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Tablica O-1. Orijentacione vrednosti modula elastiénosti i specificne mase materijala obratka

Materijal Modul elasti¢nosti Specificna masa materijala
obratka E (N/m?) P (kg/m’®)
Celik 210-10° 7,85-10°
Liveno gvozde 100-10° 7.4-10°
Bronza 120-10° 8,2:10°
Mesing 110-10° 8,85-10°
Aluminijum 70-10° 2,65-10°

Tablica S-1. Preporuéeni dodaci za grubu uzduznu obradu na strugu - &1 (mm)

Duzina Prec¢nik obratka D (mm)
obrade .
do 10 10+18 18+30 30+50 50+80 80120 | 120+180 | 180+260 | 260+360 | iz. 360

[ (mm)

do 100 1,0 1,0 1,2 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4

100250 1,2 1,2 1,4 1.4 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6
250+400 1.4 1,6 1,6 1,8 2,0 2,2 2.4 2,6 2,8 3,0
400+630 1,6 1,8 1,8 2,0 22 2,4 2,6 2,8 3,0 32
6301000 - 2,2 2,4 2,6 2,8 3,0 3,0 3,2 3.4 3,8
1000+1600 - - 3,0 3,0 32 34 3,6 3.8 4,0 4,2
iznad 1600 - - - 3,8 4,0 4,2 4.4 4,6 4,8 5

Tablica S-2. Preporuéeni dodaci za finu uzduznu obradu na strugu - % (mm)

Duzina Prec¢nik obratka D (mm)
obrade .
do 10 10+18 18+30 30+50 50+80 80+120 | 120+180 | 180+260 | 260+360 | iz. 360

/ (mm)

do 100 0,7 0,7 0,8 0,9 1,0 L1 1,1 1,2 1,3 1,5
100+250 0,8 0,8 0,9 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5
250+400 0,8 0,9 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6
400+630 0,9 1,0 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7
6301000 - 1,1 1,2 1,3 1.4 1,5 1,5 1,6 1,7 1,9
1000+1600 - - L5 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 2,1
iznad 1600 - - - 1,9 2,0 2,1 2,2 2,3 2,4 2,5
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Tablica S-3. Preporuceni dodaci za grubu i finu unutras$nju obradu na strugu - &1 i &% (mm)

Pre¢nik gotovog Duzina obrade / (mm)
otvora d (mm) do 63 63+100 100+160 160+250 250400 iznad 400
d1 - grubo struganje

do 18 1,4 1,5 - - - -

18+50 1,6 1,6 1,8 2,0 - -

50+80 1,8 1,8 2,0 2,2 2,4 -
80+120 2,2 2,2 2,2 2,4 2,6 2,8
120+180 2,6 2,6 2,8 2,8 3,0 3,2
180+260 3,0 3,0 3,2 32 3.4 3,6
iznad 260 32 32 34 3.4 3,6 3.8

& — fino struganje

do 18 0,9 1,0 - - - -

18+50 L1 L1 1,2 1,2 - -

50+-80 1,2 1,2 1,3 1,3 1,4 -
80+120 1,3 1,3 1,3 1,4 1,5 1,6
120+180 1.4 1.4 1,5 1,5 1,6 1,7
180260 1,5 L5 1,6 1,6 1,7 1,8
iznad 260 1,6 1,6 1,7 1,7 1,8 1.9

Tablica S-4. Preporuceni dodaci za grubu i finu popreénu obradu na strugu - & i &% (mm)

Zavrina duzina Pre¢nik obratka D (mm)
obratka / (mm) do 18 18+50 50+120 120260 iznad 260
d1 - grubo struganje
do 18 0,9 1,0 1,1 - -
18+50 L1 1,2 1,3 1,5 -
50+120 1,4 1,5 1,6 1,8 1,9
120+260 1,8 1,9 2,0 2.1 2,3
260+500 2,4 2,5 2,6 2,7 2,9
iznad 500 2,7 2,8 2,9 3,0 32
& — fino struganje
do 18 0,6 0,7 0,8 - -
18+50 0,7 0,8 0,9 0,9 -
50+120 0,9 0,9 1,0 1,0 1,1
120260 1,0 L1 1,1 1,2 1,3
260500 1,2 1,3 1,3 1.4 1,5
iznad 500 1.4 1,4 1,5 1,5 1,6




