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Izvlecek/Abstract

Razvoj stiskalnic v lesarstvu je sledil
namenu stiskanja in vrsti uporablje-
nega lepila, od prvih vzvodnih in vre-
tenastih stiskalnic do sodobnih, racu-
nalnisko vodenih stiskalnic. Razvoj
sodobne stiskalnice zajema obliko-
vanje stiskalnice, konstruiranje in
preracun hidravli¢nih komponent,
konstruiranje in preracun elektri¢nih
komponent, konstruiranje in preracun
ogrodja stiskalnice, dolocitev ustrez-
nega grelnega medija in materialov.
Pred konstruiranjem dolo¢imo osnov-
ne tehni¢ne karakteristike stiskalnice,
povrsino stiskanja, maksimalni pritisk,
stevilo etaz, mobilnost in gretje stis-
kalnice, paralelnost stiskanja, krmiljenje
stiskalnice. Namen zastavljene naloge
je bil izdelati laboratorijsko hidravlicno
stiskalnico za u¢ne namene, z natanc-
nim nadzorom tlaka in temperature, z
eneostavnim in varnim upravljanjem
ter moznostjo nadgradnje.

The development of presses in wood
industry followed the purpose of
pressing and the type of used glue.
The first presses were made on lever-
ing or spindle system, the last presses
have total computer control. The de-
velopment of a new press contains
press forming, constructions and cal-
culations of hydraulic and electric com-
ponents, framework designing and de-
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termination of heating fluid. The basic
technical data, like the pressing
quadrature, the maximal pressure, the
storey number, the plates heating and
paralleling, the moving and the con-
trol system have to be defined before
construction begins. The aim of this
project was to make laboratory press
for schooling purpose, with exactly
controlled pressure and temperature.
The operation of the machine must
be easy and safe.

Klju¢ne besede: hidravli¢na stis-
kalnica, hidravlicne komponente,
elektricne komponente, ogrodje
stiskalnice, preracun stiskalnice

Keywords: hydraulic press, hydrau-
lic components, electric compo-
nents, framework of press, calcula-
tion of press

Uvod

V lesarstvu so se stiskalnice razvijale
po namenu stiskanja in vrsti lepil.
Pred vsesplo$nim industrijskim raz-
vojem so bile mizarske delavnice
opremljene z vretenastimi stiskal-
nicami, ki so se ve¢inoma uporabljale
za stiskanje masivnega lesa.

Z razvojem ploskovnega pohiStva so
te stiskalnice povsem izgubile svoj
pomen. Danes jih najdemo samo Se
v nekaterih muzejih in pri hvale-
vrednih nostalgi¢nih mizarjih.

V modernistiénem in postmoder-
nisticnem obdobju se je najbolj raz-
vijalo ploskovno pohi$vo iz lesnih
tvoriv, predvsem iz mizarskih ivernih
in vlaknenih plos¢. Tem potrebam je
sledil razvoj stiskalnic.

V grobem je enoetazna stiskalnica
za ploskovno lepljenje sestavljena iz
varjenega jeklenega ogrodja, grelnih
plos¢ ter hidravli¢nih in elektricnih
komponent. Plo$¢e so najveckrat
ogrevane z oljem, paro ali vroco vo-
do in elektricnimi grelci. Lahko so
vecetazne, pretocne, premicne. Za
natancen nadzor tlaka in tempera-
ture so racunalniS$ko krmiljene, kar
se uporablja predvsem za laborato-
rijske potrebe. Maksimalna sila sti-
skanja je odvisna od mo¢i hidravli¢-
nega agregata, premera in Stevila
delovnih valjev (°plunzZerjev). Povr-
Sina in temperatura stiskanja ter spe-
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cifiéni pritisk so osnovni parametri
za dimenzioniranje in konstruiranje
stiskalnice. Najvecji specificni pritis-
ki (do 70 barov) so pri izdelavi vlak-
nenih plos¢. Za izdelavo ivernih plos¢
se uporabljajo specifi¢ni pritiski do
35 barov. Pri ploskovnem furniranju
z uporabo secninskoformaldehidnih
lepil so specificni pritiski odvisni od
vrste podlage in furnirja in se gibljejo
od 5 do 10 barov.

