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1.Uvod

U ovom zavr$nom radu bit ¢e prikazana kompletna izrada nadstreSnice od nacrta pa sve do
montaze. Nadstre$nica se postavlja uz zid zgrade, kucée ili nekakvog objekta kako bi Stitila

objekt od vanjskih atmosferilija.

Za primjer smo uzeli izradu nadstre$nice za Djecji vrti¢ u KrSanu koja je montirana na objekt

Djecjeg vrtica.
1.1. Cilj rada

Cilj je analiza i izrada cjelovitog procesa izrade konstrukcije nadstreSnice sa odgovarajuc¢im

odabirom postupka izrade nadstresnice.
1.2. Svrha rada

Svrha rada je upoznavanje sa metodama izrade konstrukcije i postavljanje optimalnog

postupka izrade konstrukcije koriStenjem suvremenih metoda planiranja proizvodnje.
1.3. Polazna hipoteza

Izradom nadstre$nice i organiziranim spajanjem nadstreSnice u konstrukciji posti¢i ¢e se

velike uStede u vremenu pri samoj montazi na terenu i smanjit troskove.
1.4. Metode istraZivanja

U ovom zavr§nom radu koriStene su metode deskripcije, odnosno opisna metoda rada, metoda

analize 1 sinteze te metoda grafickog prikaza, odnosno graficka metoda.
1.5. Struktura zavr$nog rada

Zavrsni rad sastoji se od osam poglavlja od kojih svaki dio od njih obraduje svoj dio.
Uvodnim dijelom zapocinje zavrsni rad u kojem govorim o cilju i svrsi rada, polaznoj hipotezi
te metodama istrazivanja koje se koriste. U drugom dijelu piSem o izradi nacrta i provjeri
nacrta na terenu prije pocetka izrade konstrukcije. U treCem dijelu piSem o materijalima za
konstrukciju, te nabavi tog materijala 1 ulaznoj kontroli materijala, tre¢e poglavlje zavrSava s
analizom materijala koji se koriste pri izradi konstrukcija. U Cetvrtom i petom dijelu piSem o
najvaznijim poglavljima: Izrada i montaza konstrukcije. Na samom kraju dolazimo do
zakljuCka rada, popisa tablica i dijagrama te popisa literature koja se koristila u izradi

zavrS$nog rada.



2. Nacrti nadstreSnice

Graficki prikaz mora biti izraden 1 kotiran u prikladnom myjerilu, pa onda postaje nacrt. Kote
su brojke koje na grafickom prikazu nekog elementa oznacuju duZine, Sirine ili visine
pojedinih njihovih dijelova. Nestruéno je i nepravilno upisivanje kota po samim crtama
grafickog prikaza jer crta preko brojke kvari njezinu Citljivost i jasnoc¢u. Pravilno je i stru¢no
kotiranje na posebnim kotnim crtama koje se povlace paralelno s onom linijjom grafickog

prikaza na koju se doti¢na kota odnosi.

Kotna linija mora biti to¢no omedena tako da se od krajnjih tocaka linije grafickog prikaza
povuku tanke ili isprekidane okomice koje se svojim krajevima krizaju s kotnom crtom. K
tome se krizanje i posebno naglaSuje npr. strelicama kojima je vrh u toc¢ki krizanja. To je
stariji nacin koji se danas ne upotrebljava. Drugi je na¢in omedivanja malim kruzi¢ima koji
viSe odgovara geodetskim crteZima na kojima centar kruznice znaci tocku od koje se mjeri.
Neki crtaci ostavljaju samo krizanje medasne 1 kotne crte kao dovoljno oznacenu tocku, ali to
u gustim crtezima manjeg mjerila moze dovesti do nejasnoce i1 zabune. NajceSce se
spomenuto krizanje oznacuje kratkom crticom povuc¢enom pod kutom od 45 stupnjeva odozdo

prema gore, odnosno slijeva na desno gledajuci kotnu liniju u njezinom uzduznom smjeru.

Brojka ili kota upisuje se iznad sredine omedene kotne crte ili u ostavljeni prekid u sredini te
crte. Sve uzduzne kote treba pisati u uzduznom smjeru, a poprecne u smjeru okomitom na
uzduzni. To znaci da se poprecne kote mogu pisati i kotne crte omedivati jednako kao
uzduzne ako se nacrt zaokrene za 90 stupnjeva, tj. da desni popre¢ni rub uzduzno gledanog

nacrta postane donji rub $to se vidi na slici 1.
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Slika 1: Pravilno upisivanje kotnih crta za njihovo ¢itanje samo iz dva smjera

2.1. Izrada nacrta

Izradom nacrta bavi se osoba koja je izradila cijeli projekt zgrade na kojoj se nalazi

konstrukecija.

Na tlocrtu od cijele zgrade u prilogu 1 vidimo da je nadstreSnica oznacena Zutom bojom na
lijevoj strani cjelokupnog tlocrta. NadstreSnica bi se trebala nalaziti ispred izlaza koji vodi u

dvoriste vrtica. Vrata se nalaze u gornjem lijevom dijelu zgrade.
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Slika 3: Bokocrt nadstres$nice

Na nacrtima nadstreSnice koji je prikazan na slici 2 1 slici 3 vide se svi dijelovi koji trebaju
biti napravljeni kako bi nadstresnica bila slozena. Na slici 2 prikazan je tlocrt nadstresnice.
Slika 3 prikazuje bokocrt nadstresnice. Ispod svakog dijela piSu zadane dimenzije za izradu.

Nacrti su izradeni u programu autocad.



2.2. Analiza i provjera stanja na terenu

Nakon §to je dobiven izradeni nacrt potrebno je taj nacrt analizirati i provjeriti na terenu.
Treba do¢i na mjesto gdje ¢e se nadstreSnica postaviti i vidjeti da to bude osigurano.
Dolaskom na mjesto gdje ¢e se nadstre$nica postaviti analizom se doslo do jednog problema o
kojem konstruktori nisu razmisljali, a to je da je objekt izraden od drvenih panecla a
konstrukcija ima oko 220 kg. Stoga je prije montaze i same izrade trebalo to rijesiti na neki
drugaciji nacin. Nadstresnica se direktno stavlja na drveni panel pa su odlucili osigurati da iste
limene rigete koje su postavljene na zid postave i s jedne i druge strane te ih spoje dugim
vijcima. Time su dobili da cijeli zid izraden od panela drzi konstrukciju. Takoder pri izradi
konstruktori su postavili debele drvene grade izmedu drvenih panela kako bi to bilo jos
sigurnije. Limene rigete postavljene su s druge stane i na nju izbusili sve rupa, unutarnji lim je
bio podijeljen u 2 dijela. U jednom dijelu bila su 3 nosaca a u drugom 4 nosaca. To je
napravljeno iz razloga da se jo§ bolje osigurakonstrukciju, izabran je tezi nacin za izradu
konstrukcije koja ¢e stvarati veliki problem pri montazi konstrukcije i oduzeti viSe vremena

nego je bilo zamisljeno na pocetku.



3.Metalne konstrukcije
Prednost metalnih konstrukcija

Izvanredna estetska svojstva s velikim izborom arhitektonskih oblika i savladavanje velikih
raspona s prozracnim Stapastim sustavima vitkih elemenata. Moguca je potpuna tvornicka
izrada konstrukcije, koja je precizna, te ne ovisi o vremenu i omogucuje serijsku proizvodnju.
Vlastita tezina im je mala $to smanjuje tezinu i potkonstrukcije. Slijedi iz niskih faktora
sigurnosti u odnosu na druge materijale, zidne konstrukcije, te visokih radnih napona.
Jednostavno organiziran transport, brzo uredenje gradiliSta, postavljanje konstrukcije i1

povezivanje ¢vorova.