TEHNOLOGIJA OBRADE REZANJEM

Tablica S-5.Popravni koeficijent &, za proracun brzine rezanja v za razne vrednosti
napadnih uglova seciva alata x

Napadni ugao seciva alata x°

20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
1,27 | 1,22 (1,17 | 1,11 | 1,05 | 1,00 | 0,95 | 0,90 | 0,86 | 0,82 | 0,79 | 0,77 | 0,75 | 0,74 | 0,74
Tablica S-6. Popravni koeficijent &n za proradun brzine rezanja v za razne alatne materijale
» Materijal alata
Materijal obratka — — — :
Nelegirani alatni celik Brzorezni celik Tvrdi metal
Celik 0,25 1 4+8
Liveno gvozde 0,30 1 S5ivise
. . . . . . C,
Tablica S-7. Vrednosti Cv, X i y za proracun brzine rezanja v = . £ &, & (mis)
a’ s
Tablica se koristi samo u slu€aju kada je materijal alata brzorezni ¢elik
Materijal a>1 mm a <1 mm
obratka G x, y G x, y G Xy G, X,y
Ugljenicni celik s > 0,4 mm/o s =0,2+0,4 mm/o s =0,2+0,4 mm/o s =0,1+0,2 mm/o
R,=45-10'N/m* | 0,001610 0,016841 0,029266 0,068524
R,=60-10'N/m* | 0001046 | 226 [ 0010028 | *%20 [ 0018991 | =018 [ ¢.044513 | ¥0-18
- > y=0,66 y=0,36 y=0,36 y=0,26
R,=70-10" N/m 0,000828 0,008673 0,015073 0,035339
o s s > 0,4 mm/o s = 0,2+0,4 mm/o s = 0,2+0,4 mm/o s =0,1+0,2 mm/o
Hrom-nikl ¢elik
Rm =70- 107 N/m2 x:0,24 0.009069 x:O,24 x:(), 16 .X:O, 16
0,000937 1=0.63 ) 1=0.34 0,015758 1=0.34 0,036911 1=0.24
. 5 s > 0,72 mm/o s < 0,72 mm/o
Liveno gvozde ) )
HB =160 x=0,16 x=0,20
0,010395 1=0.38 0,014336 1=0.30
B s > 0,72 mm/o s < 0,72 mm/o s = 0,2+0,4 mm/o s =0,1+0,2 mm/o
ronza
. 7 5 x=0,40 x=0,40 x=0,16 x=0,40
R,=(20+30)-10" N/m" | 0,001100 1=0.60 0,002404 1=0.50 0,020017 1=0.42 0,005646 1=0.40
.. s > 0,72 mm/o s < 0,72 mm/o s =0,1+0,2 mm/o
Aluminijum
on. x=0,40 x=0,40 ) x=0,40
HB = 80+100 0,003033 1=0.60 0,006651 1=0.50 0,015592 1=0.40
Napomena: Popravni koeficijent za proracun brzine rezanja v za razne vrednosti postojanosti alata 7 odreduje se
na osnovu jednacine &, = wa 3;00 ; z=6+9 (manje vrednosti za Celik, a vece za liveno gvozde).
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C
Tablica S-8. Vrednosti Cy, X, y i m za proracun brzine rezanja v = —Vyf,( S ~&r (M)
T"-.a* s
Tablica se koristi kada je materijal alata tvrdi metal i keramiCka plocica, a po potrebi i za brzorezni Celik
i i Koeficijenti T,
Mgtegial Vrsta obrade Ma‘{ei‘ual i 1
obratka alata Cv X ¥ m (Il’lll’l)
$<03 0,9197 0,2
s<0,75 | ™P25 | 02713 | 0,15 [035] o2 60
§>0,75 0,1324 0,45
a<ls 0,3 0,15
TM P10 | 0,4543 0,18 45
Spoljasnje a>s 0,15 | 0,3
i uzduzno 5<0,25 § 0,0443 0,33
ugljeniéni Celici, struganje 5>0,25 BC 0,0029 0,25 0,66 0,125 60
legirani Celici i
elicni liv ol as<2 0,4830 | 0,19 1037 ] 0,24
R,=75-10" N/m’ Ul a>2 Kp 16,539 os 0,02 e 60
$=0,3:0.7 10321 | 77 |oos|
a<’
od . - TM P25 | 0,0071 0 0,8 0,2 60
secan)e - BC [00115] o Jo66] 025
Fazonsko - BC | 00409 0o |o05]| 03 120
struganje
s<04 0,9837 0,2
0,15 0,2 60
Spoljsnje s>04 K20 0,2056 0.4
. . uzduzno a<s 0,4 0,2
Liveno gvozde strueanie 0,2693 0,28 30
HB =190 s a>s 02 | 04
s<0,5 KP 9,5407 0,2 0,2 0,43
Odsecanie - TM K20 | 0,1634 0 0,4 0,2 60
) - BC | 00437 ] 0 |04 015
Spoljsnje a<<024 2,1308 0,2
Liveno gvozde lizduzn.o sV, TM K35 0,15 0,2 ‘0
HB =150 struganje az?2 0,1288 0,45
Odsecanje - 0,0689 0 0,5 0,25
Obojeni metali i Spoljasnje §<0,2 BC 0,7856 0.25
njihove legure uzduzno 0,12 0,23 60
HB =100+140 struganje 5§>0,2 0,0950 0,5
Napomena: Vrednosti pomaka date su u (mm/o), a dubine rezanja u (mm).
Popravni koeficijent za materijal obratka je:
75107 190\ .
Smp = T -zacelike; &,,, = (Ej - za liveno gvozde.
Za date postojanosti 7' koje se razlikuju od vrednosti u ovoj tablici, brzina rezanja se koriguje sa
.. T .
koeficijentom &, = 21’71 ; z=7+12 (alat od BC), z = 2+6 (alat od TM), z = 1,5+3 (alat od KP).
Koristiti manje vrednosti za z pri obradi ¢elika, a vece pri obradi livenog gvozda.
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Tablica S-9. Preporuéene vrednosti pomaka s za grubo struganje nozevima od BC i TM

