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POVZETEK

V diplomskem delu z naslovom Konstruiranje in izdelava zajemalke za nastiljanje piscancjih
farm sem se osredotocal na razvoj in izdelavo zaemalke za nastiljanje piscancjih farm z
oblanci. Opisal sem problem, s katerim se sreCujem skozi celo diplomsko delo. In ta problem

je, kako si olgjSati ro¢no nastiljanje.

V diplomskem delu se sre¢amo tudi S predstavitvijo pis¢ancjih farm, v katerih se bo zgjemaka
uporabljala, predstavljeni so postopki priprave hleva in reja perutnine. Diplomsko delo vsebuje
opise uporabljenih tehnolodkih postopkov, ki so klju¢ni za konstrukcijo in izdelavo zajemalke.
Opisu tehnoloskih postopkov sledi kratkek opis hidravlike in hidromotorja, ki je uporabljen pri
izdelavi in konstrukciji. V nadaljevanju so opisani namen, cilji in osnovne trditve diplomskega
dela. Podal sem hipoteze, ki jih na koncu potrdim ali ovrzem. Opisem tudi program, s pomocjo

katerega sem konstruiral.

V nadaljevanju diplomskega dela se sreCam s podobnimi izdelki, ki mi jih ponuja trg. Prikazem
razli¢ne izvedbe teh izdelkov in jih opiSem. Prav tako opiSem potek delovanja in razli¢ne vrste
uporab. Prikazem razli¢ne vrste nastiljanja in opiSem oblance, ki Se bodo uporabljali za
nastiljanje z zajemalko. Po teoreti¢cnem delu se diplomsko delo obrne v smer zasnove in

izdelave 1zdelka.

V tem poglavju natan¢no opiSem potek konstruiranjavse od ideje do skice, zasnove in konéne
konstrukcije. Predstavim probleme, s katerimi sem se sreCeval pri konstruiranju, in prikazem
terminski plan. Temu delu sledi prikaz kosovnice, v kateri so naSteti vsi sestavni deli in njihova
analiza ter podroben opis fiziénega sestavljanja zajemalke za nastiljanje pis¢ancjih farm ter
izdelava potrebnih sestavnih delov. Tukaj tudi nastgem probleme, ki so nastali med poskusi

delovanja, razlozim, kako so problemi nastali in predstavim razli¢ne resitve za njihovo odpravo.

V zadnjem delu diplomskega dela pa sledi Se analiza celotne izdelave. V njej sem prikazal
Casovno analizo, ki predstavi Cas, ki je bil porabljen za izdelavo diplomskega izdelka in
stroskovno analizo, ki nam prikaze vse stroske, ki so se pojavili skozi pot od konstruiranja do
izdelave. Prav tako je v zadnjem delu predstavljen Se sklep diplomskega dela, v katerem

potrdim ali ovrZzem hipoteze z zacetka diplomskega dela.

Kljué¢ne besede: nastiljanje, varjenje, laser, oblanci, struzenje, ucinkovitost.



ABSTRACT

Design and manufacture of a bottom bedder for the bedding of chicken farms

In my thesis entitled "Design and manufacture of a scoop for chicken farm litter", I focused
on the development and manufacture of a scoop for chicken farm litter with shavings. I
described the problem I faced throughout the thesis. And that problem is how to make it easier

for myself to hand-spread.

In the thesis, we also have a presentation of the chicken farms in which the scoop will be
used, and the procedures for preparing the house and rearing the poultry are also presented.
The thesis contains descriptions of the technological processes used, which are essential for
the design and manufacture of the scoop. The description of the technological processesis
followed by a brief description of the hydraulics and the hydraulic motor used in the
manufacture and construction. The purpose, objectives and main arguments of the thesis are
described below. I have given hypotheses, which I finally confirm or refute. I also describe

the program I used to construct it.

In the remainder of the thesis, I discuss similar products that the market offers. I show
different versions of these products and describe them. I also describe the workflow and the
different types of applications. I show the different types of bedding and describe the shavings
that will be used for scoop bedding. So far I have been describing more general things. At

this point, the thesis turns to the design and manufacture of the product.

In this chapter I describe in detail the design process from idea to sketch, design and final
construction. I present the problems I encountered in the design process and show the
timetable. This section is followed by a flow chart listing all the components and their
analysis and a detailed description of the physical assembly of the chicken farm litter scoop
and the manufacture of the necessary components. Here I also list the problems that have
arisen during the operational trials, explain how the problems have arisen and present the

various solutions to overcome them.

In the final part of the thesis, an analysis of the overall design is presented. In it, I present a
time analysis, which presents the time that was spent to produce the graduation product, and a
cost analysis, which shows us all the costs that were incurred during the path from design to
production. Also, in the last part of the thesis, I present the conclusion of the thesis in which I

confirm or refute the hypotheses presented at the beginning of the thesis.

Keywords: Spraying, Welding, Laser, Shavings, Turning, Efficency
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1 UVOD

1.1 Opis podrocja in opredelitev problema

Reja perutnine je visoko specializirana, organizirana kot kooperacijska reja pri zasebnikih. Je
tehnolosko in strokovno zahtevna reja industrijskega tipa, ki jo vodijo perutninarska podjetja.
Reja mesa perutnine je med vsemi vrstami mesa najbolj izvozno usmerjena. Reja perutnine je
smer kmetijstva, v katerem sta potrebna stalen napredek in visoka stopnja inovativnosti, ¢e
zelimo posegati po najboljSih moznih rezultatih kar se tice pisS¢ancev in konec koncev tudi same
kvalitete mesa. TakSno rejo imamo tudi pri nas doma, ker je pri tej panogi kmetijstva Se veliko

ro¢nega in fizi¢no napornega dela, kot na primer:
e pometanje farm,
e pranje farm,

e razkuZevanje farm,

nastiljanje farm.

Odlocil sem se, da nam samo nastiljanje olajsam S konstrukcijo in izdelavo zaemalke za
nastiljanje pis¢ancjih farm. Trenutno nastiljamo z oblanci. Nastiljanje poteka tako, da oblance
pripeljemo s teleskopskim nakladalnikom v farmo in jo nato z grabljami ro¢no razporedimo po
vsej povrsini. Zaradi nenehnega premikanja oblancev pride do veliko prasenja. Prav tako je to

delo zelo zamudno in zahteva tiri delavcee.
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1.2 Namen, cilji in osnovne trditve

Namen diplomskega dela je konstruiranje in izdelava zajemalke za nastiljanje piS¢ancjih farm.
Cilj izdelave zgjemalke je olgSanje samega nastiljanja in zmanjSanje stroskov nastiljanja na
dolgi rok. Z izdelavo zajemalke Zelim izboljSati delovne pogoje, saj se bo bistveno zmanjsal
vnos prasnih delcev v telo, ker bo za izvajanje nastiljanja odslej potreben samo en delavec, ki
bo upravljal teleskopski nakladalnik. Ta delavec pa bo nastiljanje upravljal iz kabine stroja, ki

ima prasne filtre in bo tako zasc¢iten pred vdihavanjem prasnih delcev.

Zelel bi si, da pridem do takine konstrukcije, ki bi vkljutevala kar se da nizke stroske in kar se

da najboljso funkcionalnost izdelka.

1.3 Hipoteze/trditve diplomskega dela

- HI: Uporaba zajemalke pri samem delu, bo bistveno olajSala delo in znizala stroske

nastiljanjater pripomogla pri varnosti in zdravju pri delu.
- H2: Izbira ustreznega hidromotorja je pomembna zaradi funkcionalnosti izdelka.
- H3: Konc¢na cena izdelka bo nizja od konkurence.

- H4: Ucinkovite konstrukcijske resitve nam pripomorejo pri uc¢inkovitejsi izdelavi v smislu

uporabnosti in kon¢ne cene izdelka.

1.4 Uporabljene raziskovalne metode

Za dokoncanje diplomskega dela bom uporabil naslednje raziskovalne metode:
e metodo dedukcije (logi¢no sklepanje, ki temelji na sploSnem zaznavanju),
e metodo deskripcije (opisovanje posameznih pojmov),

e primerjalno metodo (primerjava enakih ali podobnih dejstev ter ugotovitev podobnosti in

razlik med njimi),

e metodo kompilacije (uporaba izpiskov, citatov in navedb drugih avtorjev).

11



2 PREGLED STANJA

2.1 Predstavitev domacih farm

Piscancje farme se nahajajo na lokaciji Formin 54 a. Farme so bile zgrajene leta 1983, njihov
lastnik je podjetje Perutnina Ptuj. Od leta 1983 do 2011 je v farmah potekala vzreja starih
starSev, pozneje starSev dan starih piScancev. TakSna vrsta reje je zahtevala zelo veliko
fizi€nega dela, zato je bilo veliko ve¢ zaposlenih, kot jih je danes. Ena izmed zaposlenih je bila
tudi mojamama. TakSnavrstaregejetrgaastiri mesece. V enem letu sta se tako zamenjala dva

cikla.

Leta 2002 pa se je Perutnina Ptuj odlocila, da farme na lokaciji Formin 54 a odda v najem. Od
takrat naprej je imela farme na Forminu v najemu moja mama. Stevilo zaposlenih se je
postopoma nizalo, a vrsta reje je ostala enaka vse do leta 2011. Takrat se je reja piS¢ancev iz
vzreje starih starSev spremenila v rejo pitovnih pis¢ancev. To pomeni, da so pi$¢anci v hlevu
od svojega 1. dneva pa do 41., iz dveh vselitev naleto je tako prislo na Sest. Postopoma se je
zacela uveljavljati posodobitev hlevske opreme, strojne opreme in hlevov, ki jih prikazuje slika

1.

Slika 1: Posodobljeni hlevi

Vir: Lasten vir
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Danes so farme opremljene z racunalnisko vodeno tehnologijo, ki omogoca pis¢ancem prijazno
rejo. Pogoji dela so se skozi leta bistveno izboljsali, ro¢nega dela je bistveno manj, razen pri
nastiljanju, ki poteka Se vedno enako kot leta 1983. Zato sem se tudi odlocil za izdelavo

zajemalke za nastiljanje, s katero bo omogoceno strojno nastiljanje.

Leta 2020 je mama odsla v zasluZen pokoj. Farme je takrat prevzel moj brat, saj je bil ze ve¢

let prav tako zaposlen na tej lokaciji. V objektih Se vedno poteka vzreja pitovnih pis€ancev.