Najvaznije prednosti metalnih konstrukcija su: moguc¢nost kombiniranje s betonom i drvetom,
premjestanje i uklanjanje konstrukcije, dogradnja i prosirenje prostora te prilagodavanje novoj

funkciji 1 pojacanje pri novim uvjetima opterecenja.
Nedostaci metalnih konstrukcija

Jedan od najvaznijih nedostataka metalne konstrukcije su troskovi odrzavanja. Podloznost
koroziji 1 hrdanje ¢elika u ovisnosti o agresivnosti sredine i kemijskom sustavu legure celika.
Zastita od korozije se provodi premazivanjem antikorozivnim smolama, pocinfavanjem i
legiranjem celika bakrom, niklom i kromom. Cijena specijalnih Celika je 40% veca, ali su
njihova fizicko — mehanicka svojstva znatno bolja. Zastita od vatre jedan je od nedostataka,
povecanjem temperature smanjuje se granica razvlacenja i ¢vrstoca, $to utjeCe na nosivost te

modul elasti¢nosti i poveéava se opasnost od velikih deformacija te gubitka stabilnosti.

3.1. Nabava materijala

Nabava se nekada u proslosti bavila uglavnom administrativnim poslovima narucivanja i
reklamiranja nedostataka isporucene robe te skladiStenja i1 izdavanja materijala prema
zahtjevima prerade i kupaca. Nabava je danas kao ograni¢ena definicija opskrbe strateski
¢imbenik u profitabilnosti tvrtke i poveéanju trziSne vrijednosti tvrtke. Upravljanje nabavom
danas se javlja kako bi se tvrtkama omogucdilo strateska prednost i potencijal za dodavanje

vrijednosti. Vaznost nabave za poduzecée proizlazi iz njena dva izvora, odnosno iz troSkovne 1



operativne efikasnosti. Nabavna funkcija nekog poduzeca zahtijeva upravljanje. Za veéinu
poduzeéa upravljanje nabavom znaci kupovinu. To znaci da poduzeca kupuju robu kako bi je
prodala, kako bi ostvarila radne operacije ili kako bi proizvela proizvode. Upravljanje
nabavom obi¢no ima najSiru definiciju, obuhvacajuéi svaku aktivnost koja je ukljucena u

kretanje robe u poduzece.

Razlikujemo dvije vrste nabave, i to nabava u Sirem smislu i nabava u uzem smislu:
obavljanje svih operativnih poslova u procesu nabavljanja objekata nabave predstavlja nabavu
u uzem smislu. Odnosi se na bavljenje strategijskim zadacima u vezi s nabavljanjem.

Strategijski zadaci u vezi s nabavom utjecu na ucinke i dobit poslovnog sustava.

Definicija nabave s aspekta ciljeva glasi: Nabava je nabavljanje materijala ili usluga,
odgovaraju¢e kvalitete iz odgovarajueg izvora te njihova pravovremena dostava na
odgovaraju¢e mjesto uz odgovarajucu cijenu. Porast znacaja nabave uvjetovan je sve ve¢om
drustvenom podjelom rada i povecanjem broja predmeta nabave. Menadzeri dobrih
pregovarackih sposobnosti i jakih poslovnih odnosa s dobavlja¢ima ostvaruju svojim
organizacijama znatne uStede vazne za konkurentnost na trziStu i toga moze se zakljuciti da
dobre nabavne navike izbjegavaju operativne probleme. Ako osnovne komponente za
proizvodnju ne dodu na vrijeme tvornica ne radi. Ako kvaliteta nabavljenog materijala ne
zadovoljava standarde moze se desiti da proizvod ne zadovolji standarde kupaca. Izbjegavanje
ovih problema nuzno ne vodi do operativne u¢inkovitosti, odnosno operativna u€inkovitost je

neostvariva ako dode do navedenih problema.
Od nabavne logistike o¢ekuje se:

1) osigurati neprekinuti tijek materijala, odnosno sirovina, potrosnog materijala i usluga

potrebnih za rad poduzeca

2) svesti na minimum investicije i gubitke vezane uz zalihe

3) odrzavati prikladne standarde kvalitete

4) pronadi ili razviti prikladne dobavljace

5) standardizirati kupljene predmete gdje god i kad god je moguce
6) nabavljati potrebne predmete i usluge po najnizoj krajnjoj cijeni

7) poboljsati konkurentnost poduzeca



8) usuglaseno raditi s drugim odjelima u poduzecu
9) ostvariti ciljeve nabave uz najnizi moguéi stupanj administrativnih troskova.

Odjel nabave mora biti dobro upoznat s granom industrije poduzeca kojemu vodi nabavu.
Njihova greska moze dovesti do zatvaranja proizvodnih linija te oStetiti radnike, kupce te na

kraju povecati ukupne troskove poduzeca.

Smjerovi nabave mogu biti izravni (direktni) ili bez posrednika i neizravni (indirektni) ili s
posrednicima. Bitno je pokusati smanjivati (eliminirati) posrednike i §to se viSe pribliziti

izvornom dobavljacu (proizvodacu).
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Glavni cilj nabave trebao biti da nabava §to viSe pridonese uspjeSnosti poslovanja poduzeca.
Mjesta u nabavi moraju biti tako oblikovana da se zadaci mogu dobro koordinirati da se brzo i
fleksibilno moze rijesiti svaki zahtjev koji se stavlja pred funkciju nabave. Dobra i kvalitetna
nabava rezultira vrlo uspjesnim poslovanjem, ekonomicnosti, fleksibilnosti 1 likvidnosti. Ne
otezava se komuniciranje nabave s korisnicima predmeta nabave, tvrtka nema problema s
opskrbom te nema nagomilane zalihe materijala, sklopova i dijelova. Nase poduzeca nabavlja
robu preko tvrtke Strojopromet. To je velika tvrtka koja ima sjediSte u Zagrebu ali ima malu
podruznicu u industrijskoj zoni GaliZana koja se nalazi u blizini Puli. Tvrtka ima osiguran

prijevoz materijala.

3.2. Ulazna kontrola materijala

Nakon dolaska materijala u bravarsku radionu u kojoj je izradivano nadstre$nicu potrebno je
analizirati 1 kontrolirati ulazni materijal. Znamo da materijal putuje kroz razna skladista i da
se vise puta ukrcava i iskrcava iz nekog tansportnog vozila, stoga je moguce da se u
transportu desi neko malo oste¢enje. Najcesce se dogada da dolazi do nagnjecenja profila, jer
se puno profila nalaze jedan na drugom i ako imaju tanke stijenke to moze biti veliki problem.
Zato pri iskrcavanju robe potrebno je provjeriti svaki komad robe kako bi bili uvjereni da je
roba dosla u ispravnom stanju i prebrojati da nije slu¢ajno bilo kakvog manjka po dolasku
robe. Nakon §to je materijal iskrcan i spremljen uzima se nacrt u ruke i izra¢una koliko nam je
potrebno materijala i mora se paziti kako bi ostalo §to manje Skarta zato treba dobro
proracunati duljine i1 podijeliti. Treba pripaziti pri provjeri materijala jer su promjeri ¢eli¢nih
Sipki razlikuju od 1 do 2 mm. Zato ako su dvije razli¢ite mjere Sipki mora se pripaziti da
imaodreden broj da ne bi nedostajalo pri izradi. Ista je situacija ako su kvadratni i pravokutni

profili jer im je mala razlika od dimenzije do dimenzije profila.