Precnik Presek Materijal obratka
roent drike Celik i celicni liv | Liveno gvozde i obojeni metali
obratka . ; = -
D (mm) noza Pomak s (mm/o) pri dubini rezanja ¢ (mm)
(mmxmm) do 3 3+5 5+8 8+12 iz. 12 do 3 3+5 5+8 812 iz. 12
16 x 25
do 20 rexos | 03+04 - - - - - - - - -
16 x 25
20+40 sex s | 04:05 | 03+04 - - - 0,4+0,5 - - - -
16 x 25
40-+60 0,5+0,9 | 0,4+0,8 | 0,3+0,7 - - 0,6+0,9 | 0,5+0,8 | 0,4+0,7 - -
25 x40
16 x 25
60+100 0,6+12 | 0,5+1,1 | 0,5:0,9 | 04+0,8 - 0814 | 0,7+1,2 | 0,6+1,0 | 0,5:0,9 -
25 x40
16 x 25
100+200 25 x 40 0,8+1,3 | 0,7+1,2 | 0,6+1,0 | 0,5+0,9 - 1,0-1,5 | 0,9+1,4 | 0,8+1,1 | 0,6+0,8 -
20x 30
200400 40 x 60 1L,1+14 | 1,0+1,3 | 0,7+1,2 | 0,6+1,2 | 0,4+1,1 | 1,3+1,6 | 1,2+1,5 | 1,0+1,3 | 0,8+1,0 | 0,7+0,9
20 x 30
400-600 | oo | 12415 | 10514 | 08413 | 0613 | 04412 [ 1518 | 12416 | 1,0+1.4 | 09412 | 08+1,0
25x40
6001000 | 07 0 | 12418 | L1+15 | 0.9+14 | 08+14 | 07+13 | 1,5:2,0 | 1,3+18 | 10s14 | 1,0+13 | 09+12
. 30x 45
iz. 1000 40 x 60 1,320 | 1,3+1,8 | 1,2+1,6 | 1,1+1,5 | 1,0=1,5] 1,624 | 1,6-2,0 | 1,4+1,8 | 1,3+1,7 | 1,2+1,7

Napomena: Tablicne vrednosti pomaka proveriti s obzirom na koeficijent vitkosti strugotine g = a/s.
Preporucene vrednosti koeficijenta vitkosti strugotine g = 5+10 za uzduZzno struganje i g = 5+20 za
poprecno struganje.