V eno farmo se trenutno naenkrat vseli 18000 enodnevnih pis¢ancev, ker pa so na lokaciji Stiri
farme, je to na enkrat 72000 enodnevnih piS€ancev v eni reji. Letno se pa izmenja Sest rej. Tako

se letno vzredi priblizno 432000 pis¢ancev. (Podgorsek, 2023)
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2.2 Predvidene tehnologije izdelave

V tem poglavju bom opisal predvidene tehnologije izdelave, ki sem jih uporabil pri izdelovanju
zajemalke za nastiljanje. Pri sami izdelavi sem uporabil postopke struzenja, varjenja, laserskega
rezanja, 3D tiskanja. Prav tako bom na kratko opisal Se hidravliko in verizne pogone, saj sem

tudi te dve poglavji uporabil pri izdelavi.

2.2.1 Struzenje

Struzenje je odrezovalni postopek, pri katerem opravlja krozno glavno gibanje obdelovanec,
orodje pa opravlja vzdolZzna podajala gibanja. Pri struzenju zagotavljamo glavno krozno gibanje
med obdelovancem in orodjem, ne glede na to, kdo ga opravlja. Zaradi osnovnega kroznega
gibanja obdelovanca so obdelovanci nargjeni s struzenjem vecinoma osnosimetri¢ni, njihova
oblika pa je rezultat rotacije. Mozno pa je struziti tudi ravne ploskve in celo nekatere neokrogle
oblike, ¢e orodje med delom niha. Struzenje zavzema okoli 40 % celotne obdelave z
odrezovanjem. Sodobne struznice nam omogocajo ve¢ kombinacij gibanj na ve¢ prostorskih

oseh, kar omogoca izdelavo zelo zahtevnih strojnih delov. (Dusan, brez datuma)
Poznamo vec vrst struzenj:

e Kkadar se noz giblje vzporedno z osjo obdelovanca, takrat govorimo o vzdolznem

struzenju;
e Kkadar se noz giblje pravokotno na os obdelovanca, govorimo o preénem struzenju,;

e (e se noz giblje premocrtno, vendar posevno proti obdelovancu, takrat govorimo o

stozCastem struzenju.
To so bile glavne tri vrste struZzenja, vendar poznamo Se ve¢ vrst struzenja:

e Kopirno struzenje,

oblikovno struzenje,

profilno struzenje,
e struZenje navoja,

e Zzarezno struzenje.
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Vsi ti postopki so za lazjo predstavo prikazani v slikovni tabeli 1:

Tabelal: Vrste struzenja

V zdolZno struZenje

=
1

e
L
|

Precno struzenje

Stozcasto struzenje i | [ ——

Kopirno struzenje

Zarezovalno struzenje

S
Profilno struzenje ‘_Th(
i

pichina thngue)e

o

._.# ;

Struzenje navoja

Viri: Lastni vir
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Zraven struzenja pa lahko na struznicah Se vrtamo, grezimo, brusimo, povrtavamo, vrezujemo

navoje itd. (DuSan, brez datuma)
Poznamo ve¢ vrst struzic, ki so prikazane na slikah od 2 do 7:

1. Univerzalna struZznica.

117

e

2 Revolverska struznica Slika 2: Univerzalna struZznica

Vir: (sts.si, brez datuma)

Slika 3: Revolverska struznica

Vir: (sts.si, brez datuma)
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3. Celna struznica.

CELHA ETRUZNICA

Slika4: Celna strunica

Vir: (sts.si, brez datuma)

4. Vertikalna struznica — Karuselska struznica.

Slika 5: Vertikalna struznica

Vir: (sts.si, brez datuma)
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5. Avtomatska struznica.

Slika 6: Avtomatska StruZnica

Vir: (sts.si, brez datuma)

6. CNC struznica.

Slika 7: CNC Struznica

Vir: (sts.si, brez datuma)
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222 Varjenje

Varjenje je spajanje dveh ali ve¢ delov osnovnega materiala v neko nerazdruzljivo celoto.
Spajanje lahko dosezemo na tri nacine: S toploto, s pritiskom ali pa s kombinacijo obeh skupaj,
z dodajanjem materiala ali brez. Varjeni izdelek je razdruzljiv le s porusitvijo. Ker izdelke

varimo na ve¢ razli¢nih nacinov, lo¢imo vec vrst varjenja.
Tako lahko delimo postopke glede na:
e nacin nastanka zvara (varjenje staljenjem ali pritiskom),

e dovod toplote potrebne za varjenje (varjenje z mehansko, elektri¢no, kemicno ali drugo

obliko energije).

Za lazjo predstaviteV je opisanarazdelitev podana nasliki 8.

VRSTE VARJENJA glede na

uporabljeno energijo

Mehansko Kemi&no

Druge oblike
* s pritiskom
% iranjem ™ uporovno ™ lasersko
¥ z ultrazvokom,.. 5 g -
obloéno z elektronskim
shopom
plamensko [*]
= - fol—
aluminotermiéno

Slika 8: Vrste varjenja glede na uporabljeno energijo

Vir: (sts.si, brez datuma)
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Z varjenjem je mogoce spojiti kovine, polimere, steklo, keramike, karbide, kompozite pa tudi

kovine in nekovine med seboj.
Tukaj bom navedel nekaj osnovnih pojmov in njihovih definicij.

Osnovni materiali so kovinski in nekovinski, ki so namenjeni za spajanje (z varjenjem ali

varjenju sorodnim nac¢inom, npr. varilnim spajkanjem ali mehkim in trdim spajkanjem).
Dodajni materiali so dodgjani med varjenjem ali navarjenjem.

Pomozni materiali (mineralni praski, plini, talila) so namenjeni za zasCito in dezoksidacijo

taline zvara, navara ali spajke in sploSno niso vsebovani v nastalem varu, navaru ali spoju.

Navarjanje je nanaSanje enakega ali razlicnega materiala na neko podlago z enim od na¢inov

varjenja.
Varjenju sorodni nacini so: spajkanje, lepljenje in toplotno nabrizgovanje.
Zvar je spoj dveh ali ve¢ delov z varjenjem.

Var so vsi med varjenjem raztaljeni materiali (osnovni in dodajni), vsebovani v zvaru.

Vrstevarjenja

Pod varjenje s pritiskom spadagjo vsi natini varjenja, pri katerih je uporabljen pritisk, tudi ¢e
je bila hkrati uporabljena toplota. Izvajano je vecinoma brez dodajnega materiala. Segretje
zvarnega mesta olajSa ali omogoca proces zvarjenja. Pri nekaterih nacinih varjenja nastane
zvarni spoj v trdnem stanju materiala. Z ve¢ino nacinov varjenja s pritiskom je mogoce zvarjati
razli¢ne materiale in tudi slednje med seboj, neposredno ali posredno z vstavitvijo tretjega

materiala. In te vrste varjenja s pritiskom so:

hladno varjenje s pritiskom,
e Vvarjenje s trenjem,

e Ultrazvocno varjenje,

e difuzijsko varjenje,

o eksplozijsko varjenje.
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Naslednji nacini varjenja pa so talilni nacini. To so nacini varjenja samo s toploto in brez

pritiska oziroma tlaka. (sts.si, brez datuma)

Oblo¢no varjenje je eden izmed najbolj uporabljanih na¢inov varjenja praksi. Vir energije za
varjenje je elektricni oblok ali krajSe oblok. Obic¢ajno je varjenec ploscate oblike, med tem ko
je elektroda palicaste oblike. Oblok gori z njene konice na varjenec. Ce se elektroda ne
odtaljuje, je mogoce varjenje brez dodajanja ali z dodajanjem materiala. Elektrode so lahko
gole (oglena ali kovinska palica, zica ali trak), oplas¢ene (jedro kovinsko, oplaScenje iz
mineralnih snovi) ali polnjene oziroma strzenske (jedro kovinsko, oplas¢enje iz mineralnih
snovi, oplas¢enje kovinsko) ali druge oblike. Dodajni materiali in elektrode za oblo¢no in druge

nacine so standardizirani za posamezne nacine varjenja in glede na vrsto osnovnega materiala.

Glede na okolje , v katerem gori oblok, lo¢imo varjenje: na zraku, v nevtralnih zas¢itnih plinih
(Ar, He), v aktivnih zasc¢itnih plinih (CO2) in v plinskih mesanicah (Ar, CO2, Oz, He), pod talili

(praski iz mineralnih snovi) ter v posebnih okolis¢inah (pod vodo, v vakumu, brezteznosti).
Pod tak$ne nacine varjenja Se spadajo:

e rocno oblo¢no varjenje z oplasceno palicasto elektrodo,

e varjenje TIG (Tungsten Inert Gas),

e varjenje MIG (Metal Inert Gas),

e varjenje MAG (Metal Active Gas),

e Vvarjenje pod praSkom,

e varjenjev ozki Spranji.
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TIG varjenje

Zapodrobnejsi opis TIG varjenja sem se odlocil zato, ker sem ga tudi sam uporabljal pri izdelavi

zajemalke za nastiljanje pis¢ancjih farm.

TIG varjenje je talilno oblocno varjenje v nevtralnem zas¢itnem plinu ali nevtralni plinski
meSanici z netaljivo elektrodo. Obicajno je to volfram ali volfram z dodatki. Med samim
varjenjem gori oblog med netaljivo volframovo elektrodo in osnovnim materialom. Ob tem
nastane toplota, ki raztali osnovni ter dodajni material. Dodajni material je lahko gola ali
strzenska zica. Zascitni plin argon se dovaja skozi Sobo gorilnika. Varilec med varjenjem drzi
v eni roki dodajni material, v drugi roki pa gorilnik. Dodajni material se med segrevanjem tali
tako, da ga pomakamo v talino med varjenjem. Varjenje po TIG postopku lahko poteka tudi

brez dodajanja dodajnega materiala. (sts.si, brez datuma)

Nasdliki 9 je prikazana shema varjenja po TIG postopku.

/]

/|
dodajni wvarilna pistola
material masa W elektroda 1

zasGitni plin

F i)
dovod el toka®

Slika 9: Shema varjenja po postopku TIG

Vir: (sts.si, brez datuma)
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Oprema, ki jo potrebujemo za TIG varjenje je:
e Vir varilnega toka,

e volframova elektroda,

e zaCitni plin — Ar,

e (orilnik, na katerem je stikalo za vklop in izklop varilnega toka, zaS¢itnega plina in

hladilnega sistema,
e hladilni sistem,
e visokofrekvencni vzig,
e regulacijski sistem,
e dodajni material v obliki palic.

Shemaopreme za TIG varjenjeje prikazana na sliki 10.