3.3 Materijali za konstrukcije

Svojstva materijala

NajvaZznija tri svojstva materijala su velika ¢vrstoca za cCelik je to od 370 do 1000 N/mm?2,
visoko podrucje elasti¢nosti S§to znaci da imaju visoka naprezanja uz elasticno ponaSanje i

velika plasti¢nost je preraspodjela momenata savijanja 1 plastifikacija presjeka.
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Gradevinski Celici po kemijskom sastavu imaju oko 98% Zeljeza, 0.25% 1 vise uljika 1 oko 1%
imaju mangana s utjecajem na &vrstoéu,plasti¢nost i zavarljivost. Celik je u metalurgiji ona
vrsta zeljeza u kojoj primjesa ugljika ne prelazi 1.7%, jer ako prelazi, onda je to ili sirovo
zeljezo ili jedna od opasnih vrsta proizvedenih od sirovine Zeljeza. Po svojem kemijskom
sastavu razlikuju se uglji¢ni Celik i legirani ¢elik. Po namjeni se uglji¢ni Celik klasificira kao
konstrukcijski Celik i alatni Celik, a legirani kao vrste specijalnog celika. Konstrukeijski celik
sluzi za vrlo raznolike potrebe danasnjice, za ratno oruzje, za strojogradnju, brodogradnju i
gradevinarstvo. Konstrukcijski €elik, koji se upotrebljava pretezno za konstruktivne elemente
gradevina naziva se gradevinski celik. Konstrukcijski se celik proizvodi najvise
pretaljivanjem bijelog sirovog zeljeza dobivenog ispustanjem iz visoke peci, da bi se iz njega
makle ostali Stetni sastojci i da mu se koli¢ina ugljika dobivena u visokoj pec¢i smanji do
odredene granice. To se postize rjede konvertiranjem i pudlovanjem, a naj¢eS¢e Zarenjem u

Simens- Martenovoj peci.

Ohladeni blokovi, ingoti i brame proizvedenog celika, preraduju se u tvornickim pogonima ili
halama preSanjem i kovanjem, izvladenjem i valjanjem, lijevanjem i pomo¢nim obradama.
Tim postupcima se dobivaju gotovi proizvodi koji se Salju u prodaju u razli¢ite zeljezare ili
Celicane. Za konstrukcije ti elementi su ve¢inom poluproizvodi koji se tek rezanjem,
krojenjem, spajanjem i sastavljanjem dobivaju gotovi konstruktivni elementi ili cijele

konstrukcije.

Celi¢ni su $tapovi kalibrirano vruée valjani proizvodi manjih povr$ina presjeka, koji u
¢elicnim konstrukcijama povezuju druge velike elemente ili se Stapovi povezuju medusobno.
Najées¢e su takvi Stapovi sastavni dijelovi reSetkastih konstrukcija. Celi¢ni se $tapovi u
metalurgiji nazivaju Sipke ili Sipkasti ¢elik, a po svojem obliku mogu biti razli¢iti: kvadraticni,
plosnati, okrugli i profilirani éelik. Stapovi kvadratnog presjeka proizvode se u duzini od 3 do
5 metara. Stranice su im presjeka od 8 do 125 mm, s povecanjima u manjim presjecima po 2

mm, a u najve¢em i po 10 mm. Pri odabiranju presjeka treba se posluziti priru¢nikom.
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Nadstresnica je izradivana od konstrukcijskog celika S235JR.

Granica te¢enja ) . IzduZenje (%)
Fatezna Evrstoca -

Ron . R, Energija udara
(N/fmm™) {Nimm:: i s Ch v
poprecno e min. {J)

min, pop

=16 > 16 <3 >3 do 1,50 (1,51-2,00(2,01-2,50]2,51-2,99 >3 Temp.

| avi
mim mm mm mm mim mm mm mim mm [C*]
235 225 [ 360-510 | 340-470 16 I7 18 19 24 20 27

Tablica 1: Mehanicka svojstva konstrukcijskog ¢elika S235JR

Cjelokupni materijal nadstreSnice izraden je od istog konstrukcijskog celika S235JR.
Mehanicka svojstva tog materijala prikazani su u tablici 1. U tablici se vide podaci o njegovoj
granici tecenja, zateznoj ¢vrstoci, postotku izduzenja i energije udaranja. U tablici 2 vidi se
cjelokupni materijal nadstreSnice i njegova svojstva od vrste materijala, Sirine, duZzine,

debljine i tezine.

NADSTRESNICA

POS T Ml Ilzm_l Sirina (mm) Diebbres (o) | Dulisa (oom)  (Jed tesbia (kg me) Tebm pe ke g Ukepoa tefna (ke
! Ohanueing S25IR | 7 1382.00 213 1261 .2
z it %4 4800,00 8,13 LT L
| = | e 230 S8R | 12000 2 20, 800 169 47,3
4 il 4 sosiR | 28 BEL0D w00 141,76 £4.00 T AT
§ =5 13 S2AIR | M 7100 B0 113,00 £4.00 ns3 710
B Chig §2IR | 7 102147 1 132 823
7 il M S2AIR | 2 400 B0 134,00 40,00 03s 0:g
Ukxpng 21940

Tablica 2: Profili i mjere Celi¢nih Stapova konstrukcije

Stapovi pravokutnog presjeka proizvode se u duzini od 3 do 12 metara. Sirina presjeka im je
od 10 do 50 mm, a debljina od 5 do 40 mm, u porastima koji se prikidaju tako da manjim
Sirinama ostaju samo manje visine, a veéina veée. Stapovi kruznog presjeka nazivaju okrugli
celik. Profilirani Stapovi vrlo se Cesto kao Stapovi upotrebljavaju manji profili to je do 80 mm

profiliranih ¢eli¢nih nosilaca, ponajvise L, I 1 C profili.
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4. Izrada konstrukcije

Projektiranje znacajnijih cCelicnih konstrukcija, odnosno objekata sastavljenih od tih
konstrukcija, daje se na izradu stru¢njacima, koji imaju steceno veliko znanje Skolovanjem i
radnom na celicnim konstrukcijama u praksi, pa se oni obi¢no nazivaju projektanti ili
konstruktori. Vrlo su vazni dijelovi tehnicke dokumentacije za projektirane celiCne
konstrukcije su nacrti 1 stati¢ki rauni. Nacrti pri rjeSavanju Celi¢nih konstrukcija projektanti
predocuju zamisljene objekte 1 konstrukcije skicama, a usvojeno rjeSenje predocuju idejnim
projektom. Po usvajanju i nadleznom odobrenju idejnog projekta izraduje se glavni projekt s
nacrtima i statickim racunima, te ostalim propisanim dijelovima, iz kojih se mogu to¢no
razumjeti 1 vidjeti predloZzeni objekti, odnosno njihove konstrukcije. Za izradu pojedinih
konstrukcija ili pojedenih dijelova konstrukcija u naravi izraduje se radionicki nacrt u ve¢em
mjerilu, obi¢no 1:10 ili 1:20, sa sistemnim shemama pojedinih dijelova u mjerilu 1:50 ili
1:100, te detaljni nacrti u mjerilu 1:1 za pojedine sustavne ¢vorove, koji su obiljezeni u

radioni¢kim nacrtima.