Tablica S-10. Preporuéene vrednosti pomaka s za fino struganje nozevima od BC i TM

Klasa kvaliteta y Pomak s (mm/o) pri radijusu vrha noza » (mm)
povrdine ktisnell el =05 o= 10 =15 =20

Celik 0,4+0,55 0,55+0,65 0,65+0,70 0,65-+0,70

N9 Liv. gvozde i obojeni metal | 0,25+0,40 0,40+0,50 0,50 0,50
Celik 0,20-0,30 0,30-+-0,45 0,35+0,50 0,35+0,50
N8 Liv. gvozde i obojeni metal | 0,15+0,25 0,20+0,40 0,30+0,50 0,35+0,50
i Celik 0,11+0,18 0,14+0,24 0,16+0,28 0,18+0,32
Liv. gvozde i obojeni metal | 0,10+0,15 0,12+0,20 0,15+0,30 0,20+-0,35

Napomena: Preporuceni pomak proveriti s obzirom na geometrijsku hrapavost s <,/32-R, -r

Tablica S-11. Standardni preseci drski strugarskih nozeva

Kvadratni presek (mmxmm) Pravougaoni presek (mmxmm)

6x6 -
8x 8 -

10x 10 10x 16

12x 12 12 x 20

16x 16 16 x 25

20 x 20 20x 32

25x 25 25 x40

32x32 32x50

40 x 40 -
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Tablica S-12. Preporuéene vrednosti ooz, € i f za odredivanje pomaka s obzirom na otpornost drske

strugarskog noza zadatog preseka s <y, _ Gdoz (mlo)
C ke C 0" a Al

Dozvoljeno naprezanje materijala drske noza

Alat g 0o o 2

pri savijanju oy,, (N/m°)
Integralni noz od BC (22+25)-10’
Noz sa plo¢icom od BC ili TM sa drkom od CC (20+22)-10’

. . 6-f+24-e f—04 h L,
Napomena: Za uzduzno spoljasnje struganje je: C, = b2 ,e= Z , f = P . Za druge
-e

vrste struganja izrazi za Cy se mogu naci u literaturi [4]. Vrednosti veli¢ina e i f'se obi¢no krecu
izmedu 1+1,6.

Tablica S-13. Vrednosti Cx , x1 i y1 za proracun glavne sile (otpora) rezanja , =C, -a™' -s”' (N)

Materijal obratka

. . Konstruktivni Hrom-nikl oy .
Liveno gvozde Selik elik Hrom celik Bronza Mesing | Al-legure

HB R,, - 10" (N/m?) HB

20 30 22 36 | 60 | 80
140 180 | 200 45 60 70 50 70 45 70 + + + + + +
30 38 36 | 48 80 | 100

Cr | 1459 | 1,67 | 1,778 | 3,37 | 3,669 | 3,95 3,82 | 4356 | 3,69 | 4,356 1,22 1,52 | 1,50 | 1,82 | 0,98 | 1,48

X; 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

Vi 0,73 0,78 0,78 0,78 0,73 0,78 0,80

Napomena: Vrednosti C; se mnoze sa 108,

Tablica S-14. Vrednosti Ck , X1 i y1 za proraéun sile prodiranja i sile pomoénog kretanja
Fy=Cp-a®-s" (N)

Materijal obratka
Liveno gvozde Konstruktivni celik Hrom-nikl celik Hrom celik
HB R, -107 (N/m?)
140 180 200 45 60 70 50 70 45 70
Cy| 0,8918 | 1,1191 | 1,2327 | 0,6295 | 0,7950 | 0,9005 | 0,7519 | 0,9880 | 0,6907 | 0,9880
E, | x 0,9 0,9 0,9 0,9
Vi 0,75 0,75 0,75 0,75
Ci | 0,7675 | 0,9595 | 1,0467 | 0,3847 | 0,481 0,5508 | 0,4634 | 0,6030 | 0,4197 | 0,6030
Fi | x 1,10 1,10 1,10 1,10
Vi 0,65 0,55 0,55 0,55
Napomena: Vrednosti C; se mnoze sa 10°.