Temperatura furniranja je odvisna od
vrste in priprave lepilne mesSanice, za
secninskoformaldehidna lepila znasa
od 100 - 120 °C. Obicajno so stis-
kalnice opremljene s hidravlicnim
agregatom, ki ima vgrajeni dve Cr-
palki, od katerih je ena nizkotla¢na
in visokopretocna, druga pa visoko-
tlacna in nizkopretocna. Prva skrbi
za hitro zapiranje stiskalnice in dose-
ga tlake do 15 barov, z drugo pa
dosegamo konc¢ne tlake. Crpalke so
zobniske izvedbe, visokotla¢na Crpal-
ka pa je lahko tudi batna. Pri ogre-
vanju plos¢ z oljem, paro ali vroco
vodo so plosce jeklene, po dolzini
plosce so izvrtani kanali, po katerih
se pretaka ogrevni medij. Elektri¢no
ogrevane plosce so vecslojne, sestav-
ljene so iz grelnega aluminijskega
dela, debelega 9 mm, elektri¢ne spi-
rale, za katero so v aluminijski del
izbruseni utori, tanke bakelitne plas-
ti, ki preprecuje prehod toplote, in
izolirne iverne plosce debele 28 mm.
Tako zgrajena grelna plosca se pritrdi
na jekleno nosilno plosco.

Natancnost merjenja temperature
doseZzemo z analognimi plinskimi
termometri, katerih plinsko komoro
vgradimo ¢im bliZe sredini plosce, da
zazna spremembe temperature zara-
di prestopa toplote iz grelne plosce
na lepljenec. Termometrska skala
ima dva kazalca, eden kaze trenutno
temperaturo, z drugim pa nastavimo
potrebno temperaturo gretja plosc.

Ko je doseZena ustrezna tempe-
ratura, se prek elektricnega stikala
(kontaktorja) gretje plos¢ avtomat-
sko izklopi. Po padcu temperature za
dve do tri stopinje se prek stikala
gretje ploS¢ ponovno vklopi.

Tlak stiskanja merimo z analognim
ali digitalnim manometrom, ki je
priklju¢en na oljno cev, v kateri je
olje pod tlakom, ki ga ustvarja Cr-
palka. Analogni manometer ima
merilno skalo z dvema kazalcema, ki
imata iste naloge kot kazalca pri
termometrski skali. Potreben tlak
olja dolo¢imo iz diagrama, ki je
specificen za vsako stiskalnico. Dia-
gram je izdelan glede na zmogljivost
Crpalke, premer in Stevilo delovnih
valjev (°plunzerjev).

Ogrodje stiskalnic je zgrajeno iz
osnovnega konstrukcijskega jekla. Na
zgornji del okvirne konstrukcije je
pritrjena zgornja fiksna plosca. De-
lovni valji so prek prirobnic pritrjeni
na spodnje nosilce. Spodnja dvizna
plosca je prek prirobnic pritrjena na
delovne valje, katerih gib doloca
viSino stiskanja. Paralelnost dvigo-
vanja spodnje ploSc¢e nadzirajo sen-
zorji. StarejSe stiskalnice so varovane
samo prek vijakov, s katerimi je pri-
trjena spodnja plos¢a na prirobnice
batov. Pri stiskanju je potrebna paz-
ljivost, da se izklopi delovanje ¢rpal-
ke v primeru loma katerega od vija-
kov.

Pri manjsih laboratorijskih stiskalni-
cah so spodnje plosce vodene prek
drsnih vodil.

Stiskalnice so opremljene z delov-
nimi valji (°plunzerji). To so eno-
stransko delujoc¢i delovni valji, ki
imajo po celotni dolZini enak premer,
valj je na cilinder pritrjen prek vo-
dilne glave s tesnili. Zaradi doseganja
velikih tlakov morajo biti stiskalnice
ustrezno varovane. V ta namen se

vgradi dvoroc¢ni vklop ¢rpalk, po obo-
du stiskalnice pa je napeljana var-
nostna vrvica, s potegom katere se
stiskalnica takoj odpre.

Naloga

Zastavljena naloga je bila izdelati
laboratorijsko hidravli¢no stiskalni-
co z natan¢nim nadzorom tlaka in
temperature, upravljanje stiskalnice
mora biti enostavno in varno.