Gorinil:

Varjenec

---------
........

y MNaprava za
varjenjepo TIG
postoplu

Jeldenlea Ar

Slika 10: Shema opreme za TIG varjenje

Vir: (sts.si, brez datuma)
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Znacilnosti postopka TIG varjenja :

e zelo stabilen in ozek oblok,

e mMmajhne deformacije,

e Vvisoke temperature varjenja (6000 °C),

e postopek je primeren za varjenje v vseh varilnih legah,

e pri varjenju nastane ozek, globok, gladek in ¢ist zvar.
Uporabnost :

e zelo dobro se obnese pri varjenju lahkih kovin in njihovih zlitin,
e Vvarjenje visoko legiranih jekel,

e varjenje ostalih barvnih kovin z visokim taliS¢em in vecjo toplotno prevodnostjo,
e Uporablja se ga tudi v kemic¢ni in prehrambeni industriji.

(Shirsat, 2020)

Shematski prikaz TIG varjenja je prikazan na sliki 11.

Vodno hisjenjo
Variinl tok - dovodnd kabal

Slika 11: Shematski prikaz TIG varjenja

Vir: (sts.si, brez datuma)
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2.2.3 Hidravlika

Zauvod v hidravliko lahko povem zanimivost, da beseda hidravlika izhaja iz dveh grskih besed,
in sicer hidor, ki pomeni voda, in aulos, ki pomeni cev. Tako dobimo sestavljenko hidraulikus,

kar pa pomeni prenosin pretvorbo teh informacij s teko¢inskim medijem.

V praksi se najpogosteje sreCujemo z industrijsko hidravliko. Imenujemo jo tudi oljna

hidravlika, saj pri njej najpogosteje uporabljamo mineralno ali sinteti¢no olje.
Podrocje uporabe

Hidravliko uporabljamo v razli¢nih vejah tehnike, kjer je povezava s pojmom mehanizacije in
avtomatizacije. Eden vecjih uporabnikov hidravlike je strojegradnja. Stroji, v katerih je
precgSen del hidravlike, se uporabljajo v mnogih razlicnih panogah, vse od rudarstva,

kmetijstva, gozdarstva, gradbeniStva in tudi v perutninarstvu se najde.

Zelo veliko vlogo ima hidravlika v odrezovalni in preoblikovalni tehniki. Uporablja se na
hidravli¢nih stiskalnicah, CNC obdelovalnih centrih, na raznih avtomatiziranih linijah itd. Prav
tako se hidravliko uporablja na podro¢ju vojaske in letalske tehnike ter jedrske in procesne

tehnologije.

Industrijsko hidravliko delimo na:

e mobilno hidravliko (uporabljamo jo za gibljive strojne dele),

e 0obdelovalno hidravliko (uporablja se za odrezovalne in obdelovalne stroje),
e tezko hidravliko (uporablja se za razli¢ne stroje z velikimi silami in mo¢mi).

Hidravli¢ni sistemi uporabljajo hidravli¢no tekocino za sam prenos energije. Najveckrat se za

hidravli¢no tekoc¢ino uporabljajo hidravlicna olja, ki imajo neznatno stisljivost, dobro mazejo

toplote. Hidravli¢na olja dovoljujejo visoke tlake ter omogocajo elasticen pogon. (Milan, 2020)
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Prednosti hidravli¢nih sistemov so:

e Vvisoka koncentracija energije (¢e primerjamo z drugimi pogoni, so za enako moc¢ veliko

manjSi),
e dosegajo lahko velika prestavna razmerja,
¢ imajo odli¢ne dinamicne lastnosti,
e enostavno mazanje,
e hiter in sorazmerno enostaven odvod toplote,
e enostavno kontroliranje sile, momenta in hitrosti izvrSilnih elementov,
e enostavna zascita pred preobremenitvijo.

Hidravlika ima v primerjavi Z mehaniko, pnevmatiko in elektriko dolo¢ene prednosti, zato nam
omogoca resevati tehni¢ne probleme pri izdelovanju strojev za obdelovanje in preoblikovanje,
transportnih naprav, plovil, vozil, letal, metalurSkih sistemov, kmetijskih, gradbenih in

rudarskih strojev itd.

Pomanjkljivosti hidravli¢nih sistemov pa so:

e Onesnazevanje okolja,

e dtisljivost olja in s tem nenatancnost pri pozicioniranju naprave,
e zahtevno in drazjo vzdrZevanje,

e Vi§ja cena zaradi zahtevne izdelave,

e Obcutljivost za necistoce,

e izgube.
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Temeljna znadilnost hidravli¢nih sistemov je:

e zZmoznost uporabe sile ali mnozenja navora na zelo enostaven nacin,

uporaba sile je neodvisna od razdalje med vhodom in izhodom,

e gSpreminjanje ucinkovitih obmocij v dveh povezanih valjih,

napredna tehnologija, ki ne potrebuje mehanskih prestav ali rocajev.

Najveckrat se hidravli¢na razmerja kombinirajo z razmerjem med navorom in mehansko silo
za optimalne konstrukcije strojev. Primer tega so premiki ogrodja in gonilni mehanizmi za
bager. Hidravli¢ni sistemi temeljijo na Pascalovem zakonu, ki navaja, da bo vsak tlak znotraj
zaprtega sistema enak pritisk oddajal povsod in v vse smeri. Priljubljenost hidravli¢nih strojev
je posledica zelo velike koli¢ine moci, ki jo je mogoce prenesti skozi prozne in majhne cevi.

(Largus tehnika, 2015)
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2.2.4 VeriZzni pogon

Verizni pogon je vrsta prenosa vrtilnega momenta in mehanske moci iz ene osi na drugo.
Najveckrat se uporablja za prenos moci na kolesa vozil, Se zlasti to zasledimo pri kolesih in
motornih kolesih. V mojem primeru bom verizni pogon uporabil za prenos mehanske moci in
vrtilnega momenta od hidromotorja do osi valja in osi mesSala. NajveCkrat se mo¢ prenasa z
veriznika na verigo in nato do drugega veriznika. Drugi veriznik pa odjema moc¢ ter navor in ga
vodi na zahtevano gred. Verizniki in veriga so standardni in so oblikovani tako, da prenaSajo
gibanje enakomerno in brez drsljajev. Zobje na verizniku sovpadajo z luknjami na verigi, pre¢ni
valj¢ki verige pa z dolinami profila veriznika. S spreminjanjem velikosti veriznikov lahko
spreminjamo prestavno razmerje. Ceprav so najpogostej$e pogonske verige ovalne zanke, lahko
pogone vodimo okoli voglov z namestitvijo prosto se vrteCih veriznikov, ki ne dovajajo moci
in je ne odvzemajo. Ti verizniki samo spreminjajo pot verige. Shematski prikaz veriznega

sklopa je prikazan pod sliko 12.

Slika 12: Veriznik z verigo
Vir: (Slid, 2021)
Lastnosti verig v primerjavi z jer meni

Pogonske verige so najveckrat izdelane iz kovine. Jermeni pa so najveckrat izdelani iz gume,
plastike in razli¢nih drugih snovi. Verizni sklop ima na sploSno manjSe izgube zaradi trenja in
zato prevaja ve¢ moci V primerjavi z jermenom. Veéja masa verige pa poveca vztrajnost
pogonskega sistema. Verige nujno potrebujejo mazanje, ki je najveckrat kar oljno mazanje.
Prav tako verige potrebujejo natancno poravnavanje napetosti. Pogonski jermeni vedno malo
drsijo po jermenicah, kar predstavlja izgubo energije in ne dovoli uporabo jermenov pri
potrebah natancnosti pri premikanju. Verige so navadno ozje od jermenov in jih zato lazje

premikamo med razli¢nimi verizniki. (Slid, 2021)
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225 Laserskorezanje

Beseda LASER je kratica, ki v prevodu pomeni ojacevanje svetlobe s stimulirano emisijo

sevanja.

Light
Amplification by
Stimul ated
Emission of
Radiation

Lasersko rezanje je nacin rezanja, pri katerem je kot vir toplote uporabljeno svetlobno sevanje
laserja z veliko gostoto moci na mestu rezanja. Izpihavanje taline in oksidov iz Spranje reza se
doseze z dodatnim plinom pod tlakom. Z dodajanjem kisika ali stisnjenega zraka pa pri jeklih
dosezemo dodatno eksotermi¢no toploto. Sicer uporabljamo nevtralne ali aktivne pline glede

na material, ki ga rezemo. Z laserskim rezanjem je mogoce rezati kovine in nekovine.
Princip delovanja laserja

Laserski zarek nastane v resonatorju, ki je tehnolosko gledano najzahtevne;jsi sklop in zaradi
tega tudi najdrazji del celotnega kompleta. Nato se preko le¢ in zrcal transportira do
obdelovanca. Tik pred obdelovancem se zarek fokusira, kar pomeni, da se Zarek stanjSa na
priblizno desetinko milimetra. V tem trenutku ima Zarek veliko gostoto energije, ki povzroci

taljenje ali uparjanje materialov.

Tipi laserjev

Laserski zarek je mozno generirati v plinu ali trdni snovi. Od tukaj je tudi poimenovanje plinski
laser ali polprevodniski laser.

V strojnis$tvu uporabljamo najveckrat dva tipa laserjev:

e Nd:YAG,

e CO2laser.

Obstaja Se veliko vec¢ laserjev, kot na primer diodni laser, vendar za strojni§tvo nimajo ve¢jega

pomena, zato jih tudi ne bom podrobneje opisoval.
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Nd:YAG laser je polprevodniski laser, ki lahko ustvari izhodno mo¢ do priblizno 5 kW in je
tako primeren za oznacevanje, vrtanje, varjenje itd. Njegova velika prednost je, da se laserski

zarek prevaja po opti¢nih vlaknih in je za to primeren za uporabo pri robotih.

COzlaser je plinski laser, pri katerem je aktivni medij ogljikov dioksid. Ta laser nudi veliko
vecjo mog, priblizno do 50 kW. Sistemi do 6 kW pa se pogosto uporabljgjo zalasersko rezanje
z zaris¢nimi leCami. CO2 laserji so idealni za aplikacije, ki zahtevajo neprekinjeno valovanje.
Ce so opremljeni Stehnologijo 2D in 3D rezanja, zagotavljajo zanesljiv, natanéen in stro§kovno
ucinkovit naCin rezanja. Taksni laserji proizvajajo gladek rez, zagotavljajo popolno prilaganje
delov ne glede na debelino materiala. So tudi energetsko ucinkoviti, s pametnimi reSitvami pa
zagotavljajo dodaten prihranek plina in energije. 70 % stroskov, ki nastanejo z laserjem, je
povezanih z zaCetnim postopkom in ne z vsakodnevnimi operativnimi stroski. V financnem
smislu imajo ti laserji v primerjavi z laserji z vlakni velike prednosti pri aplikacijah, ki vsebujejo

kompleksne oblike ter izjemno zahtevne stopnje natan¢nosti in ponovljivosti.