8
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C
Tablica S-15. Vrednosti C«i & za proraéun specifiénog otpora rezanja k, = —— (N/m?)

g,{/z

Materijal obratka Ck &
Liveno gvozde 1,448-10° 7.4
Ugljeniéni &elik 1,936-10° 6,1
Hrom-nikl &elik 6,263-10° 10,4

Celi¢ni liv 2,196:10° 6,7
Bronza 0,248:10° 4
Mesing 0,900-10° 6.8

Aluminijum 1,920-10* 8

Tablica S-16. Pregled elemenata rezuceg sloja b i h za najvaznije postupke obrade rezanjem

LEEELS Sirina rezuéeg sloja b Debljina rezuceg sloja A Napomena
obrade
o a - dubina rezanja
Strtgg_an]e_:l b= ,a h=s-snx s - pomak
rendisane S K - napadni ugao seciva alata
b= D s - pomak
Busenje 9 .sin 2 h=— sm% D - precnik burgije
@ - ugao vrha burgije
a - dubina rezanja
: s1 - pomak po jednom zubu
h, =s,-sink-cos@,, . ”
* k - napadni ugao seciva alata
Ceono p=_9 . . ..
. =— sin @ +sin @, @, - ugao zahvata koji odgovara
glodanje sin K cos@, =————— it lodani
0. +0, istosmernom. glodanju
@, - ugao zahvata koji odgovara
suprotnosmernom. glodanju
a - dubina rezanja
Obimno b-B o= a s1 - pomak po jednom zubu
glodanje® - =5\ D B - 3irina glodanja
D - precnik glodala
v, - brzina pomo¢nog kretanja
Bruéevnje - b=, B = Ye , v - brzina tocila'
kruzno v, a - dubina rezanja
s, - aksijalni pomak tocila
. O - obim kont
Provlacenje b=0 h=a DI Ronture
a - dubina rezanja

* Vazi za glodala sa pravim i sa zavojnim zubima.




TEHNOLOGIJA OBRADE REZANJEM
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Tablica S-17. Vrednosti ki11 i 1-m; za proracun glavne sile rezanja F, sile prodiranja F; i sile pomoénog
kretanja Fs na osnovu Kienzle-ove jednaéine <, =b-h'™" -k, ,(i=V,p,s)

R. Materijal obratka R,-10° Specifi¢ne sile rezanja (N/mm?)
br. [ potusu | popinu | &) | VO T o ks | Iomy | kay | Iom
1. C1220 C15G 373 108 1481 0,7184 266 0,2029 333 | 0,0005
2. (1430 C35N 550 160 1516 0,7349 259 0,4648 321 | 0,1993
3. 0545 St50-2 559 168 1499 0,7078 274 0,5089 351 | 0,2987
4. C0745 St70-2 824 239 1595 0,6781 152 0,0994 228 | 0,0714
5. C1531 Ck45N 713 199 1427 0,7715 198 0,5426 232 | 0,2319
6. C1731 Ck60N 775 221 1686 0,7842 259 0,5870 285 | 0,2775
7. 3130 40Mn4G 618 183 1602 0,7399 290 0,6161 343 | 0,2909
8. (3230 37MnSi5G 676 196 1581 0,7532 259 0,5870 317 | 0,3113
9. 5420 15NiCr6 G 589 180 1482 0,7403 274 0,5089 340 | 0,2997
10. C5421 18CrNi8 G 578 181 1446 0,7328 257 0,5273 351 | 0,3437
11. (5432 30CrNiMo8 G 707 210 1493 0,7477 255 0,5657 355 | 0,3844
12. 5431 34CrNiMo6 G 834 250 1571 0,7800 233 0,5371 300 | 0,3233
13. C4130 34Cr4 G 559 150 1569 0,7939 317 0,6925 366 | 0,4165
14. C4131 41Cr4 G 618 173 1588 0,7763 231 0,4797 334 | 0,2828
15. 4320 16MnCr5 N 500 150 1411 0,6995 312 0,5004 406 | 0,3652
16. 4321 20MnCr5 N 588 183 1464 0,7413 300 0,5833 356 | 0,2433
17. C4731 34CrMo4 G 628 193 1552 0,7192 237 0,3715 337 | 0,3190
18. C4732 42CrMo4 G 568 170 1563 0,7442 271 0,5239 374 | 0,3295
19. C4720 15CrMo5 G 500 150 1437 0,7161 300 0,5833 391 | 0,3748
20. 7420 20MoCr4 BG 530 162 1566 0,7683 290 0,4770 394 | 0,2864
21. C4734 30CrMoV9 G 657 214 1526 0,7614 229 0,4599 357 | 0,3609
22. 4830 50Crv4 G 667 197 1584 0,7310 315 0,6106 317 | 0,2345
23. C4734 31CrMoV9 G 687 208 1490 0,7470 248 0,4953 321 | 0,2946
24. C1431 Ck35 V 622 185 1527 0,7150 2901 0,4644 344 | 0,2535
25. C1631 Ck53 705 204 1584 0,7619 362 0,5947 355 | 0,3586
26. C5741 55NiCrMoVV 1141 340 1595 0,7087 198 0,3422 269 | 0,2135
27. C4146 100Ct6 G 624 202 1726 0,7162 362 0,4702 318 | 0,1368
28. SL 30 GG 30 - 206 899 0,5862 164 0,2989 170 | 0,0867
Napomena: Ovi podaci su dobijeni pri struganju i slede¢im uslovima ispitivanja:
e Materijal alata TM — P 10 (za SL 30 K 10),
e Brzina rezanja v =100 m/min;
e Rezna geometrija alata: o =5°,y=6°, £ =90° «=70°, A=0° r=0,8 mm;
e Opseg debljina rezuceg sloja h =0,1+1,6 mm.
Skraédenice: N-normalno Zaren, G-meko Zaren, V-pobolj$an, BG-termicki obraden na feritno-perlitnu
strukturu.
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TEHNOLOGIJA OBRADE REZANJEM

