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OBRADA STRUGANjEM 

• Dubina rezanja– 𝑎 [𝑚𝑚] 

I – Slučaj:  

𝛿1- tabela 𝑆 − 1,    𝛿2- tabela 𝑆 − 2,    𝛿3- tabela 𝐵𝑅 − 1 

− Broj prolaza:           𝑖𝑔 =
𝛿1

2∗𝑎𝑔𝑚𝑎𝑥
,     𝑖𝑓 =

𝛿2

2∗𝑎𝑓𝑚𝑎𝑥
,    𝑎𝑔𝑚𝑎𝑥 = 5 ÷ 6 𝑚𝑚 

− Stvarna dubina:    𝑎𝑔 =
𝛿1

2∗𝑖𝑔
                     𝑖                 𝑎𝑓 =

𝛿2

2∗𝑖𝑓
  

II – Slučaj:  

𝛿1 = Ø𝐷 − (Ø𝑑 + 𝛿2 + 𝛿3),       𝛿2 → 𝑆 − 2,           𝛿3 → 𝐵𝑅 − 1         

• Određivanje pomka: 𝑠 [𝑚𝑚/𝑜] 

− Preporučena vrednost: 𝑆 − 9 → 𝑔𝑟𝑢𝑏𝑎 𝑜𝑏𝑟𝑎𝑑𝑎;     𝑆 − 10 → 𝑓𝑖𝑛𝑎 𝑜𝑏𝑟𝑎𝑑𝑎 

− Pomak s obzirom na vitkost strugotine:  

𝑔 =
𝑎

𝑠
,   5 ≤ 𝑔 ≤ 10 − 𝑧𝑎 𝑢𝑧𝑑𝑢ž𝑛𝑜 𝑠𝑡𝑟𝑢𝑔𝑎𝑛𝑗𝑒,          5 ≤ 𝑔 ≤ 20 − 𝑧𝑎 𝑝𝑜𝑝𝑟𝑒č𝑛𝑜 𝑠𝑡𝑟𝑢𝑔𝑎𝑛𝑗𝑒  

− Pomak s obzirom na hrapavost obrađene površine: 

𝑠 ≤ √32 ∗ 𝑅𝑎 ∗ 𝑟      𝑖𝑙𝑖      𝑠 ≤ √8 ∗ 𝑅ℎ ∗ 𝑟  

𝑟 = (0,5 ÷ 2)𝑚𝑚 

           → 𝑅𝑎 = 1,6 ∗ 10−6𝑚 

           → 𝑅𝑎 = 3,2 ∗ 10−6𝑚 

           → 𝑅𝑎 = 6,3 ∗ 10−6𝑚 

• Određivanje broja obrtaja  𝑛 [𝑜/𝑚𝑖𝑛] 

− Provera s obzirom na postojanost alata: Za BČ 

𝑉 =
𝐶𝑉

𝑎𝑥 ∗ 𝑠𝑦
∗ 𝜉𝜘 ∗ 𝜉𝑚 ∗ 𝜉𝑇 = 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛 → 𝑛𝐴 =

𝐶𝑉

𝑎𝑥 ∗ 𝑠𝑦 ∗ 𝐷 ∗ 𝜋
∗ 𝜉𝜘 ∗ 𝜉𝑚 ∗ 𝜉𝑇 

𝐶𝑉 , 𝑥, 𝑦 = 𝑓(𝑀. 𝑂. ) − Tabela  𝑆 − 7,    𝜉𝜘 → 𝑆 − 5,     𝜉𝑚  → 𝑆 − 6,     𝜉𝑇  → 𝑆 − 7 

 

 

− Provera s obzirom na postojanost alata: Za TM ili KP 

𝑉 =
𝐶𝑉

𝑇𝑚 ∗ 𝑎𝑥 ∗ 𝑠𝑦
∗ 𝜉𝜘 ∗ 𝜉𝑚𝑟𝑝 ∗ 𝜉𝑇 = 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛 → 𝑛𝐴 =

