OBRADA STRUGANEM

e Dubina rezanja— a [mm|]
| = Slucaj:
61-tabelaS —1, §,-tabelaS —2, §;-tabelaBR —1

s 5
— Broj prolaza: i, = L ir=—2—, a =5+6mm
/P 9 2%¥Agmax 7 2*A fmax gmax
. ) . )
— Stvarna dubina: ag; = — i ap = —
Z*Ig 2*lf

Il = Slucaj:
61:¢D_(®d+52+53)1 52_)5_2, 53_)BR—1

e Odredivanje pomka: s [mm/o]
— Preporucena vrednost: S —9 — gruba obrada; S — 10 - fina obrada
— Pomak s obzirom na vitkost strugotine:

g= %, 5 < g < 10 — za uzduino struganje, 5 < g < 20 — za popretno struganje

Odoz
CD*Ck*axl

1/y1
— Pomak s obzirom na otpornost drske noZa: s < ( )

kN " kN
Ohoz = (22 + 25) o noz od BC, ady,, = (20 + 22)Cm—2 —noz od TM ili KP.

Cr,x1,y1 = f(M.0.) —tabela S — 13

C_6*f+2,4*e*f—0,4 _h _n 115
o — b2 x e ’ e_E' f_z' e'f"’(Tr)
— Pomak s obzirom na stabilnost radnog predmeta: ] E
] p=g P
S<( fmax *E *1 )1/y1 N ___3_ '
- Ck*axl*l3*y M ==
F, = Cy * a*t x sY1 —tabela§ — 14, E —tabela0 —1, u — uknjizi 93 str. le ”=41_8
6, =
—2_C—-R LN~ —— AN
fmax 2 h ;: -,
R, = (40 +100) x 107 °m, C = (40 +80) * 10™%m le 1
1—D4*n ) I_(D4’—d4)*7t y - . H=T10
=~ za pun presek; I = o1 moment inercije za cevi J —-_.___—fa_
— Pomak s obzirom na hrapavost obradene povrsine:
§<J32xRy*r ili s</8xRpx*r
r=(0,5+2)mm
N/ >R, =1,6+10"5m
%/ - R, =3,2%10"%m
by >R, =63%10"°m
e Odredivanje broja obrtaja n [0/min]
—  Provera s obzirom na postojanost alata: Za BC
Cy Cy
— ¥y xEmxép=Dxmxn _)nAzm*fu*fm*fT

T aXxsY
Cy,x,y=f(M.0.)—Tabela S—7, & —-S5—-5 &, >5—-6 & -S5—-7



Provera s obzirom na postojanost alata: Za TM ili KP

Cy Cy
V=m*fz*fmrp*fr=0*ﬂ*n —>nA=Tm*ax*sy*D*n*fx*fmrp*fr

Cy,m,x,y =f(M.0.) —tabela S — 8
$x2S—5  Smps §r—>S—8
— Provera s obzirom na snagu masine:
P FyxV  Cpxa™xsxDxmxn

_ P *1
m_n_ n B n ﬁnM_Ck*a’ﬁ*s}h*D*r[

Fy = C * a*t + sY1 —tabela § — 13

v .. Y . P;
Napomena: Kod viSese¢nog struga snaga masine se racuna po formuli: P,,, = 211 :,
e Glavno vreme obrade:

L
tg = 0% — ukupno vreme obrade
n*s
t, =1x* — efektivno vreme obrade
9 n*s

e Kapacitet masine:

Qm:A*V*p[i—g], A=axs

_3600 kom] R +2t
Qn = e | k=1g i
OBRADA BUSENJEM
e Odredivanje broja obrtaja na postojanost alata: T (min); L (m)
_CyxD¥xpy _ Gy xD¥o sy,
Vr= T™M % sYo =Dxmxng >nrp = TmM % sYo x 7
_1 1
Cy * D*o7™ x g \1-m Cy * uo 1-m
= LM x sYo-m % M =Dxmxn, >mn, = (Lm*gyo—m *n*Dl_xo)

l
Cy, X9, Yoom = f(MO) — Tab.BU — 2; puy, = f(E) — Tab.BU — 3

e Broj rupa koji se izvede do zatupljenja alata: : T (min); L (m)