Tablica S-18. Pregled korektivnih faktora za proraéun komponenti sila/otpora rezanja prema Kienzle-ovoj jednacini
Fo=b-h'™™ -k, 'ij

SILE- Korektivni faktori za D (mm); v (m/min); VB (mm); v, A, o, k (°)
—~OTPORI
REZANJA Kop™ Kyg” ki k, ks, K, K
z, ®
v 1+(-VB 1061
I Los+ L | (190 : 10613y - -
D v (=0,2+0,5 100 100154
= 100\ 1+ (VB 1065y 100 sin &
: v t=1,0+2,5 100 105 sin 70°
. ) 1+¢ VB 1064y 100-102 100 cos
Ly (=1,2+3,0 100 100 cos 70°

Napomena: © z,= 0,143 za v = 20-100 m/min; z, = 0,071 za v> 100 m/min.
* Odnosi se na unutragnju obradu struganjem.
¥) Posto su materijal alata i brzina rezanja medusobno povezane veli¢ine, to su korektivni faktori za
ove dve veliCine objedinjeni tako da je: ky, =k, k,.
K3 — korektivni faktor koji uzima u obzir specifi¢nosti busenja u odnosu na struganje,
Kp = 1,14 za busenje u punom materijalu i Kz = 1,10 za prosirivanje ve¢ izbusene rupe.
K,— korektivni faktor koji uzima u obzir materijal alata,

K,= 1 za tvrdi metal; K,= 0.9+0,95 za reznu keramiku; K,= 0,8 za brzorezni Ceilk.

Tablica BU-1. Preporucene vrednosti pomaka pri busenju

Precnik burgije Pomak
Materijal obratka ol & (i)
Celik do R,,=50-10" N/m’ 1+10 0,05+0,18
Celik do R,,= 50-10" N/m* 10+25 0,18+0,25
Celik R,,= (60+70)-10” N/m’ 1+10 0,05+0,18
Celik R,,= (60+70)-10” N/m’ 10425 0,18+0,25
Celik R,,= (80+90)-10” N/m? 1+10 0,03+0,12
Celik R,,= (80+90)-10” N/m* 1025 0,12+0,25
Liveno gvozde HB < 180 1+10 0,025+0,27
Liveno gvozde HB < 180 10+25 0,27+0,45
Liveno gvozde HB> 180 1+10 0,01+0,17
Liveno gvozde HB> 180 10+25 0,17+0,30
Napomena: s(p ) =5 yn +X -As 5 AS(p_jpm) =%; x=D, -D
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Xo

Cc, -D"° .
Tablica BU-2. Vrednosti Cy, Xo, o i m za proracun brzine rezanja v = V—yﬂo (mls)
Tm .s70

Materijal obratka C
v X0 Yo m
Ugljenicni ¢elik
R, =45-10" N/m? 0,21028
R, =55-10" N/m? 0,17618
0,4 0,5 0,2
R, = 65-10" N/m? 0,15155
R, =75-10" N/m? 0,13450
Hrom-nikl ¢elik
R, = 65-10" N/m? 0,11935
R, =75-10" N/m? 0,10609
0,4 0,5 0,2
R, =85-10" N/m? 0,09472
R, =95-10" N/m? 0,08525
Liveno gvozde
HB =170 0,14206
HB =190 0,12035 0,25 0,4 0,125
HB =210 0,10359
Bronza
HB = 100+140 0,08025 0,25 0,55 0,12
Aluminijum
R, =30-10" N/m? 016667
— 0,25 0,55 0,12
R,, = (30+50)-10" N/m 0,12551
o
C DYoo, 1-m
Napomena: v = B . , gde je L postojanost burgije data u (m).
(L '7Z')m g Yo

