Lamele za suviili viazni rad spojnica s
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Ortlinghaus — lamele, spojnice, ko€nice, sistemi



Lamele

Ortlinghaus ima dugu tradiciju

proizvodnje lamela za spojnice!
Ortlinghaus je jedan od pionira u razvoju lamela
za spojnice. Ve¢ od 1904. godine proizvodi lamele
koje se koriste u spojnicama i ko&nicama. 1934.
godine je tadasnje preduzeée pod nazivom ,Otto
Ortlinghaus S6hne” iz Remscheid-a patentiralo
opruznu ¢eli¢nu lamelu, koja je postala poznata

u celom svetu pod nazivom ,Sinus”. Pedesetih
godina proslog veka, Ortlinghaus je prvi u Evropi
izbacio na trziSte lamelaste spojnice sa
sinterovanim lamelama. Od tada se proizvodni
program lamela konstantno razvija i prosiruje,

na osnovu ispitivanja koja se vr§e u sopstvenoj
laboratoriji, primenjujuéi najsavremenije ispitne
stolove. ViSedecenijsko iskustvo u proizvodniji
najrazli¢itijih tipova spojnica, rezultovalo je velikim
brojem iskustvenih podataka koji pokazuju na koji
nacin je potrebno koristiti spojnice u razligitim
specifi€¢nim uslovima eksploatacije.

Oslanjajuéi se na viSedecenijsku tradiciju,
Ortlinghaus danas isporucuje Siroku lepezu
lamela za spojnice, koje usled Sirokih moguénosti
izbora razli€itih mera, frikcionih parova i obrade

obezbeduju idealan izbor odgovarajuée lamele.

Lamele, koje se proizvode serijski, naj¢escée
se isporucuju sa skladista; njihovo usaglaseno
ozubljenje, mere i frikcione karakteristike,
pokazale su se kao savrSeno resSenje tokom
viSemilionske upotrebe. Medutim, snaga
preduzeéa ogleda se u proizvodnji lamela na
osnovu specifi€nih zahteva kupaca, po
povoljnim cenama, S$to kupcima omogucava
projektovanje i konstruisanje specifi¢nih, ali
konkurentnih pogonskih grupa, jer trziSna
utakmica €esto postavlja specificne zahteve
vezane za odgovarajuca tehnic¢ka redenja.

Informacije vezane za pojave prilikom trenja, kao
i karakteristike razli¢itih frikcionih parova, nalaze
se u prvom registru poglavlja pod naslovom
»1ehnicki osnovi”.

Na pitanja vezana za ugradnju i primenu lamela

i spojnica, rado ¢e odgovoriti ili dati savet, nasi
stru€njaci u zemlji i inostranstvu, kao i nasi
stru€njaci u industriji. Molimo Vas, skicirajte nam
va$ konkretan problem, ili nam posaljite popunjen
pripremljeni upitnik.

Frikcioni sistem — centralni element lamelaste
spojnice, odnosno lamelaste koénice
Karakteristike spajanja, te trajnost lamelastih
spojnica, odnosno lamelastih ko¢nica,

Zljeb umetka
noseca ploca“ odnos frikcionih
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prevashodno odreduje mera i tip upotrebljenogg
frikcionog para (lamele); prilikiom vlaznog rada i i
sredstvo za podmazivanje igra znacajnu ulogu.
Dva razlig¢ita podrucja upotrebe,

= _suvirad”, odnosno

= vlaznirad”

odreduju specifi€ne, principijelno razli€ite tehnicke
karakteristike, koje su merodavne za
eksploataciju. Na primer, prilikom suvog rada,
habanje frikcionog umetka je propratna pojava,
koja je funkcionalno odredena trenjem (usled
suvog trenja), i zauzima centralno mesto prilikom
proracuna, odnosno dimenzionisanja.

Nasuprot ovome, prilikom vlaznog rada, sredstvo
za podmazivanje u velikoj meri smanjuje habanje
frikcionog para, a ujedno i efikasno odvodi toplotu
koja se stvara trenjem. Na osnovu izloZzenoga,
saglasno sa visokim stepenom termicke
opteretivosti Ortlinghaus-ovih umetaka, u
uredajima se mogu postiéi izuzetno visoke
trenutne i stalne sile spajanja.

Na 1. slici, prikazani su najvazniji konstruktivni
elementi frikcionog sistema.