4.1 Rezanje profila

Na pocetku izrade konstrukcije mora se pripremiti cijeli materijal u sekcijama. Prema nacrtu
vidi se koliko sekcija treba od kojeg profila. Za konstrukciju trebaju nam 7 jednakih komada

pravokutnog oblika dimenzije 1382 mm koje vidimo na slici 5.

N - POS 1 0140x60x3HOP []I=1382 mm, 7 kom
Y

|
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Slika 5: Nacrt 7 vodoravnih nosac¢a
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Treba jedan komad duzine 4800 mm na koji se spajaju 7 vodoravnih nosaca koje su prije

izrezani, vidimo na slici 6.

N - POS 2 0140x60x3HOP [] I=4800 mm, 1 kom
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Slika 6: Nacrt nosioca konstrukcije

Nakon §to su to izrezali mora se izrezati 7 jednakih komada od celi¢ne Sipke promjera 14 mm

koje su prikazane na slici 7.

N - POS 6 O14D=1=1091 mm, 7 kom

3

~

1091
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Slika7: Nacrt Celi¢ne Sipke konstrukcije

Nakon §to je to izrezano ostale dijelove treba izrezati na pantografu. Pantograf je stroj kojeg
vidimo na slici 8 sluzi za rezanje i obradu metala i metalnih dijelova. Pantograf reze materijal
pomocu nacrta. Reze pomocu plinova koji stvaraju plamen. Taj plamen probija materijal 1

tako stvara oblike. On se krece prema nacrtu. Ocitava crte na nacrtu i tako reZze materijal.
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Moze rezati velike debljine koje su propisane za svaki pantograf posebno. Postoje veliki
pantografi koji rezu materijal debljine od nekoliko centimetara. Za ovu konstrukciju dovoljan

je mali pantograf jer je debljina materijala jako mala.

Slika 8: Pantograf za rezanje metala

Prema nacrtu pantograf je izrezao uske koje se vide na slici 9. Za konstrukciju je potrebno 14
uski. Na svaku €eli¢nu Sipku zavaruju se dvije uSke. Nakon Sto su uske izrezane potrebno je
njihove rubove obrusiti da to izgleda ljepse 1 da rubovi budu zagladeni. Brusenje se izvodi
pomocu alata kojeg zovemo brusilica, izvodi se za zastitnim odjelom, rukavicama koje Stite

ruke od opeklina i nao¢alama koje brane da nebi koja iskra tijekom brusenja doletjela u oko.
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N - POS 5 (d=8) , 14 kom
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Slika 9: Nacrt za uske

Nakon §to su uske izrezane i obruSene moraju se napraviti nosaci za te uske. Svaka uska ima
dva para nosaca. Za cijelu konstrukciju potrebno je 14 nosaca. Nosac se sastoji od dva dijela.
Za sve nosace potrebno 28 komada zeljeznih dijelova koji su izradeni u obliku polumjeseca
prikazano na slici 10. Ti dijelovi rade se pomocu pantografa. Izradi se nacrt i prema nacrtu se

izrezu.
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N - POS 4 (d=8) , 28 kom
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Slika 10: Nacrti za polumjesece

Nakon rezanja koje se izvode na tra¢noj pili prikazanoj na slici 11 potrebno ih je izbrusiti.
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Slika 11: Tracna pila

Kad su svi dijelovi izbruseni na svakom dijelu moraju se izbusiti rupu kako bi se ti dijelovi
mogli spajati. Na svakom kraju Sipke koje se spajaju nalaze se uska koja se stavlja izmedu dva
polumjesecakoji su medusobno spojenivijkom i maticom. Na drugu stranu koja dolazi na zid
ta dva polumjeseca trebaju se zavariti na ploc¢e a izmedu njih treba ostati mjesta za usku kako

bi se to kasnije isto moglo spojiti s vijkom koji prolazi kroz sve tri rupe prikazano na slici 12.
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Slika 12: Spoj polumjeseca 1 uske

Uske se vare na Sipke, ima 7 Sipki promjera 14 mm. Zadnji dio koji je potreban da svi dijelovi
konstrukcije budu spremni su ploc¢e koje dolaze na zid. Napisao sam kako se dva polumjeseca
vare na jedan dio ploca. Drugi par ploca su glavneploce koje se zavaruje na glavne nosace
konstrukcije. Treba 7 takvih ploca, prikazane na slici 13. Na sve te plo€e moraju se busiti 4

rupe.
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N - POS 3 (d=8) , 28 kom
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Slika 13: Nacrt za ploce
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4.2. Slaganje konstrukcije

Nakon pripremljenih sekcijacjelokupne konstrukcije zapocinje njezino slaganje. Slaganje
konstrukcije obavlja se na velikom bravarskom stolu koji je prikazan na slici 14. Za pocetak
uzima se dugi pravokutni profil na koji se vari sedam jednakih sekcija koje su spojene
vodoravno na njega. Mora se oznaciti to¢an razmak izmedu tih dijelova jer ni jedan od 7
dijelova nemaju jednaki razmak. Na pocetku mora se na materijalu izmjeriti i nacrtati razmak
kako nebi doslo do pogreske. Mora se paziti da budu pod odredenim kutem od 90 stupnjeva.
Nesmiju se naginjati niti na jednu niti na drugu stranu jer onda konstrukcija nece biti ispravna.
Na velikom stolu najbolje je punktirati neke dijelove od metala, najlakse je Celicne Sipke
kako bi one drzale ispravan razmak i pomognu pri dobivanju kuta. Kad se sve to poslozili
najbolje je te dijelove sve punktirati kako bi bili pri¢vrSéeni. Poslije toga treba na konstrukciju
postaviti 7 ploca koje idu na zid. Pri stavljanju plo¢a mora se paziti da ploce budu u centru,

mora se postaviti svih 7 sekcija kako ne bi doslo do teskoéa prilikom montaze.
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Ploce takoder treba zavariti. Nakon zavrSetka ovog dijela osnovni dio naSe konstrukcije je
gotov. Na svaki od 7 vodoravnih sekcija mora se zavarati polumjesece koji sluze za
pri¢vriéenje konstrukcije. Na svaki dio mora se zavariti 2 dijela ali izmedu njega mora se
ostaviti mjesta za uSke. Kako bi njih montirali na ispravna mjesta najlakse je provuci jednu
celicnu Sipku kroz sve te dijelove, 1 tako ih postaviti na to¢an razmak koji je zadan u nacrtima.
Sve to je potrebno punktirati kako bi bilo pri¢vr§éeno i vise se nebi moglo pomicati. Sljedece
na $to se mora paziti su uske koje se moraju zavariti na Celi¢ne Sipke. Za pocetak kako bi
razmak bio isti 1 nebi doSlo do greSke mora se uzeti 2 mala komada ¢eli¢ne Sipke 1 zavariti ih
za stol. One moraju biti na odredenom razmaku koji je dan u nacrtu. Kad to napravimo sigurni
smo da greSka moze biti maksimalno 1 mm. Kad se uspjelo zavariti sve te sekcije slaganje

konstrukcije je gotovo.