Omejili smo se na naslednja pod-
rocja:
@ oblikovanje stiskalnice,

@ konstruiranje hidravli¢nih
komponent,

® konstruiranje elektri¢nih
komponent,

@ konstruiranje ogrodja
stiskalnice.

1. Oblikovanje
stiskalnice

Nacela pri oblikovanju stiskalnice so

bila naslednja:

@ varnost in videz stiskalnice,

® cnoetazna stiskalnica,

® ogrevanje plosc,

® dvigovanje spodnje plosce z enim
batom (°plunzerjem),

paralelnost stiskanja prek vodil,

® doseganje tlaka z ro¢nim hidrav-
licnim agregatom,

® zdruzitev krmilnih funkcij na
nadzorni plosci,

® mobilnost stiskalnice,

® maksimalna povrSina stiskanja
1.500 cm?,

@ nosilnost ogrodja 8 t,

® moznost nadgradnje stiskalnice.

V osnovi smo izdelali izometri¢no
projekcijo stiskalnice.
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O Slika 1. Izometri¢na pro-
jekcija stiskalnice

2. Konstruiranje
hidravli¢nih
komponent

2.1 Hidravliécna shema

O Slika 2. Hidravliéna shema
stiskalnice

Legenda:
1- rezervoar V = 5 | - varjen
- prezracevalnik 3 x 250 x 150

- oljno in temperaturno kazalo

S W

- nalivni filter

Ul

- ro¢na ¢rpalka

6- nepovratni ventil
7- sesalni filter

8- prikljucek ¢38

9- prikljucek ¢16
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10- vamostni ventil ¢rpalke p 150 barov
11- blok

12- vamostni ventil

13- blok 60 x 60 x 80

14- blok

15- delovni valj 70 x 200 - (°plunzer)
16- prirobnica

17- razvodnik 2/2

18- manometer ¢$100, p = 0 - 250 barov
19- gibljiva cev ¢16

20- jeklena cev ¢16

N
=

- jeklena cev ¢3

22- vsecni prstan ¢16

N
w

- matica prikljucka
24- prikljuc¢ek

25- prikljucek ¢6
26- prikljucek ¢6
27- prikljucek ¢3
28- prikljucek ¢16

2.2 Tehnicni opis hidravlicne
naprave

Crpalka:

Q - pretok c¢rpalke,

P - Max. tlak Crpalke,

0O = 30 cm’/takt,

P = 130 barov + varnostni ventil
D,.. = 150 barov

Rezervoar:
V=51
Razvodnik:
2/2-ro¢ni,

Bat - (°plunZer),
670,

s, - gib delovnega bata (°plunZerja)
je 200 mm.

Manometer:
6100 (merjenje trenutnega tlaka),

p - obmoc¢je merjenja tlakov mano-
metra,

p = 0-250 barov.

Varnostni ventil:

P,..= 40 - 150 barov,

Gib (hod) delovnega bata (°plun-
Zerja) v stiskalnici je 185 mm, zaradi
boljSe vodljivosti bata (°plunzerja) pa
je maksimalni gib (hod) bata 200
mm.

2.3 Preracun hidravli¢nih
komponent

2.3.1 Crpalka
Podatki:

O = 30 cm’/takt,
= 150 barov.

Dénar
2.3.2 Delovni bat (°plunzer)
Podatki:

d, - premer 70 mm,

S, - gib (hod) 200 mm,

S, - povrsina,

n- izkoristek, ki je upoStevan pri
tlaku ¢rpalke.

2.3.3 Maksimalna sila
stiskanja

Izracun:

N
F =B, xS, =1500—x3848cm’ = 57726,7IN
i cm

2
S = nxd,”  wx7'em’

ol M YR 38,48cm’

2.3.4 Dovoljen specifi¢ni - Ps
Podatki:
F = 57.726,77 N

Plosc¢a: 30 cm x 50 cm

Izracun:
S piosee = 30cmx 50cm =1500cm*
F  57726,7IN N
Py = = =38,48
¥ S 15006‘"12 cm2

plosce

2.3.5 Stevilo taktov érpalke in
celotna kolicina olja v napravi

Podatki:

V, - volumen olja v delovnem batu
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(°plunzerju),
V, - celotna kolicina olja v napravi,

V- volumen rezervoarja je 5 1
(upostevano hlajenje in razte-
zanje olja),

V,- volumen olja v rezervoarje 3,5 1,

Q - pretok crpalke je 30 cm?/takt.