𝐶𝑉

𝑇𝑚 ∗ 𝑎𝑥 ∗ 𝑠𝑦 ∗ 𝐷 ∗ 𝜋
∗ 𝜉𝜘 ∗ 𝜉𝑚𝑟𝑝 ∗ 𝜉𝑇  

𝐶𝑉 , 𝑚, 𝑥, 𝑦 = 𝑓(𝑀. 𝑂. ) − tabela 𝑆 − 8 

𝜉𝜘 → 𝑆 − 5;       𝜉𝑚𝑟𝑝;  𝜉𝑇 → 𝑆 − 8 

− Provera s obzirom na snagu mašine: 

𝑃𝑚 =
𝑃

𝜂
=

𝐹𝑉 ∗ 𝑉

𝜂
=

𝐶𝑘 ∗ 𝑎𝑥1 ∗ 𝑠𝑦1 ∗ 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛

𝜂
→ 𝑛𝑀 =

𝑃𝑚 ∗ 𝜂

𝐶𝑘 ∗ 𝑎𝑥1 ∗ 𝑠𝑦1 ∗ 𝐷 ∗ 𝜋
 

𝐹𝑉 = 𝐶𝑘 ∗ 𝑎𝑥1 ∗ 𝑠𝑦1 − tabela 𝑆 − 13 

Napomena: Kod višesečnog struga snaga mašine se računa po formuli: 𝑷𝒎 =
∑ 𝑷𝒊

𝜼
. 

• Glavno vreme obrade: 

𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐿

𝑛 ∗ 𝑠
− ukupno vreme obrade 

𝑡𝑔
, = 𝑖 ∗

𝑙

𝑛 ∗ 𝑠
− efektivno vreme obrade  
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• Kapacitet mašine: 

𝑄𝑚 = 𝐴 ∗ 𝑉 ∗ 𝜌 [
𝑘𝑔

𝑠
] ,          𝐴 = 𝑎 ∗ 𝑠  

𝑄ℎ =
3600

𝑡𝑘
 [

𝑘𝑜𝑚

ℎ
],            𝑡𝑘 = 𝑡𝑔 + ∑ 𝑡𝑖 

OBRADA BUŠENJEM 

• Određivanje broja obrtaja na postojanost alata:  𝑇 (𝑚𝑖𝑛); 𝐿 (𝑚) 

𝑉𝑇 =
𝐶𝑉 ∗ 𝐷𝑥0 ∗ 𝜇0

𝑇𝑚 ∗ 𝑠𝑦0
= 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑇 → 𝑛𝑇 =

𝐶𝑉 ∗ 𝐷𝑥0−1 ∗ 𝜇0

𝑇𝑚 ∗ 𝑠𝑦0 ∗ 𝜋
 

𝑉𝐿 = (
𝐶𝑉 ∗ 𝐷𝑥0−𝑚 ∗ 𝜇0

𝐿𝑚 ∗ 𝑠𝑦0−𝑚 ∗ 𝜋𝑚)

1
1−𝑚

= 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝐿 → 𝑛𝐿 = (
𝐶𝑉 ∗ 𝜇0

𝐿𝑚 ∗ 𝑠𝑦0−𝑚 ∗ 𝜋 ∗ 𝐷1−𝑥0
)

1
1−𝑚

 

𝐶𝑉 , 𝑥0, 𝑦0, 𝑚 = 𝑓(𝑀𝑂) − Tab. 𝐵𝑈 − 2;     𝜇0 = 𝑓 (
𝑙

𝐷
) − Tab. 𝐵𝑈 − 3 

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

𝐾 =
𝑇

𝑡𝑔
′ =

𝐿

𝑙
⇒

𝑇

𝑙
𝑛 ∗ 𝑠

=
𝐿

𝑙
⇒ 𝑇 =

𝐿

𝑛 ∗ 𝑠
 

• Broj obrtaja s obzirom na snagu mašine: 

𝑃𝑚 =
𝑃

𝜂
=

𝑀 ∗ 𝜔

𝜂
=

𝐶𝑚 ∗ 𝐷𝑥 ∗ 𝑠𝑦 ∗ 2 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛

𝜂
→ 𝑛𝑀 =

𝑃𝑚 ∗ 𝜂

𝐶𝑚 ∗ 𝐷𝑥 ∗ 𝑠𝑦 ∗ 2 ∗ 𝜋
 

𝐶𝑚, 𝑥, 𝑦 = 𝑓(𝑀𝑂) − Tab. 𝐵𝑈 − 4 

Napomena: Kod viševretenih bušilica (uslov - 𝒏;  𝒔; − 𝒄𝒐𝒏𝒔𝒕. ) snaga mašine se računa po formuli: 𝑷𝒎 =
∑ 𝑷𝒊

𝜼
. 