_T_L T _L _ L
_tg' [ L T nxs
nxs

e Broj obrtaja s obzirom na snagu masine:

P Mxw Cp*D**xsY*x2xm*n B, *n
= — = = —)an
Ui n n Cpn*D*xsY x2xm

Cm, %,y = f(MO) — Tab.BU — 4

P

™

P;
—
_— o . y . P;
Kod busilica sa visevretenom glavom (uslov - n * s = const.) snaga masine se racuna po formuli: P,, = Zﬂ -

Napomena: Kod visevretenih busilica (uslov - n; s; — const.) snaga masine se ra¢una po formuli: P, =




e Odredivanje pomaka

Izbor preporucene vrednosti: s = Tab.Bu — 1
Odredivanje pomaka s obzirom na otpornost burgije (vr$i se za male preénike burgije (2 + 15) mm):

O4 2 3—x
SS( oz )y*Dy,
42 % C,,

Ouoz = (22 + 25) == — not od B;

Guoz = (20 + 22) = — plotica od TM ili KP
Coox,y=f(M.0.) —tabela BU — 4

Provera pomaka s obzirom na kinematski ledni ugao:
@ = 118° — burgije za Celik; ¢ = 140° — burgije za meksSe materijale

D*n*tg(a—Z)_

< — ;
sin=
e Glavno vreme obrade:
L Li+2+a1+1 1
ty = = ly==D; Al=(1+2)mm
nxs n*s 3
OBRADA GLODANJEM

e Brzinarezanja:

C
V=3=D=xmx*n
1

Co = f(T) — za obimno glodanje Tab. G — 4, za ¢eono glodanje Tab.G — 5

T = (120 + 600) min— BC, w = (0 +45)°

e Pomak po zubu

Izbor preporucene vrednosti: Tab.G — 2

— Provera pomaka s obzirom na otpornost delova masine:
1

£ _

39 E x I * frax ekfl 2€&k—1

515 ( Ck * 13 ) * a
b * E

Cngk — Tab.S — 15
fmax < 0,05 mm — za fino glodanje;
Provera pomaka s obzirom na zadatu hrapavost povrsine:

1
S = ~* A2, 7% Ry x D, Ry, < 40 uym — za grubo glodanje; R, < 6 um — za fino glodanje

Brzina kretanja stola: s = s; *Z *n
e Dubina rezanja

Hp=H+61+62+63

fmax < 0,2 mm — za grubo glodanje

| — Slucaj:
61-tabelaG — 1, 6,-tabelaG —1,

) S
Broj prolaza: i, =—>—, if=—2,
J P g Agmax f A fmax

63-tabela BR — 4

:1)

Stvarna dubina: ag, = ‘SerB.(ig = 1). ar = 62TAB.(if

II—S|UEaj: 6u=Hp_H, 6u=61+52+53

8, =6y, — (62 + 63)
8, i 85 — iz tabele izvaditi vrednosti, i; = 5 _ & 1,2,3,...(br.prolaza), a,=-—
Agmax 51TAB. lg




o Sile rezanja pri glodanju:

F=K=xA
Za obimno glodanje: F =S K, ky =k A =bxh; h,=s. % |
Vi 1% Vi’ Vim &k [Am ’ m m> tm 1 D
< . — . — . — -0,26
Za Ceono glodanje: F, = Fle * Z,; Fle =51 %A% COSPm xky_; ky =C*s;
sinpg+sing; sing
coS =, — = — C0oS =
Pm o1t os Pi=¢s =9 Pm p
_ z2x(@it9os) _ _ _zxp
Zy; = :(Pi—(Ps—(P*Zz—n_

2%TT

e Snaga pogonskog elektromotora:

. . 1,1*Fy  *V

Za obimno glodanje: P, = Tm
v ) 1,1%Fy,  *Z,*V
Za Ceono glodanje: B, = —’;‘1

e QOdredivanje broja obrtaja:
— Sobzirom na postojanost alata:

C C
V:—O:D*T[*n—>nA: 0

5 , gdeje Cyzaobimno G —4,aza eono G —5
51

Sly*D*T[

— Sobzirom na snagu pogonskog elektromotora:

