 1 |PRECKA_PRIKLOPA 13 X
5 1 |POKROVCEK 9 X
A 1 |OSNOVNI_OKVIR_ADAPTERJA |X X
e 3 2 |0JACITEV_VRATA 5 X
2 2 |0JACITEV A X
1 | 16 |FLOHAJZN 100X8 1 X
Datum Ime Merilo: 13:100 Masa: 51'412 kg
|zdel. 13.03.24 €2023

Creo/Parametric

Merilo 1:5 ‘II’

Kontr.

Naziv:

K.std.

OSNOVNI_OKVIR_ADAPTERJA

Sprememba Datum | Ime

Audux Nadom:

St. risibe:

01

List:
171

| Nadom z:




900

A

A

60

A

Y

Y
A

120

700

14,5

91

A

Y

345

A

Creo/Parametric

Y

A

Y

Merilo 3:20
1 2 3 L 5
Poz | Kos |Naziv in mere Koda/standard Opomba
17 1 |STIFT_ZA_CILINDER X X
16 1 |ZGORNJI_DRSNIK
STRANSKI_KVADRAT_100X100
15 b Sex1s0 — — 23 X
14 1 |SPODNJI_DRSNIK
13 1 EROFIL_TAZGORNI_8OX80X120 15 X
12 1 |PROFIL_SPODNJI_80X80X1000 |14 X
1 2 |POVEZAVA_2 12 X
10 2 |POVEZAVA 1 18 X
9 1 |POLNA_PALICA_ FI40 1205 " X
8 1 |POLNA_PALICA_ FI40 1005 10 X
1 L |POKROV 8 X
6 | 1 |PLOSCICA ZA STIFT 6 X
FLOHAJZN_ZA_SPODNJI_PROFI
> | 8 1 1000 3 X
FLOHAJZN_ZA_GLAVNI_PROFI
81 1200 2 X
3 1 |DRSNIKA_SESTAV
9 1 |ADAPTER ASSEMBLY_ZGORNJ |, X
|_DRSNIK
1 1 |ADAPTER ASSEMBLY_SPODNJ |, X
|_DRSNIK
Datum Ime Merilo: 1:5 Masa: 88,451 kg
lzdel. | 13.0324 | €2023

Kontr.

K.std.

Naziv:

DRSNIKA _SESTAV

Sprememba Datum | Ime

Audax

St. risibe: List:

02

171

Nadom: | Nadom z:




Merilo 3:10

Naziv in mere

Koda/standard

1 |STIFT_HITREGA_PRIKLOPA

X

SESIA.VA_HITREGA_PRIKLOPA
amerric

n/&ar

1 ROEKA_HITREGA_PRIKLOPA

1 |ROR_HITREGA_PRIKLOPA

PODLOZKA HITREGA_PRIKLOP

L

X

Datum

Merilo:

Izdel. 13.03.24

1.5

Masa: 0'828

Kontr.

Naziv:

K.std.

SESTAVA HITREGA PRIKLOPA

Sprememba

Audax

St.risbe:

List

03 1”1

| Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5 pod | Tolerance odprtih  |PovrSinska |Merilo: 1.2 Masa: 0,664 Kg
kotom 45 stopinj. mer hrapavost
32 Material:

O 150 &3 S235JR

2768-m

Datum Ime
Izdel. 19.02.24 €2023

s 1 _FLOHAJZN 100X8

St risbe: List

A“dux N
Sprememba Nadom z:




30

Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0.5mm | Tolerance odprtih  |PovrSinska |Merilo: 3:20 Masa: 1,125  Kg
pod kotom 45 stopinj. mer hrapavost
32 Material:

O 150 VA S235JR

2768-m

Datum Ime Naziv:
Izdel. 19.02.24 €2023
Kont.

K. std.

2 _FLOHAJZN _ZA GLAVNIPROFIL 1200

St risbe: List

A“dux N
Sprememba Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2468-m

Povrsinska
hrapavost

16/3,2

Merilo: 2:25 Masa: 0,938 kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

3 _FLOHAJZN _SPODNJI_PROFIL 1000

Sprememba

Audax

St risbe: List
1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

16/ 3.2

Merilo:

1:1 Masa:

0,282  Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

4 OJACITEV

Sprememba

Audax

St risbe:

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

1,6 /3.2

Merilo:

1:1

Masa: 0,198 kg

Material:

S235JR

Datum

Izdel.

19.02.24

Konft.

K. std.

5 OJAUITEV _VRATA

Sprememba

Audax

St risbe:

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

1,6 /3,2

Merilo:

1:1

Masa:

0,270

Kg

Material:

S235JR

Datum

Izdel.

19.02.24

Konft.

K. std.

Naziv:

6 PLOSCICA ZA STIFT

Sprememba

Audax

St risbe:

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

vavA

Merilo:

4:1

Masa:

0,003 Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

7 _PODLOZKA HITREGA PRIKLOPA

Sprememba

Audax

St risbe:

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN IS
2768-m

Povrsinska
hrapavost

16/ 3.2

'

Merilo:

1:1 Masa:

0,310

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

8 POKROV

Sprememba

Audax

St risbe:

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih
mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

16/3.2

] '

Merilo:

1:1 Masa:

0,153

Material:

S235JR

Datum

Ime

1zdel. 19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

9 POKROV(CEK

Sprememba

Audax

St risbe:

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani pobovi so posnetfi 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

16/ 3.2

Merilo: 2:25 Masa: 9,887 kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

19.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

10_POLNA_PALICA_FI40 1005

Sprememba

Audax

St risbe: List

10

/1

Nadom z:




Creo/Parametric

69 P40

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska | Merilo:

3:20 Masa:

11,854

Kg

hrapavost

1 6 3 2 Material:

' ]

S235JR

Datum

Ime Naziv:

Izdel.