Pri poSevnem rezanju je COz2 natan¢nej$i od plazemskega rezanja in hitrejsi od rezkanja. Z
dobrim strojem lahko reZemo poSevne robove do debeline 40 mm, kar je odlicna reSitev za

rezanje plocCevine.

Laserji so stroji, ki zahtevajo redno vzdrzevanje, zlasti turbine in zrcal. Glede na stroske, ki so
stem povezani, se je potrebno prepricati, da izberemo stroj izdelan za najvecjo zanesljivost. Pri
nekaterih strojih je na primer potrebno vzdrzevalna dela narediti Sele po izjemno dolgih

casovnih presledkih, saj eden od proizvajalcev teh laserjev za turbino jamci celo 24.000 ur.
Prednosti laser skega rezanja:

e minimalna toplotna obremenitev,

e izjemno natan¢ne oblike tudi na debelejSem materialu,

e natancno rezanje,

e odli¢na ponovljivost, sg serezalno orodje ne obrabi,

e enostavna naknadna vgradnja,

e reze se lahko vse materiale,

e visoke hitrosti rezanja,

e Optimalna izkoriSCenost materiala.
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Uporabnost laserjev

Lasersko tehniko danes uporabljamo skoraj na vseh podrogjih:
e proizvodno strojnistvo,

e medicina,

e ¢dektrotehnika,

e telekomunikacije,

e merilna tehnika,

e zabavna industrija,

e Vojska,

e nakit.

Uporabnost laserja v strojnistvu:

e lasersko rezanje,

lasersko graviranje in markiranje,
e lasersko varjenje,

e toplotna obdelava,

e lasersko vrtanje,

e Mmerjenje,

¢ hitraizdelava prototipov.

(Fanuc.eu, brez datuma)
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2.2.6 3D Tiskanje

Ko ljudjedlisijo pojem 3D tiskanje, pomislijo na tehnologijo, ki je pred desetletjem obrnila svet

na glavo, ampak 3D tisk v industrijskem svetu poznamo Ze od 80-ih let prejSnjega stoletja.

3D tiskanjeje postopek, pri katerem izdelujemo tridimenzionalne oblike s procesom dodajanja
materiala. Profesionalni tiskalniki, ki jih poznamo, delujgjo po principu nanaSanja slojev.

Printer nanasSa sloje v razli¢nih oblikah zaporednih plasti materiala in tako izdela kon¢ni model.

Za 3D tiskanje se lahko uporablja zelo veliko materialov oz. filamentov, na primer:

o guma,

plastika,

papir,

poliuretanski materiali,
e kovine

Vendar pa moramo vedeti, da z vsakim tiskalnikom ne moremo tiskati vseh materialov, saj je

veliko odvisno od zmogljivosti samega tiskalnika. (Kolar, 2016)

2.2.7 Tehnologija 3D tiska

Ko disimo pojem 3D tiskanje, si najveckrat predstavljamo neko napravo, ki se premika po
naprej dolo€eni poti in po tej poti odlaga material v plasteh in tako gradi 3D izdelek. Naceloma
je to tudi pravilno, vendar moramo na tem mestu omeniti, da se tehnologija, s katero 3D
tiskalnik spaja plasti skupaj, lahko zelo razlikuje. Poznamo tiskalnike, ki uporabljajo taljenje in
mehcanje materialov. Drugi uporabljajo lasersko sintranje, tretji pa nalaganje materiala v

plasteh.

Shematski prikaz nalaganja materiala je prikazan na sliki 13.

PRI

Slika 13: Shematski prikaz nalaganja materiala
Viri: (Kolar, 2016)
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Selektivno lasersko tiskanje (SLS)

To je tehnologija, kjer za tiskanje izdelka uporabljamo poliamid v prahu. Ta poliamid tiskalnik
stopi v plasteh in v oblikah posameznega sloja nalaga drugega za drugim. Pri tem nacinu
tiskanja (SLS) poteka tiskanje v zaprti komori z inertno atmosfero in minimalnim delezem

kisika.

Zmogljiv laser je usmerjen v navidezne tocke v prostoru, ki jih doloca tiskalnik, in sintra prasni
material. Ta postopek se nadaljuje, vse dokler izdelek ni koncan. Ko printer konca, izdelek
oCistimo prahu in po potrebi poliramo in barvamo. SLS nam omogoca kakovostno, hitro in

predvsem natan¢no in stroskovno ucinkovito izdelavo.
Zato je ta tehnologija idealna za izdelavo prototipov z visoko trdnostjo in togostjo.

S SLS tiskanjem lahko izdelujemo modele iz razli¢nih materialov:

plastika,

kovina,

keramika,
e dgeklo...

Slika 14 prikazuje SLS 3D tiskalnik.

Slika15: SLS 3D tiskalnik

Viri: (Kolar, 2016)
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Stereolitografija (SLA)

SLA je najpogostejSa oblika industrijskega 3D tiskanja. Popularna je postala zaradi visoke
natancnosti, vodotesnosti in izotropnosti, zraven tega pa lahko s to tehnologijo uporabljamo

Sirok spekter materialov z gladkimi in finimi povrSinami.

Zato se ta tehnologija uporablja predvsem za izdelavo prototipov, kjer je zahtevana visoka
natan¢nost in odlicna povrsSinska obdelava, ki pa jo lahko Se izboljsamo s poliranjem in
barvanjem. SLA je postopek izdelave, kjer tiskalnik izdelke ustvarja z usmerjenim UV

laserskim zarkom, ki teko¢ material strjuje v trdno konstrukcijo.

Ko dobimo koncani izdelek, ga najprej o¢istimo, nato pa ga je potrebno odloziti v posebno UV
komoro. Tam se dokonca postopek UV strjevanja. SLA tehnologija je znana po zelo veliki
natancnosti, ustvarjanju gladkih povrsin in obCutku za detajle, zato se uporablja predvsem v
proizvodnih obratih, ki zahtevajo visoke standarde kakovosti, kot so dentalna, medicinska in

tehnoloska industrija. (Kolar, 2016)

SLA 3D tiskalnik je prikazan na sliki 16.

Slika 16: SLA 3D tiskalnik

Viri: (Kolar, 2016)
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Nalaganje laminarnih plasti (LOM)
Je cenovno ugodna in hitra tehnologija tiskanja razli¢nih materialov.

Listi materiala se s pomocjo vrocine in potiska povezejo, zatem pa s pomocjo laserja ali rezil

razrezejo v pravo geometrijo po 3D modelu.

Ta tehnologija ne slovi kot zelo natan¢na, velja za zelo enostavno, hitro in cenovno ugodno.

Uporablja se predvsem za hitre postopke izdelave prototi pov

Ciljno nalaganje (FDM)

Je najpogosteje uporabljena tehnologija tiskanja in predstavlja najve¢jo bazo tiskalnikov na
svetu. Ti 3D tiskalniki delujejo na principu ciljnega nalaganja. Je tehnologija, kjer je material
v obliki nitke navit na kolut. Stroj nadzorovano dozira material v grelno konico in izdela model
z nanasanjem posameznih slojev. Pri FDM tehnologiji je mogoce prilagajati temperaturo Sobe,

hitrost tiskanja, vi§ino izdelka in hitrost ventilatorjev, ki hladijo stroj.

Posebnost tetehnologijeje, dasoizdelki v veliki vecini votli, vendar se lahko nastavi zapolnitev
notranjosti in okrepitve izdelka tako, da se izbere polnilo v obliki ¢rt, satovja in podobnih oblik.
To je pomembno, saj gostota zapolnitve vpliva na ¢as delovanja, konéno tezo izdelka, porabo

materialain konec koncev tudi na prodajno ceno izdelka. (Kolar, 2016)
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Kot filamenti se najveckrat uporablja PLA filament ali ABS, pa tudi inZenirski materiali kot so:

o ASA,
e PET,
e PETG.

Ter visokozmogljivi termoplasti:
e PEEK,
e PEL

Pod sliko 17 so prikazani razli¢ni vzorci polnil.

Slika 17: Razli¢ni vzorci polnil

Viri: (Kolar, 2016)
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Ta tehnologija ima veliko prednosti, saj je menjava materiala zelo enostavna, stroski
vzdrzevanja naprave so nizki, mozno je izdelovanje prototipov kot tudi kon¢nih izdelkov iz

razli¢nih materialov in izbira razli¢ne gostote, kar pomeni posledi¢no nizje stroske.

Tudi sam sem lastnik FDM tiskalnika. Za tiskanje uporabljam tiskalnik znamke Creality, model
Ender 3 S1. Ta tiskalnik sem tudi uporabljal za tiskanje ¢epov na spodnji strani konstrukeijskih
cevi. Prikaz izdelave je prikazan na sliki 19. Izdelal sem jih iz materiala PLA. Skonstruiral pa

sem jih v programu Autodesk Fuision 360, kar je prikazano na sliki 18.

Slika 19: Skonstruiran model ¢epov za cevi

Viri: Lastni vir

Slika 18: Prikaz izdelave ¢epov

Viri: Lastni vir
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Prednosti in slabosti 3D tiskanja
Prednosti

Najprej si predstavljamo nacrt nekega izdelka. Za izdelavo prototipa po klasi¢nem postopku za
izdelavo bi potrebovali ure in ure naértovanja in izdelave. Ce pa imamo 3D printer, Samo model
izriSemo v racunalniS$kem programu, printer pa poskrbi za vse ostalo, saj nam lahko ¢ez no¢
izdela prototip. S tem prihranimo ogromno c¢asa, je pa tudi dosti bolj prakti¢no in pa, kar je
najpomembneSe, je dosti ceneje. Omogoca pa nam tudi izdelavo kompleksnejsih oblik, ki jih
je z drugimi orodji tezje in zamudno izdelati. Zacetna investicija v tiskalnik zna biti nekoliko
visja, vendar je tiskanje na dolgi rok cenejse in uc¢inkovitejse, saj ni potrebe po razli¢nih kalupih

in modelih, posledi¢no ni veliko stroskov vzdrZevanja.

Ena od prednosti so tudi gibljivi objekti, ki jih lahko natisnemo v enem kosu, kar pomeni, da ni
potrebno naknadno sestavljanje. Prav tako so ena od prednosti tudi votli objekti, saj je zaradi
nacina tiskanja mozno natisniti izdelke, ki so znotraj votli, s cimer se zmanjSa poraba materiala
in teza izdelka. Prav ta nacin tiskanja predstavlja nove moznosti za modelarje, na primer pri

modeliranju letal in podobno, saj je tam teza izdelka bistvenega pomena.