. . 1,1*FV *V P, *
Za obimno glodanje: P, =-—"m" ,p =__m7 __
n 1,1#Fy,, *D*1
v . L1xFy, *Zz*V P, x
Za ¢eono glodanje: B, = ———— > n,, = — Tm*l
n 1,1*1'7‘/"11 *Zy¥D*TT

e Glavno vreme obrade:

ty=i*s=ix——; L=1+l+2%Al
s S1*Z¥n
’ l :
ty = P efektivno vreme obrade
Obimno glodanje: |; = \/a * (D — a) Ceono glodanje: I; = %(D —+D? — B?)

OBRADA BRUSENEM

» Obrada kruznim brusenjem
e Dubina brusenja: a — preporuke TABELABR —7
e Broj obrtaja:

Vi
V.=D =— V BR -5
ng = Vi ¢ ¥ XN > Ny Dy +m t ™
V C
n, >V, =Dp*m*n, >n, = P_ V= — C=f(M.0.)—Tab.BR —8
Dp*n

Napomena: U formuli V, znak " + " se koristi za spoljasnje kruzno brudenje, a za unutrasnje kruzno brusenje.

e Aksijalni pomak: S, —Tab.BR —9

e Glavno vreme obrade:
L+xK

ny *Sq’

tg =i * K=1,2+17), L=1+4+2=+Al+B, B —Sirinatocila



> Ravno brusenje — LONCASTIM TOCILOM
e Dubina brusenja: a — preporuke TABELA BR — 7
e Broj obrtaja:

— — t . [e—
nt—>Vt—Dt*n*nt—>nt—Dt*n, V. > BR -5
C
V, =— C=f(M.0.)—Tab.BR — 8

p a7
Dy
e Glavno vreme obrade:

L+K
K=(12+17), L=101+2*Al+ D,

> Ravno brusenjem — KOTURASTIM TOCILOM
e Dubina brusenja: a - preporuke TABELA BR — 7
e Broj obrtaja:

ng o> Vi =D *mxn; - ng =%; Ve=»BR—-5; 1, =La’ C=f(M.0.)—Tab.BR -8
e Bo¢ni pomak tocila: Dy
S, —Tab.BR —9
e Glavno vreme obrade:
f o= ix B, K
g ny, * Sp

K=(1,2+17); B.=b+2xAB+ B, B —Ssirinatocila; b — Sirina radnog predmeta
ny=-2; L=1+2xAL
» Radijalno brusenje
e Dubina brusenja: a=3S5,
e Broj obrtaja:

ntth:Dt*n*ntent=DtV:n; Vi > BR—-5
Y
np—>Vp=Dp*7T*np—>np=Dp*n, Vp—>BR—5
e Glavno vreme obrade:
tg = 1% L*K, K=(1,2+1,7),L=§+Al
ny, xS, 2



OBRADA PROVLACENJEM
e Dubinarezanjapolzubu-Tab.P -1
az = 0,1+ 0,25 M/,
ar = 0,02+ 0,1 MM/,

e Brzinarezanja
V., =Tab. P -1

e Sile/otpor pri rezanju
- glavni otpor rezanja za 1 zub

Fy, = ky x Ay [N]
ky-Tab.P — 2
A4 — povrsina poprecnog preseka rezuceg sloja
- sila provladenja
Fy = Cxky x Ay * 2z, [N]
C=011+13), ky —Tab.P -2

l
Z, = P broj zuba u zahvatu = (1 + 8), z, = 8 — ekstremni slucajevi, maksimalno podmazivanje
ZOpt =4 i Zmax = 6
t = (47,43 +62,2) x 1073 VI [m]
e Duzina reznog dela provlakaca

L=(zg+zf+zk)*t [m]

1)
Zubi za grubu obradu — z, = a—g, 0, =(08+09) %6
g

1)
Zubi za finu obradu — z; = a—f, 8 =(01+02)*6
f

Zubi za kalibraciju — z, = (2 + 4),najCesce se koriste 4 zuba

e Glavno vreme obrade:

~

u
ty = —
7N

Ly,=(L+2xAl+1), Al=(2+3)mm