Slika 14: Bravarski stol

21



4.3. Zavarivanje konstrukcije

Jo$ u davnini su se elementi onih vrsta Zeljeza koje danas nazivamo celik, medusobno
povezivali u jednu cjelinu tako da su se zagrijavanjem doveli u plasti¢no stanje, pa su se
kovanjem u tom stanju njihovi molekuli povezivali u jednu cjelinu. To je kovacko zavarivanje
koje se u danasnje vrijeme za celi¢ne konstrukcije uopcée ne primjenjuje. Tek pocetkom ovog
stoljeca pocelo je zavarivanje konstrukcija upotrebom plina koji pomogne taljenju i spajanje
konstrukcija u rastaljenom stanju na mjestu spoja a to nazivamo autogeno zavarivanje.
Najnovije zavarivanje i zavarivanje koje se najviSe koristi je elektrolu¢no zavarivanje pri
kojem dva dijela koja spajamo dovodi velika toplina i oni se spajaju na mjestu taljenja
pomocu elektriénog luka. Luk nastaje na dovoljnom naponu i jakosti dovedene elektricne
struje zbog dodira celika koji se treba zavariti i1 elektrode. Nastaje ionizacija i razvija se
visoka temperatura, koja ¢elik i oblogu elektrode, te Celik elemenata koji se spajaju, pa se

molekuli ¢elika medusobno mijesaju i ohladeni, odnosno ukruéeni, ostaju ¢vrsta cjelina.

U visokogradnji, gradnji dizala i gradnji mostova profilni ¢elici, plosnate Spice, limovi i cijevi
spajaju se u nosive konstrukcije, limene nosade ili reSetkaste konstrukcije. Celi¢ne
konstrukcije imaju viSe svrha i raznu namjenu, koriste se za konstrukcije tvornickih hala,
nosace voznih naprava dizelice i sl. Za zavarivanje taljenjem smije se upotrijebiti samo Celici

sa zajamc¢enom sposobnoscu za takva zavarivanja.

Za zavarivanje konstrukcije koristi se postupak elektrolu¢nog zavarivanja CO2, aparat je
prikazan na slici 16. Na pocetku su zavarili 7 vodoravnih nosaca na njihove ploce. Te ploce
prije zavarivanja moraju imati izbuSene rupe jer nakon zavarivanja nije mogucée busiti rupe.
Nakon $to su zavarili svih 7 ploc¢a na nosace mora se tih 7 nosaca povezati da budu spojeni u
jedan. Kad se sve to zavarilo moralo se povariti dva polumjeseca na svaki nosa¢ kako bi
izmedu njih mogle stati uske. Svaka udaljenost mora biti jednaka kako nebi bilo greske
prilikom montaze. Kad se sve to zavrsSilo iste polumjesece mora se i zavariti na drugu stranu
nosaca kako bi to sve moglo biti pri¢vr§éeno za zid. Kada se sve zavrS$ilo povariti mora se
zavariti uske za ¢eli¢nu Sipku. Svaka Celi¢na Sipka izrezana je na istu duzinu i na svaku stranu
mora se zavariti jednu usku. Za kompletno zavarivanje koristi se aparat za dovodenje Zice

kabinski kojeg vidimo na slici 15.
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Slika 15: Sistem dovodenja Zice kabinski

Kabinski sistem se primjenjuje kod nepokretnog radnog mjesta, jer su i kolotur Zice i
pogonski mehanizam smjesteni u kuéistu izvora struje. Osnovne stvari na koje mora se paziti i
namjestati kod elektrolu¢nog zavarivanja topljivom elektrodom zicom u zastiti plina su vrsta i
jacina struje, brzina dotoka Zice, napon luka, presjek Zice, duzini slobodnog dijela i nagib Zice
za zavarivanje, polozaj zavarivanja, vrsta 1 protok zastitnog plina. Ja€ina 1 vrsta struje imaju
znacajan utjecaj na dimenzije Sava. Na ostale parametre koje se treba obratiti pozornost su
zavisnost brzine topljenja elektrodne Zice i jacine struje je linearna za manje vrijednosti jacine
struje, a kad je vrijednost struje veca, a presjek zice manji onda je to neutralno. Ako Zelimo da
nam brzina izlaZenja Zice bude konstanta kod vecih presjeka potrebno je povecati jacinu struje
s tim da je kod MAG/MIG postupka neutralnost te zavisnosti izrazenija. Za dovodenje Zice od
5 m/min potrebna jacina struje od 85 A za zice presjeka od 0,8 mm, odnosno 325A za Zice

presjeka 1,6 mm, brzina dovodenja zice prikazana je na slici 17.
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Slika 16: Sistem dovodenja zice kabinski koriSten u izradi konstrukcije
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Slika 17: Zavisnost brzine dovodenja elektrodne Zice v i jacine struje |
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4.3.1. Postupci zavarivanja

Ruéno elektrolu¢no zavarivanje oblozenom elektrodom je postupak spajanja metala taljenjem
oblozene elektrode i dijela osnovnog metala u elektricnom luku koji se uspostavlja i odrzava
izmedu metala i elektrode, shematski prikaz vidimo na slici 18. Taljenjemjezgra elektrode
dobivamo dodatni materijal za popunu zavara, a topljenjem, sagorijevanjem i isparavanjem
obloge dobiva se zaStita metalne kupke. Taljeni sastojci obloge se mijeSaju s rastaljenim
metalom, prije nego Sto izadu na povrSinu jer imaju manju gusto¢u od metalne kupke, i
o¢vrsnu u obliku §ljake. Sljaka §titi metal Sava od utjecaja okoline i usporava njegovo

hladenje, a nakon zavarivanja se uklanja udaranjem ¢ekic¢em.

. _— JEZGRO .
ki shrale Driac elektrode 5 OBLOGA
| provodnici
A
| TROSKA - o RADNI KOMAD
| ==
- iy S ==
/Radni komad ~ TROSKA ( =
LAVAR ZASTITNI GAS
: 17 OBLOGE
PRELAZ MATERIJALA

ULUKU

Slika 18: Shematski prikaz postupka zavarivanja

S obzirom na to da elektrolu¢no zavarivanje ima nisku cijenu s obzirom na do da kod drugih
postupka zavarivanja oprema je puno skuplja. Kod elektrolu¢nog zavarivanja kao dodatni
materijal imamo samo elektrodu dok kod drugih postupa nam je potreban i plin. Do nedavno
postupak elektrolu¢nog zavarivanja zbog ovih razloga koji su gore navedeni primjenjivalo se

viSe od ostalih vrsta zavarivanja.
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predmeta 1 vrstom materijala koji se zavaruje, kao i polozajima zavarivanja, manja od svih
ostalih postupaka zavarivanja. U novije vrijeme se sve viSe koriste ostali postupci
elektroluénog zavarivanja, razlog tome je nedostatak E postupka. E postupak ima svoje
nedostatke a to su Cesta zamjena elektrode koje se kod duzih 1 ve¢ih varova mijenja par puta
prije negoli se on zavr$i,a moramo paziti i na Sljaku koja se mora na vrijeme maknuti
ceki¢em. Ova vrsta zavarivanja dosta je teSka i potrebno je puno prakse kako bi Sav bio
kvalitetan, zato je obuka zavarivaca dugotrajna i ona utjeCe na kvalitetu Sava. Rucno
elektrolu¢no zavarivanje s obloZenom elektrodom koristi se kod viSe razli¢itih materijala kao
Sto su npr: ugljen, nisko i visoko legirani Celici, nikl, aluminiju i njegove legure te bakar.
Moguée je i spajanje materijala koji su razli¢iti po kemijskom sastavu , ali su metalurski

kompatibilni.