Izracun:

V, =8xs, =3848cm’ x 20cm = 769,6cm’
_769,6cm’ takt

Stiaktoy = — =25 65taktov
m
2 .2
7, =150emx X8 _ 301 s9em?
V, =V, 4V, =769,6cm’ +301,59cm® =1071,19cm’ = 1,071

2.3.6 Maksimalna sila roke na
rocico
Podatki:

D¢ e - Maksimalni tlak ¢rpalke je
1500 N/cm?

d,. - premer bata Crpalke je 22 mm,

A - povrsina bata ¢rpalke,

F, - sila bata ¢rpalke,

r, - dolZina rocice od vrtisca do bata
¢rpalke,

F, - maksimalna. sila roke na
rocico,

r, - dolZina rocice Crpalke.

Izracun:

nx22%cm*

F
P:j:ﬂ:pm:wooizx = 5699 1N
cm

Foxr =F,xr,
F, - Fixn _ 5699 IN x35mm =316.6N
I, 630 mm

3. Konstrukcija
elektricnih komponent

3.1 Elektriéna shema
Legenda:

123456789 - sponke
V,, V, V3, - varovalke

S, S, - stikala

G.S. - glavno stikalo

n, n, - kontrolne lucke
Th, Th, - termostat

K, K, - kontaktor

388

Gs
Ro——e"s

—

ANS <
e

NS <
=3

O slika 3. Elektri¢na shema

3.2. Preracun elektri¢nih
komponent

3.2.1 Obremenitev glavne
varovalke

Podatki:
P - moc¢ grelcev v obeh plosc¢ah,
U - imenska napetost,

I - imenski tok.

Izracun:

P =1000W

U =220V
P=UXxI

P _1000W

= =4,5A

I e
U 220V

3.2.2 Obremenitev stranskih
varovalk

Podatki:
I,- imenski tok ene plosce,

P, - moc grelca v eni plosci.

Izracun:
P, = 500W
U =220V
_B_SOW o
U 220V

3.2.3 Preracun grelnega dela

plos¢ - masa plosé¢

Podatki:

Pgrelca/ploiéo =500 W’

T, . = 120°C (maksimalna tempe-
ratura gretja),

r, = 2.560 kg/m’ (gostota alumi-

nija),
h - debelina aluminijskega
(grelnega) dela plos¢ 9 mm.
Prikljucek termometra je na sredini
oZjega dela plosce.
Izracun:

Vyyase =03mx03mx0.009m =135 10°n

L % STTWI TN
G V:>m-ga,xva-2560m3><l,35x10 m =346 o

Skupna masa plos¢ je 6,92 kg.

3.2.4 Toplotno delo

Podatki:

m - masa plosc,

cal - specificna toplota aluminija,
cal = 896 J/kgK = 896 Ws/kgK,
T =120°C,

T, =18C,

DT - sprememba temperature,
W - toplotno delo,

W, - elektri¢no delo,

t - Cas gretja plosc,

h - izkoristek je 70 %.

Izracun:

W, =mXc, XAT

W, =6,91kg x 896 W, x102K = 631518,72W,
kgK
W, =631,52KW, =0,18KWh
W, = W, _0I8_ 0,26KW
n 0,70
t= W _ 0.26KWh =0,26h =15'36"
P 1KW

4. Konstruiranje
ogrodja stiskalnice

To poglavje zajema konstruiranje
posameznih elementov in detajlov,
izbor ustreznih materialov in doloci-
tev tehnoloskih postopkov za posa-
mezne elemente in detajle. Celotno
ogrodje stiskalnice je preracunano
na nosilnost 8 t. Ogrodje stiskalnice
je izsekano iz konstrukcijskega jekla
(EN-S235JRG?2), vodila pa iz orod-
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nega jekla (EN-X210Cr12, kaljeno
HRC 60+2, popusceno).

Prerez posameznih elementov se
doloca glede na obremenitve in po-
trebe po spajanju z drugimi elementi.