Bistvena prednost je manj odpadkov, saj pri vecini standardnih postopkov izdelave le-tatemelji
na postopku odrezovanja materiala, kar pa prinese veliko koli¢ino odrezkov in drugega
odpadnega materiala. Pri 3D tiskanju pa se zgodi ravno obratno, saj porabimo prav toliko

materiala, kot ga potrebujemo za izdelavo izdelka.

Slabosti
Kot vemo, je 3D tiskanje Se vedno v zaostanku, ko pride do masovne proizvodnje, saj pride pri

masovni proizvodnji do velikih stroSkov.

Ena od slabosti je tudi razmeroma majhna izbira materialov, povrsine in barv. Vendar je danes
natrgu prisotnih ze vec¢ kot 600 razli¢nih materialov, vendar pa je to Se vedno sorazmerno malo

Vv primerjavi z drugimi tehnologijami.

Pri nekaterih tehnologijah 3D tiska lahko pride do neenakomerne mehanske lastnosti ¢ez prerez

modela. To se zgodi zaradi izdelave po slojih.

Kot slabost se $teje tudi natan¢nost izdelave, sg so danasdnji 3D tiskalniki sposobni dosegati
tolerance od 20 do 100 mikronov. Vendar se ne morejo primerjati z izdelavo po postopkih za

doseganje visokih toleranc. (Kolar, 2016)
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3 PREDSTAVITEV IN ZASNOVA |ZDELAVE IZDELKA

Zajemalka za nastiljanje je prikljucek za razli¢ne delovne stroje, lahko se ga prikljuci na traktor,
Bobcat nakladalnik, preklopni nakladalnik, ¢elni nakladalnik ali tako kot v mojem primeru na
teleskopski nakladalnik. Pogoj za delovanje je, da ima delovni stroj primerno hidravlicno
¢rpalko, saj so vse zajemalke za nastiljanja gnane preko hidromotorja. TakSna zajemalka se
uporablja najveckrat za nastiljanje pisc¢ancjih farm. Obstaja ve¢ principov delovanja (slike 20

do 23), v perutninarstvu se najveckrat uporablja: (Flingk, brez datuma)

e nastiljanje pod sebe,

Slika 20: Primer nastiljanja pod sebe

Viri: (Flingk, brez datuma)

e nadtiljanje pred sebe.

Slika21: Primer nastiljanja pred sebe

Viri: (Flingk, brez datuma)
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V ostalih panogah Zivinorej pa se uporablja tudi za:

e nadtiljanje na stran,

Slika 22: Primer nastiljanja na stran

Viri: (Flingk, brez datuma)

¢ nastiljanje ¢ez izmetalno cev.

Slika 23: Primer nastiljanja ¢ez izmetalno cev

Viri: (Flingk, brez datuma)
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Lahko pa se takSna zgjemalka uporabljatudi za nasipavanje ai dosipanje bankin ob cestah, kar

prikazuje tudi slika 24.

L-mu

Slika 24: Primer nasipavanja bankin
Viri: (Flingk, brez datuma)
Vse te zajemalke so sestavljene iz nosilne konstrukcije, na katero je privarjena ploc¢evina. Pri
zajemalki za nastiljanje pod sebe opravlja glavno nalogo valj, na katerega so privarjeni jekleni
trakovi. Ta valj nam omogoc¢a enakomerno nastiljanje. Ampak ko govorimo o zgjemaki za
stransko nastiljanje, tega valja ni. Tam valj zamenja transportni trak. V mojem primeru je
najboljsa in najbolj prakti¢na izvedba zajemalke za nastiljanje pod sebe, zato sem se tudi odlocil

za izdelavo in konstrukcijo takSne izvedenke.

Za nastiljanje se lahko uporablja vec razli¢nih materialov, kot so jecmenova ali pSeni¢na slama,
luscine od ajde ali lesni oblanci. Pri nas uporabljamo nastiljanje z lesnimi oblanci. Lesni oblanci
so stranski produkt oblanja desk, s katerim dosezemo Zeleno hrapavost povrsine desk, struktura

in izgled oblancev je prikazan na sliki 25.

Slika25: Oblanci

Viri: Lastni vir
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4 POSTOPEK IZDELAVE

Pred samo zasnovo izdelka sem se moral najprej poduciti in raziskati, kaksni pripomocki za
nastiljanje sploh obstgjgjo. Po kratkem raziskovanju sem ugotovil, da obstajajo taksni
pripomocki, kjer steljo porivas pred seboj. Vendar mi ta izvedba ni bila najbolj pri srcu. Sam
sem zelel pripomocek v obliki zajemalke. Zato sem nadaljeval z raziskovanjem in po nakljucju
sem na socialnem omrezju TikTok zagledal posnetek, v katerem je prikazano nastiljanje sto¢no
taksnim pripomockom, kot bi si ga sam Zelel. In Sele takrat se je zacelo pravo raziskovanje. Ko
sem pogledal celoten profil avtorja, sem ugotovil, da je tudi on rejec perutnine in prihga iz
Amerike. Zato sem mu napisal elektronsko sporocilo, v katerem sem ga prosil, ¢e mi lahko
poda podatke zajemalke (mo¢ ¢Erpalke, najprimernejsi vrtljaji itd.), ki sem jih potreboval za
zaCetek konstruiranja zajemalke. Potrebne podatke mi je gospod tudi posredoval in mi Se
povedal, da tak$na zajemalka stane 7000 €. Po kratkem izrac¢unu sem ugotovil, da lahko jaz

zajemalko izdelam za4000-6500 €, odvisno od konstrukcije in trenutnih cen materiala.

4.1 Terminski plan

1) Informiranost dostopnosti in ustreznosti izdelkov na trgu

Kot sem ze povedal, sem se moral najprej poduciti in raziskati, kaj vse mi ponuja dosedanji trg.
Raziskati sem moral princip delovanja in klju¢ne sestavne dele, iz katerih je moj pripomocek

sestavljen. Pridobiti sem moral ¢im vec potrebnih tehni¢nih podatkov.

2) Odlocitev

Odlocitev za izdelavo zajemalke za nastiljanje piS¢ancjih farm je padla ob ro¢nem nastiljanju,
saj je to delo fizicno naporno in tako sem ze veckrat med samim delom razmidjal, kako si to

delo olajsati.
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3) ldgnazasnova

Idejna zasnova je bila najbolj kreativni del projekta, saj je od mene zahtevala ogromno
razmisljanja. V njej sem dolocil izgled zajemalke, Sirino, vi$ino in globino. Dolocil sem princip
delovanja in vrsto pogona. Prav tako sem dolo¢il vrsto prenosov. Razmisljal sem Se v smeri
materialov. Predvsem iz ¢esa bo narejena konstrukcija in kaksne lezaje ter hidromotor bom

uporabil. Razmisljal sem tudi o razli¢nih prednostih in slabostih dolo¢enih tehnologij izdelave.

4) Presoja razpolozljivih resursov in opreme

Na tej tocki sem predvsem razmisljal o financah. Postavil sem si limit, do katere vrednosti lahko
sezem s stroski izdelave, stroSki materiala. Razmisljal sem o enostavni konstrukciji, ki bo Se
vseeno zagotavljala zelene rezultate, bo ucinkovita, predvsem pa bo cenovno ugodna.
Spremljati sem zacel cene materialov. Trenutno so bile cene zelo visoke zaradi inflacije in
dogajanja v svetu. Nadaljeval sem razmiSljanje v smeri postopkov izdelave in katere delovne
operacije potrebujem za izdelavo zajemalke. Ugotovil sem, da potrebujem izvgjalca za vse
operacije razen varjenja, vijaenja in sestavljanja. Tukaj sem razmisljal o podjetju Talum d.d.,
v katerem sem zaposlen. Saj se pri nas v PE Servis in Inzeniring ukvarjamo s strojegradnjo, z
izdelovanjem razli¢nih konstrukcij, montazo hidravli¢nih, pnevmati¢nih in elektro komponent.
Kar pa je ngbolj pomembno — imamo vse potrebne stroje, ki lahko opravijo vse delovne
operacije, ki so potrebne.

5) Konstrukcijska zasnovain modeliranje

Konstrukcijska zasnova in modeliranje sta se zaéela z ustvarjanjem skice. Skico sem najprej
ustvaril v svoji glavi. Nato pa sem jo zlil na papir. Na njej sem doloc¢il osnove mere, kKot SO
Sirina, visina in globina. Prikazal sem osnoven princip delovanja in pogonske sklope. Nato sem
skico pretvoril v 3D model s pomoc¢jo racunalniskega programa CATIA. Pri konstruiranju sem
gledal na to, da uporabim ¢im ve¢ standardnih delov. Konstruiranje je bilo kar zahtevno, sg
sem veckrat spreminjal samo nosilno konstrukcijo in sproti dodajal kaksne stvari, ki bodo
izboljSale sam izdelek.
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6) Izdelava nacrtov

Izdelava nacrtov je prav tako potekala v racunalniSkem programu CATIA. Za izdelavo vseh
nacértov sem potreboval priblizno 25 ur. Zraven naértov sem izdelal Serisbe v dxf. datoteki. Te

datoteke bom potreboval na laserskem izrezu, saj jih operater potrebuje za programiranje stroja.

7) Nabavamateriala

Nabavo konstrukcijskih cevi in plocevine sem prepustil podjetju EMAL, montaza jeklenih
konstrukcij, Alen Emersi¢ s. p., S8 so mi pri njih zagotovili vse od nabave materiala, razrez
materiala na laser in pa upogibanje potrebnih delov. Vse ostale potrebne komponente, od

vijakov, verige, veriznikov, lezajev ipd., sem nakupil sam.

8) lzdelava

Upal sem, da bo izdelava potekala brez ve¢jih zapletov in tako je tudi bilo, saj je konstrukcija
izdelana tako, da je ve¢ino delov privarjenih. Prav tako pa so bile luknje izrezane na laser po

3D modelu. Zato ni priSlo do nobenih zamikov ali morebitnih napak pri dolo¢anju mer.

9) Preizkus

Prvi preizkus je potekal v steljniku zraven farm. Ker je izdelek neke vrste prototip, bi bilo skorg
prelepo, da bi vse funkcioniralo v prvem poskusu in tako je tudi bilo. Kaj hitro smo ugotovili,
da bo zajemalka potrebovala nekaj izboljsav. Z uvedbo izboljSav smo napake iz prvega

preizkusa odpravili v celoti.