Proizvodac ima obavezu da elektrodu pakira u zastitni karton ili zastitnu foliju kako elektroda
nebi imala utjecaj za atmosferom i vlagom. Na svakom paketu elektrode moraju biti oznake o
vrsti, dimenzijama 1 broju serije kao i oznaka proizvodaca. Paketi elektroda se moraju
posebno skladistiti kako nebi imali utjecaj atmosferskog zraka i vlage, mora se paziti kako ne
bi doslo do oSte¢enja obloge elektrode ili eventualne zamjene pojedinih vrsta elektroda.

Elektrolu¢no zavarivanje topljivom elektrodnom zicom u zastiti plina, shemu vidimo na slici
19. Ovaj je postupak u 95% izrade koriSten za izradu konstrukcije. Ovaj postupak je takoder
postupak spajanja metala topljenjem i1 oc¢vr§¢ivanjem dijela osnovnog metala i dodatnog
metala, pod pojmom dodatnog metala smatramo zicu koja je zamotana u jedno veliko klupko.
Velika prednost ovog postupka nad elektrolu¢nim je to da ne moramo mijenjati elektrode vec
Zica traje za zavar cijele konstrukcije. U ovom postupku zavarivanja koristio se interni i

aktivni plinovi ili njihove mjeSavine.
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Slika 19: Shema elektrolu¢nog zavarivanja topljivom elektrodom u zastitnom plinu

Zavarivanje za zaStitnim plinom ukratko zovemo i MAG, to je skracenica za metal u
aktivnosti plina. Postoji jo$ jedan naziv koji se koristi a to je MIG §to znaci metal i1 unutarnji
plin. Za konstrukciju imali smo MAG postupak koji je kao zastitni plin koristi CO2 a to je
ugljicni dioksid ili mjeSavina plinova koja se pronasa kao aktivni plin. Mozemo i1 spomenuti
da kod MIG postupka koristimo argon, helijem ili mjeSavinu plinova koja se ponasa kao

unutarnji plin.
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Slika 20: Elektrolu¢no zavarivanje topljivom elektronom u zastiti plina
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Zavarivanje ovim postupkom ima dosta prednostida se konstantno moze zavarivati dugo
vremena, mora se naglasiti da je velika brzina zavarivanja isto tako je 1 velika brzina topljenja.
Za razliku od proslog postupka ovaj postupak ne zahtijeva veliku obuku zavarivaca ve¢ je ona
dosta jednostavna za nelegirane i niskolegirane Celike. Primjenjiv je razliCitim polozajima,
moguce ga je koristiti u svim pozicijama i mali su investicijski troSkovi. Mane ovog postupka
su greSka odmah u pocetku zavarivanja jer se mogu iznenada napraviti veliki ,,baloni®, greske
se mogu desiti pri sporom zavarivanju zbog isticanja tekuceg metala ispod elektri¢nog luka.
Za visokolegirane celike 1 obojene metala komplicirana je obuka zavarivaca, ona je
dugotrajna i zahtjeva puno prakse. Ovom metodom tesko je zavarivati na vjetru jer sam vjetar
odnosi plin 1 onda nije moguée napraviti zavar. Najbolje je ovu vrstu zavarivanja koristiti u

zatvorenom prostoru.

Ugljikdioksid je plin kiselkastog okusa bez boje i mirisa. Kod manje koncentracije do 2.5%
nije opasan za udisaje, kad ti udisaji traju krace, ali pri duzim udisajima i ve¢oj koncentraciji
moze biti Stetan. Ugljikdioksid nalazi se u Celicnim bocama, te boce su standardizirane,
obojene su u tamnosivu boju imaju zapremninu 40 litara 1 pritisak izmedu 70 1 100 bara tako
da u svaku bocu otprilike stane 30 kg plina. Standardom je ugljikdioksid podijeljen u tri
kvalitete: tehnicki, Cisti 1 ¢vrsti. Za zavarivanje koristi se ugljikdioksid s najmanje 99,8%

koncentracije.

Elektrodne Zice se proizvode u koturovima mase 1 - 100 kg u nizu presjeka od 0,8 do 1,6 mm
s korakom 0,4 mm, a izuzetno 2,4 i 3,2 mm, pri ¢emu se Zice manjeg promjera (do 1,2 mm)

obicno koriste za prijenos krupnim kapima, a zice veceg promjera (preko 1,2 mm) za prijenos

......
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4.4 Pocincavanje konstrukcije

Na konstrukciju veliki utjecaj imaju vremenski uvjeti. Ako je konstrukcija cijelo vrijeme
izlozena kiS$i, suncu i ostalim nepovoljnim vremenskim uvjetima njezino trajanje je krace.
Zato je konstrukciju za veéu dugotrajnost potrebno pocinéati. I nakon pocinc¢avanja po zelji je
prefarbati ili ne. Ako je prefarbano naravno da je konstrukcija jo§ vise zaSticena.

Pocin¢avanjem se bavi tvrtka u Puli koja se zove ,, Galvanizacija Lovri¢®.

Slika 21: Pocin¢avanje metala

Toplo pocincavanje predstavlja dugogodisnju zastitu metala od korozije koje je prikazano na
slici 21, dok drugim metodama to nije toliko sigurno kao s toplim pocincavanjem. Nakon
pocincavanja konstrikciju je pozeljno ili potrebno prefarbati bojama koja daje veliku zastitu.
Tako kvalitetno napravljen posao zastite drzi i do tridesetak godina. Vruée pocincavanje se

metalne konstrukcije.
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Metoda pocinCavanja za zaStitu od korozije koristi se najviSe iz ekonomskog stajalista, a
takoder iz tehnoloskog. Podrucje primjene vruéeg pocincavanja proizvoda je veliko,
primjenjuje se u razliCitim podru¢jima koji imaju razne svrhe, ¢esta primjena je u opremi za
ceste, rasvjetni stupovi, automobilska i brodogradevna industrija, armature za betoniranje,
pomorska oprema, poljoprivredne konstrukcije, elektroprivreda, Zeljeznica, razne ograde,
celicno — reSetkaste konstrukcije, rezervoari za razne namijene te gotovo sve metalne cijevi te
ostali Celi¢ni proizvodi izlozeni atmosferskim utjecajima. Pocin¢avanje ima dosta dobrih
ucinaka jedan od glavnih razloga zasSto se koristi je njegova dugotrajnost koja omogucuje
veliki ekonomski povrat i isplativost metalne konstrukcije, njezino trajanje procjenjuje se od
30 do 40 godina u pomorskim uvjetima tj. konstrukcije koje se nalaze blizu mora i imaju
njegov veci utjecaj. U blazoj atmosferi njegova trajnost moze potrajati i do 70 godina. Brzi je
postupak od samog bojanja jer pocincavanje se izvodi u jedan dan dok je za bojanje potrebno
neko vrijeme, ali ako odradimo oba dvije stvari na konstrukciji onda ona ima maksimalnu
zastitu. Jedna od vaznih stvari koje ne utjecu na pocincavanje je izgled same konstrukcije, ako
je konstrukcija kompliciranog oblika i ima razne spojeve i oblike to nema nikakav utjecaj kod
postupka pocin¢avanja. Pocin¢ane konstrukeije ili dijelove metala nakon obrade nije potrebno
susSiti ve¢ su oni odmah spremni za daljnju upotrebu i montazu. Kvaliteta pocin¢avanja moze
se odmah uociti ako sloj cinka izgleda ravnomjerno i neprekinuto nanesen. Debljina sloja

cinka lako se moZe kontrolirati tijekom i nakon procesa pocincavanja.