To poglavje zajema naslednja pod-

rocja:

@ preracun nosilnih plos¢ po
dolzini,

@ preracun nosilnih ploS¢ po Sirini,

@ preracun in dolocitev Stevila
ojacitev po dolzini in $irini
plosce,

@ dolocitev celotne nosilnosti plos¢
po Sirini in dolzini,

@ preracun prirobnice za pritrditev
delovnega valja na spodnjo
plosco,

@ preracun stebrov,

® preracun vzdolznih in pre¢nih

nosilcev delovnega valja.

Podrobno si poglejmo preracun ste-
brov in vzdolznih nosilcev:

O Slika 4. Pravokotna
projekcija stiskalnice

4.1 Preracun stebrov

Stebri morajo prenesti maksimalno
nosilnost stiskalnice 8 ton.

4.1.1 Preracun pokon¢nih
stebrov (natezna
obremenitev)

Podatki:

Material: EN:S235JRG2,

s, = 120 N/mm?,

dop
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F, - sila, ki jo prenese en steber,
A, - povrSina enega stebra,
F - sila, ki jo prenesejo Stirje stebri.

Izrac¢un:

A, = T0mmx30mm = 2100mmn*

F
4y == F, =0, XA, 120N mn X210 = 2520008
1

F=F, x4=252000N x 4= 1008000N

4.1.2 Preraun enega zvara
med precnim in pokoncnim
stebrom - A

O Slika 5. Zvar pokonc¢nega
stebra s pre¢nikom

4.1.2.1 Povrsina zvara po
boénih robovih - A,

Podatki:
[ - dolZina zvara,

a - Sirina zvara.

Izrac¢un:

=10 + 70 mn” =98 9mm

A = axIx2 = Tmmx98 9mmx 2 = 1385,93mm*
4.1.2.2 Povrsina zvara na
spodnjem robu - A,

Podatki:

[ - dolZina zvara,

a - Sirina zvara.

Izrac¢un:

A,=ax1=7mm x 30mm = 210mm’

4.1.2.3 Povrsina zvara na
zgornjem robu - A,
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Podatki:
[ - dolZina zvara,
a - §Sirina zvara,

b - dolZina diagonale zvara.

Izracun:
b _99mm _ 4 osum
2 2

b=N7"mm® +7*mm* =9,9mm
4.1.2.4 Celotna povrsina zvara
-A

Izracun:

A=A +A,+4

A =1385,93mm? + 210mm”* +148,49mm*
A =1744, 42mm*

4.1.2.5 Nosilnost celotnega
zvara

Podatki:
d - zvarni koli¢nik,
d = 0,7 (stati¢ni nateg),

F -sila, ki jo zvar prenese.

Izracun:

04y, =050, =07XI208 I’ = 34N
odw=£:>F=o,MxA:84N/mmle744,42mmz=146531,28N

4.1.3 Celotna nosilnost zvarov
na vseh stebrih (F )

Izracun:

F, =4xF =4x146531,28N =586125,12N

4.1.4 Nosilnost raznokrakov -
ojacitev - F,

Vkljucili smo moZnost pomanjklji-
vega varjenja in smo kotne spoje

dodatno ojacali z raznokraki 150 x
100 x 12.

4.1.4.1 Nosilnost enega
raznokraka - F,

Podatki:
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Material: EN:S235JRG2,
s = 120 N/mm? ,

A, - presek raznokraka .

Izracun:

A, = 30mmx12mm = 360mn’

F N
iy 20, XA =Ko’ = 20N

1

4.1.4.2 Celotna nosilnost
ojacitev - F,;

Izracun:

F,; =4x F =4x43200N =172800N

4.1.5 Celotna nosilnost
vogalnih spojev - F,

Podatki:

F, - celotna nosilnost zvarov,

F - celotna nosilnost ojacitev.

9]

Izracun:

F, =F, +F, =58612512N +172800N =758925,12N

4.2 Preracun vzdolznih
nosilcev delovnega valja
(°plunzerja)

4.2.1 Izra¢un maksimalnega
momenta za vzdolzne nosilce

Vzdolzni nosilci so obremenjeni z
zvezno obremenitvijo (q) na dolzini
prirobnice delovnega valja.

Vzdolzna nosilca sta upogibno obre-
menjena, zato dolo¢imo notranje sile
nosilcev, to sta najvecja precna sila -T
(strig) in maksimalni moment - M.
Vsak nosilec mora zdrzati 40000 N.