10) Analiza stroskov

Analiza stroskov je podrobneje prikazana pod 5. tocko.
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4.2 Opis programa za modeliranje

Za modeliranje in konstruiranje sem uporabljal racunalniski program CATIA (Computer -
Aided Three-Dimensional Interactive Application)

CATIA je vecplatformni programski paket za :

e racunalniSko podprto oblikovanje (CAD),

¢ racunalniSko podprto proizvodnjo (CAM),
e racunalniSko podprt inzeniring (CAE),

¢ 3D modeliranje in upravljanje zivljenjskega ciklaizdelka (PLM).

Program so razvili v francoskem podjetju Dassault Systemes.

Ker podpira veC stopenj razvoja izdelka, od konceptualizacije, naCrtovanja in inZeniringa do
proizvodnje, velja za programsko opremo CAX in se vCasih imenuje programski paket za
upravljanje zivljenjskega cikla izdelka 3D. Tako kot ve€ina konkuren¢nih programov omogoca
sodelovalno inZenirstvo prek integrirane storitve v oblaku in ima podporo za uporabo na
razli¢nih podro¢jih, vkljuéno z oblikovanjem povrSin in oblik, oblikovanjem elektri¢nih,
tekocCinskih in elektronskih sistemov, strojniStvu in sistemskem inzenirstvu.

Zraven tega, da se CATIA uporablja v Stevilnih panogah, od letalske in obrambne industrije do
oblikovanja embalaze, jo je uporabljal tudi arhitekt Frank Gehry zaoblikovanje nekaterih svojih

znacilno ukrivljenih stavb.

CATIA je =zasnovana tako, da omogoca celovito nacrtovanje in izdelavo izdelkov.
Uporabnikom omogoca, da ustvarjajo modele izdelkov v tridimenzionalnem prostoru. Prav
tako jim omogoca izvajanje analiz obnaSanjaizdelkov in preverjanje, kako se bodo obnasali v
realnem svetu. Poleg tega CATIA omogoca sodelovanje med razlicnimi oddelki v podjetju in

preprecuje nepotrebne napake v procesu razvoja izdelkov. (Catia, 2022)
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CATIA je opremljena s Stevilnimi funkcijami, ki omogocajo oblikovanje razlicnih vrst
izdelkov. Vse od majhnih do kompleksnih, kot so letala, avtomobili, ladje, industrijska oprema,
vesoljska oprema itd.

Orodja za oblikovanje vkljucujejo funkcije, kot so:

e povrsinsko modeliranje,
e sestavljanje delov,

e analize trdnosti,

e analize dinamike,

e simulacije gibanja,

e izdelovanje nacrtov.

CATIA podpira tudi razli¢ne datote¢ne formate, ki omogocajo sodelovanje med razli¢nimi
programskimi orodji v proizvodnem procesu.

Programska oprema CATIA je namenjena predvsem profesionalnim uporabnikom in zahteva
dolo¢eno koli¢ino znanja in usposabljanja, da se lahko ucinkovito uporablja. Poleg tega je
licen¢na programska oprema, kar pomeni, da je potrebno kupiti licenco, da jo lahko uporabljas.
Vendar pa CATIA predstavlja pomembno orodje za razvoj izdelkov, saj omogoca hitrejsi in
natancnejsi ter ucinkovitejsi proces razvoja izdelkov, kar lahko izboljsa kakovost izdelkov in

zmanjsa stroske proizvodnje. (Fred Karam)
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4.3 Konstruiranje izdelka

Samo konstruiranje se je zacelo ze nevede v moji glavi takrat, ko sem dobil idejo, da bi lahko
sam skonstruiral pripomocek, s katerim bi olajsal delo sebi in svojim druzinskim ¢lanom. O
sami ideji sem ze nekaj ¢asa razmisljal in imel Ze nekaks$no povrSinsko skico v mislih. Potrebno
jo je bilo samo zliti na papir. In tocno to sem tudi storil. Ko sem imel skico, sem zacel razmisljati
o dimenzijah. Odpravil sem se do farme in si ogledal osnovno zajemalko zraven teleskopskega
nakladalnika, izmeril sem si dimenzije vpetja, saj sem vedel, da je vpetje lahko narejeno dokaj
podobno. Se ve¢ razdalje med vpenjalnimi usesi in radiji samih ues morajo biti identi¢ni, ¢e
zelim dosec€i, da bo vpetje brez zracnosti. Za bolj$o predstavo med samim konstruiranjem v
racunalniskem programu CATIA sem si tudi vpetje in osnovno zajemalko na hitro skiciral.
Osnovna zajemalka je Sirine 1500 mm, kar pa je v mojem primeru premalo. Zato sem se
odpravil do vrat farme, kjer sem izmeril Sirino vrat, ki je znasala 3300 mm. Glede na to Sirino
vrat in na to, da Zelim izdelati karseda Siroko zajemalko za nastiljanje, sem se odlocil, da bo
Sirina moje zajemalke 2800 mm delovne povrSine plus 120 mm Sirine $¢ita veriznega sklopa.
Torg je skupna Sirina 2920 mm. Visino sem prav tako dolo¢il po osnovni zajemalki, in sicer
1360 mm. Sama viSina zajemalke bi bila lahko vecja in zato bi lahko bila vec¢ja tudi prostornina
zajemalke, kar bi posledi¢no pomenilo tudi ve¢jo povrsino nastilja v farmi ob enem polnjenju
zajemalke. Sam se za to nisem odlo¢il, saj kadar z zajemalko zajames lesne oblance, pridgjo ti
veliko visje nad stranice zajemalke. Z vi§jo konstrukcijo bi se s tem bistveno zmanjsal pogled
operaterja teleskopskega nakladalnika. Ob tem bi se povecala nevarnost za nastanek poskodb
na opremi farme kot tudi na sami zajemalki in teleskopskem nakladalniku. Ko sem imel
doloc¢ene zunanje dimenzije zajemalke, sem zacel s konstruiranjem v racunalniskem programu
CATIA. Ob enem pa sem iskal material za izvedbo. Samo konstrukcijo sem prilagajal tako, da
bi imel ¢im manj odpada pri izdelavi, prav tako sem gledal na to, da je konstrukcija vkljuc¢evala
¢im ve¢ standardnih delov, ki se jih da narociti. Odloc¢il sem se, da bo osnovna nosilna
konstrukcija izdelana iz kvadratnih cevi dimenzij 100 x 50 mm debeline 3 mm. Na tem mestu
sem priSel do problema, saj sem razmisljal o vec razlicnih smereh konstrukcije. Najprej sem
razmiSljal, da bi bila plocevina privarjena na nosilno konstrukcijo. Nato sem razmisljal o
vija¢enju plo¢evine na nosilno konstrukcijo. Na koncu sem se odlo€il za slednjo. Odlo¢il sem
se, da bo zajemalka skonstruirana tako, da bo omogocala enostavno montazo in demontazo.
Prav tako bo omogocala enostavno vzdrzevanje.

Na tem mestu sem imel skonstruirano osnovno obliko zajemalko, zato sem zacel razmisljati o

valju, ki bo enakomerno nastiljal lesne oblance. Tudi tukaj sem se odlocil, da bom uporabil
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standardno cev dimenzije fi 159 mm debeline 4 mm in na njo privarjenih 9 lopatic iz profilov
dimenzij 30 x 5 mm razdeljenih na 40° po obodu. 1z izkusenj dobro vem, da se lesni oblanci
zelo sesedejo in stisnejo, zato sem si zamislil, da v zajemalko dodam mesalo, katerega funkcija
bo, da privzdigne lesne oblance. S tem bo imel valj manjSo obremenitev na lopaticah.

MeSalo je nargjeno iz okroglega jekla fi 20. Valj in meSalo sta vpeta v standardne lezaje z
ohi§jem. Zaradi teh lezajev z ohi§jem sem skonstruiral Se oja¢itve na obeh stranskih delih.

Ko sem zakljucil s tem, sem samo Se potreboval pogon in pa prenose. Za pogon sem si izbral
hidromotor M S20, saj ima to¢no taksne specifikacije, kot jih potrebujem. Za prenos pa sem se
odlocil za veriznike in verigo, saj takSen sklop omogoca manjsSe izgube. Na os valja sem
postavil veriznik B12-1 24 fi 25, prav tako tudi na os hidromotorja. S tem sem zagotovil, da

bodo vrtljaji hidromotorja in vrtljaji valja vedno enaki.

Slika 26: Posnetek zaslona modela z zadnje strani

Viri: Lastni vir
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Vrtljaje hidromotorja pa lahko spreminjam kar iz kabine teleskopskega nakladalnika. Na os
mesala pa sem postavil veriznik 12B-1 48 fi 25, s tem sem zagotovil, da bodo vrtljaji meSala
enkrat pocasnejsi kot vrtljaji hidromotorja in valja. Ker je to verizni prenos, potrebujem Se
napenjalec verige. Uporabil sem enak veriznik kot na motorju, nosilec pa sem skonstruiral sam.

Na sliki 26 in 27 so posnetki zaslonov skonstruiranega modela zajemalke v programu CATIA.

Slika 27: Posnetek zaslona modela s strani z za$¢ito in brez nje

Viri: Lastni vir
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4.4 Kosovnica

V tabeli 2 so prikazani vsi sestavni deli zajemalke za nastiljanje piSc¢ancjih farm.