Kod bušilica sa viševretenom glavom (uslov - 𝒏 ∗ 𝒔 =  𝒄𝒐𝒏𝒔𝒕. ) snaga mašine se računa po formuli:  𝑷𝒎 =
∑ 𝑷𝒊

𝜼
. 

• Određivanje pomaka 

− Izbor preporučene vrednosti: 𝒔 = 𝑻𝒂𝒃. 𝑩𝑼 − 𝟏  

• Glavno vreme obrade: 

𝑡𝑔 =
𝐿

𝑛 ∗ 𝑠
=

𝑙1 + 2 ∗△ 𝑙 + 𝑙

𝑛 ∗ 𝑠
,            𝑙1 =

1

3
𝐷;    △ 𝑙 = (1 ÷ 2) 𝑚𝑚 

OBRADA GLODANjEM 

• Brzina rezanja:  

  𝑉 =
𝐶0

𝑠1
𝑦 = 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛 

  𝐶0 = 𝑓(𝑇) − za obimno glodanje 𝑇𝑎𝑏. 𝐺 − 4, za čeono glodanje 𝑇𝑎𝑏. 𝐺 − 5 

𝑇 = (120 ÷ 600) min − 𝐵Č,     𝜔 = (0 ÷ 45)° 

• Pomak po zubu 

− Izbor preporučene vrednosti: 𝑻𝒂𝒃. 𝑮 − 𝟐 

− Provera pomaka s obzirom na zadatu hrapavost površine: 

𝑠1 =
1

𝑧
∗ √2,7 ∗ 𝑅ℎ ∗ 𝐷,           𝑅ℎ ≤ 40 𝜇𝑚 − za grubo glodanje;   𝑅ℎ ≤ 6 𝜇𝑚 − za fino glodanje 

− Brzina kretanja stola: 𝑠 = 𝑠1 ∗ 𝑧 ∗ 𝑛 
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• Dubina rezanja 

I – Slučaj:  𝐻𝑝 = 𝐻 + 𝛿1 + 𝛿2 + 𝛿3 

𝛿1- tabela 𝐺 − 1,    𝛿2- tabela 𝐺 − 1,    𝛿3- tabela 𝐵𝑅 − 4 

Broj prolaza:           𝑖𝑔 =
𝛿1

𝑎𝑔𝑚𝑎𝑥
,     𝑖𝑓 =

𝛿2

𝑎𝑓𝑚𝑎𝑥
,      

Stvarna dubina:    𝑎𝑔 = 𝛿1𝑇𝐴𝐵.
(𝑖𝑔 = 1),     𝑎𝑓 = 𝛿2𝑇𝐴𝐵.

(𝑖𝑓 = 1) 

II – Slučaj:  𝛿𝑢 = 𝐻𝑝 − 𝐻,   𝛿𝑢 = 𝛿1 + 𝛿2 + 𝛿3  

  𝛿1 = 𝛿𝑢 − (𝛿2 + 𝛿3) 

  𝛿2 𝑖 𝛿3 − iz tabele izvaditi vrednosti,  𝑖𝑔 =
𝛿1

𝑎𝑔𝑚𝑎𝑥

=
𝛿1

𝛿1𝑇𝐴𝐵.

= 1,2,3, … (br. prolaza),     𝑎𝑔 =
𝛿1

𝑖𝑔
 

• Sile rezanja pri glodanju: 