O Slika 6. Maksimalni mo-
ment vzdolZznega nosilca

Podatki:

Q - nosilnost enega vzdolznega
nosilca mora biti 40000 N ,

[ - dolzina prirobnice delovnega
valja (°plunZzerja), pritrjene na
vzdolzni nosilec je 0,115 m,

q - zvezna obremenitev vzdolznega
nosilca.

Izracun:

_ QO _ 40000N

=347826,09N /m
l 0.115m

Zaizracun notranjih sil potrebujemo
obremenitev obeh podporisc.

Ay=B
-Ay x044m+qx 0,115mx 0,22m =0

-Ay x 0,44m +347826,09N/m x 0,115m x 0,22m = (
-Ay x 0,44m + 8800Nm = 0

- 8800Nm

0,44m

A

Y

=20000N

Nosilec prerezemo na mestih delo-
vanja sil.

1.polje z leve:

O Slika 7. Prvo polje z leve

Izracun:

N=0
Ay—T=O
Ay=T
T = 20000N

Ay X+M =0

M=Ay-x (x=0)

M=0 (x=0,163m)
M = 20000N - 0,163m = 3260Nm

2. polje z leve:

O Slika 8. Drugo polje z leve

Izracun:

N=0

-Ay+q-x+T

T=Ay-q-x x=0
T = Ay = 20000N
T = -20000N

T = 20000N — 347826,09N/m - 0,0575m
T=0

x=0,115m

% =0,0575m

—Ay(0,163+x)+qxxx[§]+M

M = Ay(0,163+ x) —q%l

x=0

M =20000N x0,163m = 3260Nm

x=0,115m

M =20000N(0,163m +0,115m) - 347826,09£>< gmz =3260Nm
m

£ - 0,0575m
2

N _0,0575m’
2

M =20000N (0,163m+0,0575m) —347826,09—x =3835Nm
m

1. polje z desne:

-

O Slika 9. Prvo polje z desne
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Izracun:

N=0

T+B=0

T=-B=-20000N

-Bxx+M

M =Bxx

x=0:M=0

x=0,163m: M =20000N x0,163m =3260Nm

4.2.2 Doloditev prereza
vzdolznega nosilca iz odpor-
nostnega momenta Wx

O Slika 10. Prerez vzdolznega
nosilca

Podatki:
Material - EN:S235JRG,
Sup = 120 N/mm?,

M = 3835 Nm = 383.5000

max

Nmm,
W_- odpornostni moment,
b - Sirina vzdolznih nosilcev,
b = 35mm.

Izracun:

M M 3835000Nmm’

=3W =
W, 0, 10N

bxi [Wxe _ [3198533mn’ 6
W= hs = =74 (02mm
6 Vo 'V 35m

=31985,33mm’

x

Izbran profil 35 . 80 mm?.

5. Diagram hidravli¢ne
stiskalnice

Za pravilno dolocitev tlaka stiskanja
mora biti stiskalnica opremljena z
diagramom stiskanja, ki je specificen
za vsako stiskalnico.

Za dolocitev diagrama potrebujemo
tele parametre in analiti¢ne postopke.

Les 53(2001) N1

5.1 Izracun sile, ki je potrebna

za dvigovanje spodnje plosce

- F,:

m,, - masa spodnje plos¢e (nosilna
+ grelna plos¢a + prirobnica),

m, - masa delovnega valja (°plun-
Zerja),

m - skupna masa (m + m,).

V, - volumen delovnega valja,

r, - gostota valjanega jekla = 7.850
kg/m?

d, - premer delovnega valja = 70
mm

[, - dolzina delovnega valja = 350
mm

F, =5059N

5.2 Izracun skupne sile

stiskanja - F:

F - sila stiskanja,

F,, - sila dvigovanja plosce,

F,, - sila trenja v vodilih plosce,

F,, - sila trenja v vodilih in tesnilih
delovnega valja.