Tabela2: Kosovnica

Kosovnica
0 Zajemalke za
nastiljanje
St. y M ateri
_ Standard/St.ris
Poz. | Naziv Mere Koso b al (W.| Opomba
e
v Nr.)
Vertikalna
_ | cev
1 nosilna_Vpetj 2 S235JR
100x50x546,5x3
e
Pre¢na cev
2 16 S235JR
nosilna 100x50x575x3
Navpicni
cev
3 nosilec_spred 5 S235JR
_ 100x50x1640x3
a
Navpicni cev
5 5 S235JR
nosilec_zadaj | 100x50x1400x3
Ojacitev
6 930x80x5 2 S235JR
stransko
Stranska
7 272,18x62,31x8 | 2 S235JR
ojacitev
Stranski  del
8 _ ?151x20 2 S235JR
valja
9 Spodnja os @50x90 2 S235JR
Nosilec hidro
10 _ 170x415x4 1 S235JR
motorja
11 Hidro motor 1 M S250
12 | Pleh zadaj 1500x2800x3 1 S235JR
13 | Pleh spredaj 1650,3x2800x3 | 1 S235JR
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14 | Zgornjaos ?25x2939 1 S235JR
15 Mesalo @20x250 38 S235JR
16 | OhiSje lezaja 4 UCFL 205 S235JR
17 | Vpetje uSesa | 621,25x190,5x20 S235JR
18 | Vpetje plosca | 690x560x20 1 S235JR
cev
19 | Valj_cev 1 S235JR
@159x2750x4
20 | Valj_lopatice | 30x2750x5 9 S235JR
1492,54x1516,44
21 | Stranski del 1 S235JR
X5
Zaslita
22 veriZnega 1595x1295x3 1
sklopa
Stranski 1492,54x1516,44
23 1 S235JR
del_zrcalni X5
24 | Veiznik 1 12B-1 48 fi25 C45
25 | Veriznik 1 12B-1 24 fi25 C45
26 | Veriznik 1 12B-1 24 fi32 C45
Napenjalni KSR16-L0-12-
27 1 C45
veriznik 10-13-08
Vijak S
Pocinka
28 | Sestrobo glavo 2 DIN931 8.8 )
ni
M 16x65
Matica Pocinka
29 2 DIN934 8 )
Sestroba M16 ni
29 | Podlozka BIXDA0x3 1 S235JR
onski vijak
30 = : 30 DING03
M 10x70
31 | Matica M10 41 DIN934
Vzmetna
32 34 DIN127B
podlozka 10
33 | Vijak M10x40 20 DIN933
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34 Vijak M 10x80 4 DIN933
Varovalna
35 11 DIN985
matica M10
36 Vijak M 12x40 4 DIN933
Varovalna
37 6 DIN985
matica M12
zunanji
premer
Podlozka
38 16 30,
10x30 N
notranji
10,5
zunanji
premer
39 Podlozka 10 15 20,
notranji
10,5
Viri: Lastni vir
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4.5 Hidromotor

Hidromotor je hidravli¢ni motor, ki pretvarja hidravli¢ni tlak (pretok) v mehansko energijo-
vrtljgie (navor). Hidromotor omogoca zelo velik zagonski navor in deluje pri visokem
dovoljenem tlaku, hkrati pa vzdrzuje najvecjo hitrost vrtenja. Hidro motorji se uporabljajo
prakticno povsod, na primer: transportne naprave, traktorski prikljucki, kmetijski stroji
(kombajn), gradbeni stroji in ostalo. Hidromotorji so konstrukcijsko identi¢ni hidravli¢énim
¢rpalkam, le da imajo pri posameznih vrstah dolo¢ene omejitve glede vrtljajev, tlakov, Sumnosti

in izkoristkov.

Pri konstruiranju zajemalke za nastiljanje piS¢ancjih farm sem se odlocil, da bom izbral
hidromotor MS250. Za izbiro tega hidromotorja sem se odlocil, ker ima vse specifikacije, ki jih

potrebujem za dosego zeljenih rezultatov. (Rositech, 2022)

Slika 28 prikazuje dimenzijsko shemo hidromotorja, ki sem ga uporabil.
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Slika 28: Dimenzijska shema hidromotorja MS250

Viri: (Rositech, 2022)
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Glede na to, da se bo zajemalka uporabljala na teleskopskem nakladalniku Dieci Mini Agri
25.6, sem se moral najprej pozanimati, kaksna ¢rpalka je na njem. Ugotovil sem, da je ¢rpalka
80 1 zato sem potreboval vecji hidromotor, ker bi v nasprotnem primeru lahko prislo do pregretja
olja. Zelo pomembno mi je bilo, da hidromotor, ki ga bom uporabil, omogoca maksimalne
vrtljaje 300 rpm. Po kratkem raziskovanju in primerjavi razli¢nih hidromotorjev sem kaj hitro

ugotovil, da bo MS250 pravsnji za moje potrebe. Vs potrebni podatki so prikazani v tabeli 3.

Tabela 3: Tehni¢ni podatki hidromotorjev MS
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Viri: (Rositech, 2022)
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4.6 BTEC (krovna tema: uéinkovitost)

Trenutno nastiljanje z oblanci poteka tako, da oblance S teleskopskim nakladalnikom nalozimo
natraktorsko prikolico in straktorjem pripeljemo v farmo. Za potrebno koli¢ino nastilja v farmi
to ponovimo 3-krat, saj smo skozi leta prakse spoznali, da je sama debelina nastilja zelo
pomembna za doseganje najboljSih rezultatov, tako pri zdravju pis¢ancev kot pri sami kvaliteti
mesa. Za nastiljanje ene farme potrebujemo cca. 40 m3 lesnih oblancev, kar znasatri traktorske
prikolice, s to koli¢ino dosezemo debelino nastilja priblizno 80 mm. Za to opravljeno delo
potrebujemo priblizno 30 min. Ker pa imamo iri farme, je ta ¢as potrebno pomnoziti s $tiri,
kar znaSa dve uri. Torej potrebujemo dve uri samo za to, da oblance spravimo iz skladi$¢a v
farme. Ko kon¢amo z dovazanjem oblancev v farme, pricnemo z razvazanjem le-teh po farmi
s teleskopskim nakladalnikom in osnovno zajemalko. Zraven operaterja teleskopskega
nakladalnika potrebujemo Se tri pomozne delavce, ki z lesenimi grabljami ro¢no razporejajo
oblance tako, da dosezejo debelino cca. 80 mm. To delo traja priblizno dve uri in pol, SKupno
torgj potrebujemo tri ure za dokoncanje nastiljanja ene farme. Za dokoncanje nastiljanja vseh
farm tako potrebujemo dvangjst ur. Prav tako se je tukaj potrebno zavedati, da za to delo
potrebujemo skupno &iri delavee. Ce vzamemo kot primer, da nas delavec stane 15 € na
delovno uro. Pridemo do izra¢una, da nas trije pomozni delavci stanejo 540 €. Ker pasev enem
letu nastilja 6-krat, znasa to na letni ravni kar 3240 €. Z uvedbo strojnega nastiljanja z uporabo
moje zajemalke za nastiljanje bomo povecali ucinkovitost in produktivnost samega nastiljanja,
prav tako pabomo zmanjSali ¢as nastiljanja za vsg) 30 min. Kar paje nagjbolj pomembno, je, da
za nastiljanje ve¢ ne bomo potrebovali treh pomoznih delavcev, sg bo to delo opravljal samo

operater teleskopskega nakladalnika. To pomeni, da bomo v enem letu privarcevali kar 3240 €.
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Tabela4 prikazuje povecanje u¢inkovitosti z uvedbo zajemalke na letni ravni.

Tabela4: Prikaz stanja pred uvedbo in po njg

AKTIVNOST STANJE PRED UVEDBO | STANJE PO UVEDBI
ZAJEMALKE NA LETNI | ZAJEMALKE NA
RAVNI LETNI RAVNI

Prenos oblancev iz skladisca | 12 ur 12 ur

do farme

Razporgjanje oblancev po | 60 ur + 4 delavci 24 ur + 1 delavec

povrsini farme

StroSek nastiljanja 4320 € 1080 €

PRIHRANEK (+)/
|1ZGUBA (-) +3240 €

naletni ravni

Viri: Lastni vir

Zaradi nenehnega premikanja oblancev pride do veliko prasenja. Prav tako je to delo zelo
zamudno in zahteva &tiri delavee. Z uvedbo strojnega nastiljanja pa ne bomo samo skrajsali
Casa nastiljanja ter povecali u¢inkovitosti in produktivnosti, temve¢ bomo poskrbeli tudi za
boljse zdravje in varstvo pri delu, saj je pri ro¢nem nastiljanju prislo do velikega praSenja zaradi
nenchnega premikanja oblancev. Pri tem so bili ti trije pomozni delavci delezni vdihovanja teh
prasnih delcev. Z uvedbo strojnega nastiljanja se to konca, ker ti delavci ne bodo ve¢ potrebni.

S tem smo tudi zmanjsali fizi¢ni napor pri delu.
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4.7 Sestavljanje izdelka

Sestavljanje izdelka se je zacelo z rezanjem kvadratnih cevi 100 mm x 50 mm x 3 mm, kar je
tudi prikazano naslikah 29 in 30. V izdelku je ta dimenzija cevi uporabljena 4-krat v razlicnih
dolzinah, sgj te cevi predstavljgo nosilno konstrukcijo izdelka Te cevi sem po rezanju odpeljal

na laser, kjer so izrezali luknje za vijake.

Slika 29: Rezanje cevi

Viri: Lastni vir

Slika 30: Narezane cevi

Viri: Lastni vir
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Nato sem nadaljeval z rezanjem ploc¢evine dimenzij 30 mm x 2750 mm x 3 mm. Ti kosi so se
v nadaljevanju privarili na cev fi 159 mm, tako je valj zacel dobivati kon¢no obliko. Po
kon¢anem varjenju teh kosov, sem Vv cev vstavil stranske dele in jih zavaril. Ti stranski deli
sluzijo kot neke vrste os. Zato sem moral biti pozoren na to, da bosta levi in desni stranski del
soosna, kolikor je mogoce. V nasprotnem primeru bi prislo do opletanja valja pri vrtenju. Nato
sem zacel z varjenjem mesala, ki je sestavljeno iz osi in privarjenih jeklenih palic. Ko smo
koncali z izdelovanjem mesala, smo priceli z izdelovanjem konstrukcije iz cevi. Tega dela smo
se lotili tako, da smo na plocevino vijacili potrebne konstrukcijske cevi, s ¢imer smo zagotovili
pravilno pozicijo vseh cevi, prav tako pa smo jih dobili v ravnino. Ko smo koncali S tem
korakom, smo jih med seboj zavarili. Tako smo dobili zadnji del zajemalke (slika 31). Enak
postopek smo uporabili za sestavo sprednjega dela. Ta del sestave je obsegal najvec Casa, Sg je
bila potrebna visoka mera natan¢nosti in iznajdljivosti. Ko smo imeli izdelani sprednji in zadnji

del, smo zaceli s sestavljanjem stranskih delov, kar je tudi prikazano na sliki 32.

Na stranske dele je bilo potrebno privariti ojacitve. Ko smo imeli sestavljena oba stranskadela,

smo ju privijacili na zadnji del zajemalke.