𝐹 = 𝐾 ∗ 𝐴 

 Za obimno glodanje: 𝐹𝑉𝑚
=

𝑠∗𝑏∗𝑎

𝑉
∗ 𝐾𝑉𝑚

;    𝑘𝑉𝑚
=

𝐶𝑘

√𝐴𝑚
𝜀𝑘

;    𝐴𝑚 = 𝑏 ∗ ℎ𝑚;   ℎ𝑚 = 𝑠1 ∗ √
𝑎

𝐷
 

 Za čeono glodanje: 𝐹𝑉𝑚
= 𝐹𝑉𝑚1

∗ 𝑧𝑧;   𝐹𝑉𝑚1
= 𝑠1 ∗ 𝑎 ∗ 𝑐𝑜𝑠𝜑𝑚 ∗ 𝑘𝑉𝑚

;   𝑘𝑉𝑚
= 𝐶 ∗ 𝑠1

−0,26 

  𝑐𝑜𝑠𝜑𝑚 =
𝑠𝑖𝑛𝜑𝑠+𝑠𝑖𝑛𝜑𝑖

𝜑𝑖+𝜑𝑠
,   𝜑𝑖 = 𝜑𝑠 = 𝜑 → 𝑐𝑜𝑠𝜑𝑚 =

𝑠𝑖𝑛𝜑

𝜑
 

  𝑧𝑧 =
𝑧∗(𝜑𝑖+𝜑𝑠)

2∗𝜋
,   𝜑𝑖 = 𝜑𝑠 = 𝜑 → 𝑧𝑧 =

𝑧∗𝜑

𝜋
 

• Snaga pogonskog elektromotora:  

 Za obimno glodanje:   𝑃𝑚 =
1,1∗𝐹𝑉𝑚∗𝑉

𝜂
 

 Za čeono glodanje:     𝑃𝑚 =
1,1∗𝐹𝑉𝑚1

∗𝑧𝑧∗𝑉

𝜂
 

• Određivanje broja obrtaja:  

− S obzirom na postojanost alata:  

𝑉 =
𝐶0

𝑠1
𝑦 = 𝐷 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛 → 𝑛𝐴 =

𝐶0

𝑠1
𝑦

∗ 𝐷 ∗ 𝜋
,     𝑔𝑑𝑒 𝑗𝑒 𝐶0 𝑧𝑎 𝑜𝑏𝑖𝑚𝑛𝑜 𝐺 − 4, 𝑎 𝑧𝑎 č𝑒𝑜𝑛𝑜 𝐺 − 5 

− S obzirom na snagu pogonskog elektromotora:  

 Za obimno glodanje:   𝑃𝑚 =
1,1∗𝐹𝑉𝑚∗𝑉

𝜂
→ 𝑛𝑚 =

𝑃𝑚∗𝜂

1,1∗𝐹𝑉𝑚∗𝐷∗𝜋
 

 Za čeono glodanje:     𝑃𝑚 =
1,1∗𝐹𝑉𝑚1

∗𝑧𝑧∗𝑉

𝜂
→ 𝑛𝑚 =

𝑃𝑚∗𝜂

1,1∗𝐹𝑉𝑚1
∗𝑧𝑧∗𝐷∗𝜋

 

• Glavno vreme obrade: 

𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐿

𝑠
= 𝑖 ∗

𝐿

𝑠1∗𝑧∗𝑛
;       𝐿 = 𝑙 + 𝑙1 + 2 ∗ ∆𝑙  

𝑡𝑔
′ =

𝑙

𝑠
− efektivno vreme obrade 

 

Obimno  glodanje:  𝑙1 = √𝑎 ∗ (𝐷 − 𝑎)   Čeono glodanje: 𝑙1 =
1

2
(𝐷 − √𝐷2 − 𝐵2) 
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OBRADA BRUŠENjEM 

➢ Obrada kružnim brušenjem 

• Dubina brušenja:  𝑎 → 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑢𝑘𝑒 𝑇𝐴𝐵𝐸𝐿𝐴 𝐵𝑅 − 7

• Broj obrtaja:

𝑛𝑡 → 𝑉𝑡 = 𝐷𝑡 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑡 → 𝑛𝑡 =
𝑉𝑡

𝐷𝑡 ∗ 𝜋
;  𝑉𝑡 → 𝐵𝑅 − 5 

𝑛𝑝 → 𝑉𝑝 = 𝐷𝑝 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑝 → 𝑛𝑝 =
𝑉𝑝

𝐷𝑝 ∗ 𝜋
,      𝑉𝑝 =

𝐶

√
𝑎 ∗ (𝐷𝑝 ± 𝐷𝑡)

𝐷𝑝 ∗ 𝐷𝑡

,  𝐶 = 𝑓(𝑀. 𝑂. ) − 𝑇𝑎𝑏. 𝐵𝑅 − 8 

Napomena: U formuli 𝑉𝑝 znak " + " se koristi za spoljašnje kružno brušenje, a "– " za unutrašnje kružno brušenje. 