F=F+F, +F +F,=F+F, =

F +5059N

F,, F_, - majhno trenje, ki ga zane-

trl’
marimo, ker ga ne poznamo.
5.3 lzracun tlaka olja:
Dp, - specifi¢ni pritisk,
F - skupna sila
s
stiskanja,

S, - povrsina

6. Rezultat zastavljene
naloge

Konc¢ni rezultat naloge je izdelana
stiskalnica z naslednjimi tehni¢nimi
karakteristikami in z moZnostjo nad-
graditve stiskalnice z elektri¢no ¢r-
palko ter racunalni$kim nadzorom
tlaka in temperature:

m - masa stiskalnice = 350 kg,

S - maksimalna povrSina stiskanja
= 1.500 cm?,

p, - maksimalni specifi¢ni tlak =
6 barov,

F - maksimalna sila stiskanja =
57.726,77 N,

F . - maksimalna obremenitev
ogrodja stiskalnice = 80.000 N,

T . - maksimalna temperatura
gretja plos¢ = 120°C,

P, - moc grelcev v eni plosci =
500 W,

P - moc grelcev v obeh ploscah =
1000 W,

I - jakost toka = 4,5 A,

Stevilo delovnih valjev
(°plunzerjev) = 1.

Pobuda za razvoj laboratorijske stis-
kalnice se je porodila na Srednji
lesarski $oli v Skofji Loki v okviru
zelo uspesnega raziskovalnega dela.

stiskanja,

p - tlak olja,

(GRAF STISHANIA

S, - povrSina bata.

S to formulo dolo-

¢imo pritisk olja za

dolocene specificne

pritiske in povrSine

stiskanja in nariSe-
mo diagram.

O Slika 11. Diagram hidravli¢ne stiskalnice
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O Slika 12. Hidravli¢na

stiskalnica
O Zlato vez Je letos Zirija prisodila = Srebn:no .dlplomo GZ.S-
Zdruzenja lesarstva je
podjetju Alples. Kompatibilni . s
program avtorice Dane prejelf) pOd]?tJe Trgodo.rvn
Polanec za opremo dnevnih N?.'jv'z Kra.nja za kroglicno
Pod mojim mentorstvom sta stiskal- sob Diva. lezis¢e oblikovalke Olge
. . . . Wagner.
nico konstruirala in sodelovala pri Torfim I
. o L . Odlikuje jih:
izdelavi in testiranju dijaka Bojan ® iziemna sestavljivost
Plevnik in Jernej Zadel. Ob tej pri- elementov,
loZnosti se obema zahvaljujem. ® lakirane fronte,
® prilagodljivost sodobni
elektroniki in

® nelomljivost stekla v vitrinah.

1. Bojan Kraut - Strojniski priro¢nik (Tehniska
zalozba Slovenije, 1994)

2. Brechmann, Dzieia, Hornemann, Hubscher,
Jagla, Klaue - Elektrotehniski priro¢nik (Viharnik
do.o., Ljubljana, 1994)

3. Hans Breuer, Rosemarie Breuer - Atlas klasi¢ne
in moderne fizike (Drzavna zalozba Slovenije,
1993)

4. Merkur Kranj - Katalog izdelkov ¢me in barvaste
metalurgije (Merkur dd, Kranj, 1999)

5. Mirko Ger3ak - Pnevmaticne in hidravlicne materiale in tehnologijo, ter
naprave (Zveza drustev inzinirjev in tehnikov

gozdarstva in lesarstva Slovenije, Ljubljana, 1989) zanimivo RredSta.VI.t.ev
6. Beovi¢ - Fluidaktik (Kladivar Ziri - Tovarna povezovanja tradlcue S
elementov za fluidno tehniko, Ziri, 1990) O Bronasto diplomo si je sedanjostjo_

7. Festo pneumatic, automation with pneumat- . X [N
ics (Festo KG, Esslingen, Germany) tokrat prlslu2|lo pOd]etJe

O Priznanje revije LES si je
zasluZila Srednja lesarska
Sola Nova Gorica - za svojo
izvirnost, veliko raznolikost
izdelkov, ki vkljucujejo nove

Sele kasneje smo izvedeli, da

8. Mario Jez, Ladislav Kosec, Karel Kuzman, Meblo Jogi iz Nove Gorice : »
jEvgenr:\l\:rek,DI-Iinkoilv\utt;enj.ViktoriProkselrjc, za JOgi posteljo Eos, ki jO je j': razls<ta(\110 zasnovatl dljak
o%e Puhar, Daro Zvab, Janez Zvokelj - . eic Kodermac, zato
Strojno tehnologki priro¢nik (Tehniska zalozba zasnoval oblikovalec Miha . J X N ! :

Slovenije, Ljubljana, 1990) Klinar Cestitke Se enkrat!
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