Slika 31: Vijacenje cevi na plo¢evino

Viri: Lastni vir

58



Pri tem delu sestave je bila zajemalka ze tako tezka, da smo potrebovali teleskopski nakladalnik
zapremikanjein pozicioniranjele-te. V naslednjem koraku smo zaceli z vijatenjem sprednjega
dela na stranska dela. Na tem mestu smo imeli ogrodje zajemalke sestavljeno. Sledilo ja
vstavljanje meSala, zakar smo morali odstraniti en stranski del. Ko je bil stranski del odstranjen,
smo vstavili meSalo in nazaj privijacili stranski del. Nato smo zajemalko obrnili tako, da je
slonela na sprednjem delu. Tukaj smo zaceli S pozicioniranjem in varjenjem vpetja zajemalke.
Ko je bilo vpetje zavarjeno, smo zajemalko pravilno vpeli na teleskopski nakladalnik. To nam
je omogocilo enostavnejSe pozicioniranje in vpenjanje valja, ki je sledilo v naslednjem koraku.
Na osi valja smo namestili ohisja z lezajem in zajemalko spustili na osi do potrebne visine. Ko
je bila zajemalka na mestu, smo samo privijacili ohi§ja z lezajem na dolo¢eno pozicijo in tako
je Ze bil valj vpet. Na tem mestu smo za delovanje zajemalke potrebovali samo $e: veriznike,

verigo, hidromotor in hidravli¢ne cevi.

Slika 32: Vijacenje stranskih delov

Viri: Lastni vir
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Najprej smo zaceli z vijacenjem nosilca na zadnjo stran zajemalke. Nato je sledilo vijacenje
hidromotorja na nosilec ter priklop hidravli¢nih cevi z motorja na prikljucke teleskopskega
nakladalnika. Na koncu je sledilo pozicioniranje veriznikov in povezovanje z verigo.

In tako je bila zagjemalka sestavljena in pripravljena na prvi preizkus.

Slika 33 prikazuje sestavljeno zajemalko, pripravljeno na preizkus.

Slika 33: Zgjemalka pripravljena na preizkus

Viri: Lastni vir
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4.8 Preizkus delovanja

Prvi preizkus je potekal v prazni farmi, in sicer »na suho« brez oblancev. Ta preizkus je
zajemalka opravilabrezhibno. Nato smo se odpravili na drugi preizkus, ki je potekal v steljniku
zraven farm. Preizkus je potekal tako, da smo zajemalko napolnili nekje do % in jo zagnali. 30
sekund je zgjemalka delovala brezhibno. Po 30 s pa se je sliSalo nekak$no ropotanje, takrat sem
ugotovil, da preskakuje veriga. Potrebno je bilo ugotoviti vzrok in hitro sem ga tudi naSel.
Problem je bil v nosilcu hidromotorja. Pri delovanju zajemalke je priSlo do nihanja nosilca in
posledi¢no motorja, zato je priSlo do rahljanja verige in preskoka. Napako smo odpravili z
ojacitvijo nosilca. Nato je sledil tretji preizkus. Zajemalko smo spet napolnili do Y4 in jo
vklopili. Tokrat je vse potekalo kot je bilo zamiSljeno. Nastiljanje oblancev je bilo enakomerno

in skoraj popolnoma brez prahu.

Na koncu smo se odlocili, da je Cas, da se zajemalko napolni do konca. In tako smo zaceli S
Cetrtim preizkusom (slika 34). S teleskopom smo se zapodili v kup oblancev in zgiemako
napolnili do konca. Nato je sledil zagon in delovanje, ki je trajalo vsega skupaj 3 sekunde. Po
treh sekundah pa se je spet zaslisalo ropotanje. Vendar tokrat ni samo preskocila veriga, ampak
jo je snelo z veriznika meSala. Hitro smo ugotovili, da je veriznik postrani. Takrat sem mislil,
da je zvilo os mesala. Zato smo oblanca odstranili iz zajemalke in pokazal se je pravi vzrok za

nedelovanje.

Slika 34: Zadetek Cetrtega preizkusa

Viri: Lastni vir
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Problem je bil v mesalu. Ker je os mesala iz fi 25 mm svetlo vlecenega jekla, se je pri pritisku
v kup oblancev upognilo (slika 35). Hkrati pa smo ugotovili, da so prsti meSala razporejeni
pregosto. Zato sem se odlocil, da ostane cel samo vsaki tretji prst v liniji, ostali pa se skraj$ajo
za polovico. Prav tako pa sem se odlocil, da skonstruiram vpetje osi v sredini zajemalke tako,

da ne bo prislo ve¢ do upogibanja.

Slika 35: Upognjeno me3alo

Viri: Lastni vir
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Po posodobitvi zajemalke je sledil Se en poskus, v katerem pa je zajemalka delovala popolno,
kar je prikazano tudi na diki 36. Ker je taksna konstrukcija in izdelava zgjemalke neke vrste
prototip, sem se odlocil, da Se za enkrat po¢akam z barvanjem izdelka. Saj Se vedno obstaja

moznost, da bo ¢as uporabe pokazal kak§no moznost za izbolj$avo.

Slika36: Delovanje zajemalke

Viri: Lastni vir

63



5 ANALIZA STROSKOV

5.1 Casovna in stroSkovna analiza

V tabeli 5 so prikazani: Cas izdelave, strosek dela in stroSek materiala.

Tabela5: Casovna in stro§kovna analiza

DELOVNA CAS: | URNA STROSEK | ATERIAL: | CENA:
POSTAVKA: DELA:
OPERACIJA
/ [h] [€] [€] / €
600 Vijaki, Mmatice, | 87,57
Konstruiranje 30 20 Mozniki,
podlozke
Izdelava nacrtov | 12 20 240 Ohisja z lezaji 24
Laserski razrez 8 80 640 Rezkanje 15
Upogibanje 8 52,5 420 Plocevina, cevi 2160
StruZenje 6 20 120 Upogibanje 420
Rezkanje 0.5 30 15 Struzenje 180
varjenje 5 30 150 Verizniki, veriga | 228,39
o 320 Hidromotor in | 429
sestavljanje 16 20
hidravli¢ne cevi
SKUPAJ 110.5 2505 SKUPAJ 3543,96

Viri: Lastni vir

5.2 Izracun lastne cene izdelka
STROSEK MATERIALA + STROSEK DELA = LASTNA CENA IZDELKA

3543,96 €+ 2505 € = 6048,96 €

Ce odstejem svoje delo, me je izdelava izdelka stala 4603.96 €.
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6 SKLEP

Konstruiranje in izdelava nekega izdelka obsega skupek opravil, ki si sledijo eno za drugim. Da
na koncu pridemo do zeljenih rezultatov, je potrebno vsa opravila dobro opraviti.

Prvi del diplomskega dela je bolj teoreti¢ne narave, saj sem v njem predstavil vzroke, zakg sem
se odlocil za konstruiranje in izdelavo zajemalke za nastiljanje pis¢anéjih farm in si postavil
hipoteze, na katere bom podal odgovore na koncu Seste tocke. Prav tako sem v zacetni fazi
podal neka dejstev 0 vzreji perutnine ter opisal vzrejo perutnine na nasih farmah. Opisal sem
Se postopke, ki se morgo opraviti, preden prispejo pis¢anci v farme. V osrednjem delu
diplomskega dela sem opisal tehnoloske postopke, ki sem jih uporabil pri sami izdelavi, ter
podrobneje predstavil zasnovo in izdelavo izdelka. V zadnjem delu diplomskega dela pa sem
podrobneje opisal sestavo izdelkater probleme, s katerimi sem se srecal pri sestavi in njihove

resitve. V samem koncu pa sem podal Se analizo stroSkov.

Uporaba zajemalke pri samem delu bo bistveno olajSala delo in znizala stroske nastiljanja ter

pripomogla pri varnosti in zdravju pri delu (H1).

Skozi izdelavo diplomskega dela sem priSel do ugotovitve, da bo zajemalka bistveno olgjSaa
delo, saj fizi¢no napornega dela sploh ve¢ ne bo, z ekonomskega vidika se bodo stroski naletni
ravni zmanj$ali za 3240 €. Z vidika varnosti in zdravja pri delu se bodo pogoji dela prav tako
izboljsali, saj se bo bistveno zmanjSalo vdihovanje prasnih delcev, saj bo delavec zaprt v

filtrirani kabini teleskopskega nakladalnika.
Izbira ustreznega hidromotorja je pomembna zaradi funkcionalnosti izdelka (H2).

Izbira ustreznega hidromotorja je zelo pomembna, saj nam mora zagotavljati dolocene vrt/min,
ki jih potrebujemo za pravilno delovanje. Hkrati pa mora zagotavljati enak ali ve¢ji pretok kot
ga ima ¢rpalka na teleskopskem nakladalniku, v nasprotnem primeru lahko pride do pregrevanja

Crpalke.
Koncna cena izdelka bo nizja od konkurence (H3).

Cena zajemalke za nastiljanje piS€ancjih farm pri konkurenci je priblizno 7000 €. Cena moje
izdelave z vStetimi vsemi stroski znasa 6048.96 €. Zato lahko zagotovim, da je moja cena

izdelka nizja od konkurence.
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Ucinkovite konstrukcijske reSitve nam pripomorejo pri ucinkovitej$i izdelavi, v smislu

uporabnosti in kon¢ne cene izdelka (H4).

Ucinkovite konstrukcijske resitve nam pripomorejo pri uéinkovitejsi izdelavi, Sg z njimi
dosezemo boljSo uporabnost, povecamo kvalitete izdelka, izboljSamo uéinkovitost in
zmanjSamo ceno. V mojem primeru je to Ze razvidno pri sami ceni in izdelavi izdelka.
Zajemalka je skonstruirana tako, da se jo lahko v kateremkoli trenutku razstavi (menjavalopatic

na valju zaradi izrabljenosti, menjava lezajev, enostavno mazanje lezajev).

Med samo izdelavo diplomskega dela sem med drugim spoznal, kako pomembno je, da si
delovne operacije sledijo po vrsti in gladko tecejo skozi proces izdelave brez problemov.

Sqj takoj, ko se pojavi problem, to pomeni ¢asovno zamudo in dodatne stroske. Skozi izdelavo
diplomskega dela sem ugotovil, kako pomembno je nacrtovanje za doseganje ¢asovnih rokov.
Izdelava takSnega izdelka zahteva veliko razli¢nih operacij, ki jith ne morem opraviti v lastni
reziji (laserski razrez, upogibanje), zato je pri planiranju potrebno upostevati dobavne roke
tistih podjetnikov, ki mi bodo zagotovili potrebne usluge. Prav tako sem spoznal, koliko ¢asa
je potrebnega za izdelavo dobre konstrukcije, saj se marsikdo ne zaveda, koliko dela je

potrebnega Ze pred zacetkom izdelave produkta.
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Priloga 1: Zajemalka Pogled 1
Priloga 2: Zajemalka Pogled 2

Priloga3: Val|
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PRILOGA 3: Valj
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