20.02.24

€2023

Konft.

K. std.

11_POLNA_PALICA Fl40 1205

Sprememba

Audax

St risbe:

11

List
/1

Nadom z:
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Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm Tolerance odprtih | Povrsinska

pod kotom 45 stopinj.

mer hrapavost

DIN ISO %%
2768-m

Merilo:

13:100 Masa:

3,792 g

Material:

S235JR

Datum Ime

1zdel. 20.02.24 €2023

Konft.

K. std.

12 POVEZAVA 2

Sprememba

Audax

St risbe:

12

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

Ty

Merilo:

3:20 Masa:

14,427

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

13 _PRECKA PRIKLOPA

Sprememba

Audax

St risbe:

13

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

VA4

Merilo:

3:20 Masa:

11,508 kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

14 _PROFIL _SPODNJI_80X80X1000

Sprememba

Audax

St risbe:

14

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

5 THICK

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm

pod kotom 45 stopinj.

mer

DIN ISO
2768-m

Tolerance odprtih

Povrsinska
hrapavost

9y

Merilo:

3:20 Masa:

13,809  Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

15 _PROFIL _TAZGORNI_80X80X1200

Sprememba

Audax

St risbe:

15

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

a4

Merilo:

1.2 Masa:

0,069 Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

16 _ROR_HITREGA PRIKLOPA

Sprememba

Audax

St risbe:

16

List
/1

Nadom z:
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Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

Py

Merilo: 1:1 Masa: 0,061

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

17_ROCKA HITREGA PRIKLOPA

Sprememba

Audax

St risbe: List
1

17

Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

vy

Merilo:

33:100 Masa:

3,800

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

21.02.24

€2023

Konft.

K. std.

18 _POVEZAVA 1

Sprememba

Audax

St risbe:

18

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

5 THICK

Y PN
Q
%\/

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm

pod kotom 45 stopinj.

mer

DIN ISO
2768-m

Tolerance odprtih

Povrsinska
hrapavost

16/3.2/

Merilo:

15

Masa:

4,308

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

23.02.24

€2023

Konft.

K. std.

19 _SPODNJI_KVADRATI00X100X5X300

Sprememba

Audax

St risbe:

19

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Opomba: Izvrtina ima vrezan navoj M8

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

7Y

Merilo:

1.2 Masa: 0,695

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

23.02.24

€2023

Konft.

K. std.

20 _STIFT_HITREGA
PRIKLOPA

Sprememba

St risbe:

20

Audax

|Nadom z:




Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5/45°

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

wAvA

Merilo:

1:1

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

23.02.24

€2023

Konft.

K. std.

21 STIFT _CILINDRA 1

Sprememba

Audax

St risbe:

21

List
/1

Nadom z:




Creo/Parametric

Opomba: Vsi nekotirani robovi so posneti
0,5/45°

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

A4

Merilo:

1:1

Masa:

0,395

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

23.02.24

€2023

Konft.

K. std.

22 STIFT_CILINDRA 2

Sprememba

Audax

St risbe:

22

List
/1

|Nadom z:




Creo/Parametric

5 THICK

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

16/3.2/

Merilo:

1.2 Masa:

2,156

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

28.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

23 _STRANSKIKVADRAT100X100X5X150

Sprememba

Audax

St risbe:

23

List
/1

|Nadom z:




Creo/Parametric

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

7

Merilo:

1.2

Masa:

1,675

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

28.02.24

€2023

Konft.

K. std.

24 _USESA_ZA RIMSKO _MATICO

Sprememba

Audax

St risbe:

24

List
/1

Nadom z:




103,

L68

103,468

Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj.

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

Merilo:

1.5 Masa:

3,541

Kg

16 /3,2 /| Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

28.02.24

€2023

Konft.

K. std.

25 _V_PROFIL_80X80X450 1

Sprememba

Audax

St risbe:

25

List
/1

|Nadom z:




_.. 8361 _ _ 103468

- -

7

106,9° 106,9°

. 8361 _|_ 103,468

-

Creo/Parametric

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm Tolerance odprtih | PovrSinska |Merilo: 3:10 Masa:
pod kotom 45 stopinj. mer hrapavost

Material:
P W3y S235)R

Datum Ime
Izdel. 28.02.24 €2023

o 26 _V_PROFIL_80X80X450 2

St risbe: List

A“dux 26 N
Sprememba Nadom z:




Creo/Parametric

5 THICK

8

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj

Tolerance odprtih

mer

DIN ISO
2768-m

Povrsinska
hrapavost

7Y

Merilo:

1.2 Masa:

2,871

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

28.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

27 VRAT ZA PRIKLOP

Sprememba

Audax

St risbe:

27

List
/1

|Nadom z:




Creo/Parametric

5 THICK

Vsi nekotirani robovi so posneti 0,5mm
pod kotom 45 stopinj

Tolerance
mer

DIN ISO
2768-m

odprtih

Povrsinska
hrapavost

%k

Merilo:

1:4 Masa:

1,182

Kg

Material:

S235JR

Datum

Ime

Izdel.

28.02.24

€2023

Konft.

K. std.

Naziv:

28 ZGORNJI_KVADRAT100X100X5X500

Sprememba

Audax

St risbe:

28

List
/1

|Nadom z:
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