• Aksijalni pomak:  𝑆𝑎 − 𝑇𝑎𝑏. 𝐵𝑅 − 9

• Glavno vreme obrade:

 𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐿 ∗ 𝐾

𝑛𝑝 ∗ 𝑆𝑎
,      𝐾 = (1,2 ÷ 1,7),   𝐿 = 𝑙 + 2 ∗ ∆𝑙 + 𝐵,     𝐵 − širina tocila 

➢ Ravno brušenje – LONČASTIM TOCILOM 

• Dubina brušenja:  𝑎 → 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑢𝑘𝑒 𝑇𝐴𝐵𝐸𝐿𝐴 𝐵𝑅 − 7 

• Broj obrtaja:

𝑛𝑡 → 𝑉𝑡 = 𝐷𝑡 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑡 → 𝑛𝑡 =
𝑉𝑡

𝐷𝑡 ∗ 𝜋
;  𝑉𝑡 → 𝐵𝑅 − 5 

𝑉𝑝 =
𝐶

√
𝑎
𝐷𝑡

,  𝐶 = 𝑓(𝑀. 𝑂. ) − 𝑇𝑎𝑏. 𝐵𝑅 − 8 

• Glavno vreme obrade:

 𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐿 ∗ 𝐾

𝑉𝑝
,  𝐾 = (1,2 ÷ 1,7),   𝐿 = 𝑙 + 2 ∗ ∆𝑙 + 𝐷𝑡 

➢ Ravno brušenjem – KOTURASTIM TOCILOM 

• Dubina brušenja: 𝑎 → 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑜𝑟𝑢𝑘𝑒 𝑇𝐴𝐵𝐸𝐿𝐴 𝐵𝑅 − 7

• Broj obrtaja:

𝑛𝑡 → 𝑉𝑡 = 𝐷𝑡 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑡 → 𝑛𝑡 =
𝑉𝑡

𝐷𝑡 ∗ 𝜋
;  𝑉𝑡 → 𝐵𝑅 − 5;     

• Bočni pomak tocila:

𝑆𝑏 − 𝑇𝑎𝑏. 𝐵𝑅 − 9

• Glavno vreme obrade:

𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐵𝑡 ∗ 𝐾

𝑛𝐿 ∗ 𝑆𝑏

𝐾 = (1,2 ÷ 1,7);  𝐵𝑡 = 𝑏 + 2 ∗ ∆𝐵 + 𝐵,     𝐵 − širina tocila;   𝑏 − širina radnog predmeta 

𝑛𝐿 =
𝑉𝑝

𝐿
;       𝐿 = 𝑙 + 2 ∗ ∆𝑙;  

𝑉𝑝 =
𝐶

√
𝑎
𝐷𝑡

,  𝐶 = 𝑓(𝑀. 𝑂. ) − 𝑇𝑎𝑏. 𝐵𝑅 − 8 
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➢ Radijalno brušenje 

• Dubina brušenja:  𝑎 = 𝑆𝑧 

• Broj obrtaja: 

𝑛𝑡 → 𝑉𝑡 = 𝐷𝑡 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑡 → 𝑛𝑡 =
𝑉𝑡

𝐷𝑡 ∗ 𝜋
;        𝑉𝑡 → 𝐵𝑅 − 5 

𝑛𝑝 → 𝑉𝑝 = 𝐷𝑝 ∗ 𝜋 ∗ 𝑛𝑝 → 𝑛𝑝 =
𝑉𝑝

𝐷𝑝 ∗ 𝜋
,      𝑉𝑝 →  𝐵𝑅 − 5 

• Glavno vreme obrade:  

  𝑡𝑔 = 𝑖 ∗
𝐿 ∗ 𝐾

𝑛𝑝 ∗ 𝑆𝑧
,      𝐾 = (1,2 ÷ 1,7),   𝐿 =

𝛿

2
+ ∆𝑙 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