Razlikujemo hladno i vru¢e pocin¢avanje. Hladno pocinc¢avanje sli¢no je lakiranju i najvise
se koristi pri samim montazama konstrukcija na mjestu ugradnje. Cink se najcesc¢e nalazi u
spreju ili u kantama. Ta vrsta pocinc¢avanja koristi se samo na dijelovima ili na konstrukcije
koje je nemoguce vruce pocincati. Vruée pocincavanje koriSteno je za ovu konstrukciju.

Konstrukcija je pocincana u velikoj specijalnoj kadi koja je prikazana na slici 22.
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Slika 22: Kada za pocincavanje

Vruée je pocincavanje kvalitetnije i trajnije nego hladno jer se vruée pocincavanje nalazi u
kadi na velikoj temperaturi duze vremena. Ova konstrukcija po veli¢ini je stala cijela u kadu
ali postoje konstrukcija s kojima to nije moguce pa se to rjeSava tako da se konstrukcija
sastavi u nekoliko dijelova i onda se ti dijelovi pocin€avaju i na mjestu montaze se sastavljaju
vij¢anim spojevima, postoji mogucnost da se ti dijelovi na mjestu zavare onda se zavari ociste

tj. Sljaka 1 na kraju se napravi hladno pocinc¢avanje po varovima i uz njihove dijelove.

Prednosti ovakvih konstrukcija su dugotrajnost ali je izvedba malo skuplja i nije isplativa u
kratkom vremenu. Prije pocincavanje preporucuje se obrada pjeskarenjem kako bi na cijeloj
konstrukeiji stvorili ravnomjernu hrapavost tako da novo naneseni slojevi bolje pokriju

povrsinu, na ovakav nacin se stvara velika otpornost izvedene konstrukcije.
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5. Montaza konstrukcije

MontaZa ove konstrukcije odvijala se u malom mjestu KrSan u Istri. Montirana je na mjesto

iznad ulaznih vrata koji vodi u park vrtica prikazanoj na slici 23. Tvrtka koja se bavila

izradom vrti¢a je ,, De conte®.

Slika 23: Montirana nadstre$nica

5.1. Alat za montazu

Alat za montazu je najvaznija stvar pri montiranju cjelokupne konstrukcije. Prije izlaska na
teren treba se napraviti popis alata koji ¢e se koristiti za montaZzu. Popis alata se izraduje dan
ili par dana prije montaze. Kad se alat sprema u kutiju ili stavlja na kamion tako je trebamo na
papiru i oznaciti da se vidi §to smo to¢no uzeli. Od alata za montazu se koristilo: aparat za
zavarivanje CO2, velike i male brusilice nekoliko komada koje vidimo na slici 24, kutnika
mora se uzeti nekoliko od velikih do malih, libel, metre od 2 m pa onaj veliki do 50 m,
nekoliko produznih kabela, par busilica i sav alat koji ide uz busilicu, jedan od specijalnih
alata koji se uzima je magnetna busSilica. Magnetna busilica je alat koji funkcionira na
principu magneta i moze raditi u bilo kojem polozaju samo se magnet mora uhvatiti za metal

na kojem se to radi, vidimo je na slici 25.
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Slika 24: Brusilica alat

Slika 25: Magnetna busilica

Magnetna busilica je neizostavan alat pri visinskim radovima i buSenje rupa na velikim
visinama. Ona radi na principu magneta. Busilica se namjesti na dio koji se zeli busiti stime
da mora imati mjesta na kojem ¢e se prihvatiti magnet. Ispod nje ne smije biti vode 1 mora biti
ravno kako bi se magnet prihvatio. Na njoj se koristi freze za buSenje a ne obicna svrdla kao
kod drugih busilica. Njih je potrebno paziti i ne busiti velikom brzinom kako se one nebi

unistile. Onaj dio koji se busi mora biti podmazivan.
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Tekuéina za podmazivanje sastoji se od 80% vode i1 20% ulja za podmazivanje, a to se zove

emulzija. Koji daje vecu dugotrajnost frezi i odmah je hladi dok ona radi.

Kad se radi montazu mora se paziti dali se neki dijelovi spajaju vijcima. Zato je potrebno prije
nego se krene na montazu te vijke i matice nabaviti i izraCunat to¢no koliki je broj komada
potreban. Jedan od alata koji je potreban su jo§ visak koji se koristi da se vidi ispravnost
postavljanja konstrukcije. Pomo¢ni alati koji se koriste su jo§ male montazne skele kad se

nesto postavlja na visinu, nekoliko aluminijskih skala koje mogu biti potrebne, cekic¢ itd.

5.2. Priprema montaZe

Priprema prije same montaze vrlo je vazna. Mora se pripremiti sav potreban alat za montazu
te organizirati dizalicu. Montaza treba trajati otprilike desetak sati ako ide sve po planu i kako
je zamisljeno. Mora sepripremiti sav alat i ukrcati na kamion. Alat se ukrcava po spisku alata
koji je potreban za samu montazu i vrlo je vazno ne izostaviti bilo koji alat jer ¢e to dodatno
vremenski usporiti montazu. Kad se sve pripremi dolazi se na teren gdje ¢e biti montaza.
Kamion s alatom mora se parkirati blizu same montaze kako bi dodatno olaksali posao. Po
dolasku na teren zna se da montaza montira na odredenu visinu te je ispod nje potrebno
postavljanje skele koju vidimo na slici 26 kako bi se moglo kad dode dizalica tu konstrukciju
dignuti na skelu. Teren ispod nije ravan pa je stoga ispod cijevi od skele potrebno postavljati
drvene umetke kako bi skela bila stabilna. Nakon Stoje dignuta skela potrebno ju je uévrstiti
ili privezati za samu zgradu kako se nebi naginjala u drugi smjer. Prije poCetka montaze i
dolaska dizalice mora se namijesiti to¢nu visinu kako bi konstrukcija samostalno mogla
stajati. Prema nacrtu treba vidjeli na kojoj visini stoji konstrukcija i pomocudrvenih greda se
treba uStimati visinu na kojoj bi se trebala nalaziti nadstre$nica. Sve je spremno zadolazak
dizalice 1 njeno dizanje na odredenu visinu. Konstrukcijaje vezana s 4 strane i tako se sigurno

podize na odredenu visinu.
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Slika 26: Montazna skela

5.3. Montaza sekcija u kona¢nu konstrukciju

MontaZa pocinje prije nego se konstrukcija digne na visinu. Dok je konstrukcija na podu mora
se tocno oznaciti rupe na zidu koje idu s prve strane. Kako bi lim na licu mjesta izbusili
magnetnom busilicom 1 bilo to¢nije pri montazi. Te rupe se oznace i izbusSete je konstrukcija
nadstre$nice spremna za podizanje na visinu. Za pocetak montaze mora se montirati lim koji
je Sirine 30 cm 1 nalazi se u jednom komadu koliko je duga konstrukcija. Taj lim se stavlja iz
razloga jer se montaza odvija na drvenim panelima a nije konstrukcija betonska. Drveni
paneli nisu toliko ¢vrsti zato je potrebno postaviti lim s obadvije strane. Prije nego lim
pri¢vrstimo mora se napraviti to¢na ravnina koja ide s krovom zgrade i mora imati isti pravac
kao 1 ona. Nakon Stose oznace sve ravnine 1 mjesto gdje ¢e se lim nalaziti spreman je za

montazu. On se pri¢vrséuje s vijkom kroz cijeli zid, prikazano je na slici 27.
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Slika 27: Pri¢vrsceni vijci

Kada je lim osiguran i pri¢vr§éen moze se krenuti s montazom konstrukcije. Najprije semora
montirati 7 njezinih vodoravnih nosaca. Svaki nosa¢ ima 4 vijaka s kojima se pricvrscuje 1
prolazi kroz cijeli zid zgrade. Nakon §to je konstrukcija pricvr§éena mora se isti lim stavljati s
druge strane. Lim s prednje strane je iste duzine kao i s druge strane samo je s druge strane
podijeljen na 2 dijela. Kao i s prednje strane limu se moraju izbusiti sve rupe, zatim se taj lim
s druge strane dize gore i sve rupe moraju prolaziti kroz vijak koji je stavljen s prednje strane i

koji drzi cijelu konstrukciju.
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Kad se sve te vijke ubode u rupe moramo im staviti matice i pri¢vrstiti. Za to su potrebna 2
radnika jedan koji s vanjske strane drzi maticu da se nebi okretala i drugi koji s druge strane

tu maticu zavidava.