Naravno, uvek ¢e konkretni tehnicki zahtevi
izvedene spojnice ili koCnice odrediti koji e
konkretni elementi biti izabrani, odnosno kako ¢e
biti izvedeni, da li ¢e se prednost dati eli€nim
lamelama, ili lamelama sa frikcionim oblogama,
odnosno koje sredstvo za podmazivanje ¢e se u
datom slucaju koristiti.

lamela sa sredstvo za
umetkom podmazivanje
(u slu€aju vlaznog
rada)
vodeci
; OH
profil ) EI
\
plo¢a
sinusna
talasastost
frikcioni ozubljenje
materijal vodeci profil

povrsinska obrada

1. slika povrsina

Lamele sa umetcima i ¢elicne lamele, osnovni elementi
frikiconog sistema



Lamele

Informacije vezane za frikcione materijale i
frikcione parove, nalaze se u prvom registru
poglavlja pod naslovom , Tehni¢ki osnovi”.

Vodedi profili
Lamele se sa pripadajuc¢im vodicama u principu
spajaju tako, Sto lamele u aksijalnom pravcu
trebaju da budu lako pomerljive, ali ne smeju
da se obrcu.
Ovaj zahtev se zadovoljava primenom sledeéih
vodecih profila:
- izdanci i zljebovi (ravne ili lu¢ne stranice
zidova),
- ozubljenje po DIN 867 ili DIN 5480,
- provrti u telu lamele ili uSice za vodecu
Civiju (Civije), ili
- posebni oblici (forme).
Zazor zakretanja

Zazor koji se javlja izmedu zidova lamela i
vodice, omogucava aksijalnu pokretljivost
lamela, Sto je preduslov funkcionisanja
lamelastih spojnica. Zadate dimenzije moraju
se poStovati, da bi se izbegla oSteéenja koja
mogu da nastanu usled sudaranja sa vodec¢im
profilom, ili usled pregrevanja do kojeg moze
da dode ako se pri praznom hodu paketi lamela
neadekvatno hlade.

Uzimajuci u obzir prethodna zapaZanja
Ortlinghaus prilikom proizvodnje svih lamela,
pazljivo vodi raduna na propise, koji reguliSu
zazor zakretanja u funkciji dimenzija lamele,
oblika vodeceg profila, kao i vrste upotrebljenog
materijala i njegove termicke obrade. Interni
standard u ovom slucaju, zasniva se na
uobiajenim tolerancijskim poljima standarda
vezanih za ozubljenja po DIN/ISO, Sto
obezbeduje jednoznacéno spajanje lamela sa
pripadajuéim vodicama za zadate dimenzije
spajanja (u nekim slu¢ajevima dimenzije
odreduje kupac).

Zazor otpustanja kocenja

Zazor otpuStanja koenja paketa lamela odreduju

dimenzije i izvedba ¢eli¢ne lamele. Prilikom
upotrebe sinus-nih lamela zazor otpustanja je
obi¢no 0,1 — 0,2 mm/frikcionoj povrSini (kod
lamela srednjih dimenzija). Prilikom upotrebe
plo¢astih lamela potrebno je ostvariti nesto veci
zazor.

Talasastost sinus® &eliénih lamela

Kao $to je u prvom registru poglavlja pod naslovom
» 1ehnicki osnovi” pokazano, opruzna Celi¢na lamela
obezbeduje meko upustanje, a pri otpustanju brzo
odvajanje s moguénoscu reprodukcije, kao i
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stabilan prazan hod. Sinus®-na talasastost se
u procesu proizvodnje ostvaruje primenom
posebnih propisa vezanih za termic¢ku obradu
i naponsko stanje Celi¢nog pripremka. Ovaj
postupak je preduslov za proizvodnju lamela
koje nemaju zaostala unutradnja naprezanja,
§to obezbeduje iste karakteristike vezane za
termiCku opteretivost talasastih i plo¢astih
lamela.

Odnos frikcionih povrsina

QOdnos frikcionih povrsina predstavlja omer
spoljasnjeg i unutrasnjeg precnika frikcionog umetka.
Kod standardnih lamela odnos je 1.4, odnosno 1.2.
,Sire lamele” usled neravnomernog termi¢kog
opterecenja nije preporucljivo Koristiti, jer bi kod ovih
lamela termi¢ka opteretivost po jedinici povrsine bila
manja, to bi rezultovalo umanjenom specificnom
gustinom preneSenog obrtnog momenta uredaja.

Broj frikcionih povrsina

Standardne Ortlinghaus-ove spojnice i ko€nice,
proizvode se sa 6 — 24 paketa lamela.
Konstrukciona izvedba zavisi od sledecih uslova
(koji se mogu potkrepiti odgovarajucim
proracunima): Obrtni momenat spajanja ne raste
linearno, ve¢ degresivno u odnosu na broj
frikcionih povrSina, usled Cinjenice §to se
aksijalna sila spajanja koju stvara pogonski klip
smanjuje usled trenja koje se javlja na svakom
pojedinaénom zupcu vodeceg profila, sto
rezultuje smanjenjem pritiska spajanja u funkciji
udaljenosti frikcionih povrsina od pogonskog
klipa.