U drugom dijelu montaze nadstreSnice mora se osigurati njezinu sigurnosti spojiti joj Sipke s
polumjesecima koje su pri¢vrS¢ene za zid. Isti slu€aj kao 1 s donjim djelom mora se napraviti i
na gornjem djelu. Mora se oznaciti rupe 1 izbuSiti za magnetnom buSilicom za 7 plo¢a na
kojima su navarena 2 polumjeseca kako bi stala uska izmedu njih. Mora sesmjestiti svaku
plocu na jedan dio lima i na odreden razmak kako bi izbusili te rupe. Nemoze se prema jednoj
plo¢i izbusiti sve rupe jer je razmak izmedu Sirine vijka 1 Sirine rupe 1 mm 1 ako se malo
pogrijesi rupa nece biti moguca montaza. Ni jedna od 7 ploca nije jednaka jer se moze desiti
mala greSka od 1 mm pri izradi i busenju rupa. Kad su rupe izbuSene mora se lim pricvrstiti za
zid. Ista situacija kao i u prvom dijelu. Na taj lim stavljaju se plo¢e na kojoj su izbusili rupe. S
prednje strane stavlja se vijak koji prolazi kroz cijeli zid. Nakon §to se postavi svih 7 ploca
mora se postaviti lim s druge strane. Treba se izbusiti lim prema plo€ama kako bi rupe bile

tocne i lakSe za montazu. Kada se lim stavi na zid i sve rupe produ kroz limtreba ih pri¢vrstiti.

Isto se radikao i prvom dijelu. Bo¢na strana zavrSene nadstreSnice prikazana je na slici 28.

Slika 28: Bo¢na strana montirane nadstre$nice
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U tre¢em zavr$nom dijelu montaZe mora se spojiti nadstre$nicu s njezinim gornjim plo¢ama tj
nosacima. Prvo se montiraju uske na konstrukcijuzatim mozemo malo podizati konstrukciju, 1
do 2 mm kako bi je mogli uhvatiti s gornje strane. Sve se to spaja kratkim vijkom koji prolazi
kroz sva tri dijela i na kraju se stavljaju Sajba i matica kako bi se to sve pricvrstilo. Kad se sve
to zavrSi montaza konstrukcije je gotova i predstoji spremanje alata i rastavljanje skele koja je

montirana na pocetku.
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6. Zakljucak

Kroz ovaj zavrini rad analizirala se izrada konstrukcije nadstreSnice 1 njezina tehnologija
izrade za Djecji vrti¢ u KrSanu. Analiza je ostvarena u suradnji s tvrtkom AB projekt iz koje
su uzeti svi potrebni podaci da se iznese Citav jedan proces sve §to je potrebno za izradu

konstrukcije nadstreSnice.

U radu smo se upoznali sa svim sekcijama konstrukcije i koja je njihova uloga u cjelokupnoj
konstrukciji nadstreSnice. NadstreSnica se sastoji od nekoliko sekcija koje moraju biti
zavarene zbog raznih vanjskih opterecenja. Konstrukcija mora biti otporna kako nebi doslo do
nezeljenih posljedica. Jedan vrlo vazan ¢imbenik kod ove konstrukcije je postavljanje na

drvene panele, zato smo morali viSe pripaziti na njezinu montazu i sigurnost.

Na temelju Cinjenice da konstrukcija nadstreSnice mora podnositi opterecenja i mora imati
odredenu nosivost, zavarivanje sekcija jedan je od presudnih ¢imbenika u izradi konstrukcije i

mora se pripaziti pri odabiru tehnologije i vrste zavarivanja.

Citav postupak mora udovoljiti nacrtu konstrukcije koji je izraden, greSke moraju biti
minimalne. Konstrukcija nadstreSnice se izraduje od niza sekcija koje se naposljetku spajaju u
jednu cjelinu. Za to su potrebne noge, plocCe, uske, limovi te Celicne Sipke. Prikazan je cijeli
redoslijed, nacina izrade konstrukcije nadstresnice od izrade pa sve do transporta i montaze

gotove konstrukcije.

Kroz kvalitetnu 1 dobru organizaciju kakvu ima tvrtka AB projekt vidljiv je slijed kakav mora
proci svaki pojedini element. Svaka organizacija koja zeli biti uspjeSna mora ulagati u svoj
kadar jer su oni nosioci opstanka jedne organizacije. Timskim radom i kvalitetnom

dokumentacijom postiZze se mnogo vise.
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7. Popis slika, tablica.dijagrama i priloga

Popis slika

Slika 1: Pravilno upisivanje kotnih crta za njihovo ¢itanje samo iz dva smjera
Slika 2: Tlocrt nadstreSnice

Slika 3: Bokocrt nadstre$nice

Slika 4: Primjer organizacijske sluzbe nabave u tvrtki

Slika 5: Nacrt 7 vodoravnih nosaca

Slika 6: Nacrt nosioca konstrukcije

Slika 7: Nacrt ¢eli¢nih Sipki konstrukcije

Slika 8: Pantograf za rezanje metala

Slika 9: Nacrt za uSke

Slika 10: Nacrt za polumjesec

Slika 11:Tracna pila

Slika 12: Spoj uski i polumjeseca

Slika 13: Nacrti za ploce

Slika 14: Bravarski stol

Slika 15: Sistem dovodenja Zice kabinski

Slika 16: Sistem dovodenja Zice kabinski koriSten u izradi konstrukcije
Slika 17:Zavisnost brzine dovodenja elektrodne Zice v i jacine struje |

Slika 18:Shematski prikaz postupka zavarivanja

Slika 19:Shema elektrolu¢nog zavarivanja topljivom elektrodom u zastitnom plinu

Slika 20: Elektrolu¢no zavarivanje topljivom elektrodom u zastiti plina
Slika 21: Pocin¢avanje metala

Slika 22: Kada za pocinc¢avanje

Slika 23: Montirana nadstresnica

Slika 24: Brusilica alat
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Slika 25: Magnetna busilica
Slika 26:Montazna skela
Slika 27: Pri¢vrsceni vijci

Slika 38: Bo¢na strana montirane nadstreSnice

Popis tablica
Tablica 1: Mehanicka svojstva konstrukcijskog ¢elika S235JR

Tablica 2: Profili i mjere ¢eli¢nih Stapova
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Popis priloga

Prilog 1: Tlocrt projekta zgrade
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