Tablica BU-3. Vrednosti /0 za I/D > 2,5

/D Ho
do 2,5 1,0
3+4 0,9+0,8
4+5 0,8+0,7
5+6 0,7+0,65
6+8 0,65+0,6
8+10 0,6+0,5
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_________________________________________________________________________________________________________________________________________|
Tablica BU-4. Vrednosti Cn i Cr za proracun obrtnog momenta i sile pomoc¢nog kretanja pri busenju
M =C, -D*-s” (Nm); F,=Cr-D"" -s”" (N)

S

Materijal obratka Cuy Cr
Ugljenicni celik
R, =45-10" N/m* 59,139854-10° 70,395332-10°
R, =55-10" N/m? 67,764416-10° 81,510385-10°
R, = 65-10" N/m* 76,388978-10° 98,860443-10°
R, =75-10" N/m? 85,013540-10° 103,740489-10°
Hrom-nikl ¢elik
R,, = 65-10" N/m? 85,013540-10° 103,740489-10°
R,, = 75-10" N/m? 93,638102-10° 116,090548-10°
R, = 85:10" N/m* 103,494748-10° 127,205600-10°
Hrom c&elik
R, = 65-10" N/m* 85,013540-10° 103,740489-10°
R, = 85-10" N/m* 103,494745-10° 127,205600-10°
Liveno gvozde
HB =170 26,552625-10° 142,921314-10°
HB =190 29,022637-10° 154,010037-10°
HB=210 30,875145-10° 163,866679-10°

Napomena: za sve ¢elike je x=2; y=0,8; x;=1 1 y1=0,7; dok je za liveno gvozde x=1,9; y=0,8; x;=1 i y;=0,8.

Tablica G-1. Dodaci za grubu i finu obradu glodanjem - &1 i % (mm)

Zavrsna Sirina obratka B < 200 mm Sirina obratka B > 200 mm
debljina Duzina obratka L (mm)
obratka ] ]
H (mm) do 100 100+250 | 250+400 | 400+630 iz. 630 do 100 100+250 | 250+400 | 400+630 iz. 630
0, - grubo glodanje
do 18 1,9 2,4 - - - 2,2 2,7 - - -
18+30 1,9 2,5 3,0 - - 2,2 2,7 3,2 - -
30+50 2,0 2,5 3,1 3,9 - 2,2 2,8 3,3 4,1 -
iznad 50 2,1 2,6 3,2 4,0 53 2.4 2,9 3,4 4,2 5,6
6, - fino glodanje
do 18 1,0 1,1 - - - 1,2 1,3 - - -
18+30 1,0 1,1 1,2 - - 1,2 1,3 1,4 - -
30+50 1,1 1,2 1,3 1,4 - 1,3 1,4 1,5 1,6 -
iznad 50 1,1 1,2 1,3 1,4 1,8 1,3 1,4 1,5 1,6 1.9
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Tablica G-2. Preporucene vrednosti pomaka po zubu za grubo glodanje

Pomak po zubu s; (mm/z)

™ . Glave za
Materijal obratka Valj, SaStal Koturasta Vretenasta ATl Fleeal glodanje sa
valj¢asto- glodala sa ledno .
Ceona glodala zlcle @10+240 | struganim zubima umetnutim
) zubima od TM
Celik R,, < 60-10” N/m* 0,1+0,2 0,06+0,08 | 0,016-+0,08 0,04+0,06 0,1+0,28
Celik R,, < 80-10" N/m* 0,08+0,16 0,05+0,06 | 0,012+0,04 0,03+0,05 0,1+0,25
Celik R,, < 110-10" N/m? 0,05+0,1 0,04+0,05 | 0,01+0,04 0,02+0,04 0,1+0,2
Liveno gvozde HB<180 0,16+0,25 0,07+0,1 0,02+0,1 0,05+0,08 0,16+0,36
Liveno gvozde HB>180 0,1+0,2 0,04+0,06 | 0,012+0,06 0,03+0,08 0,1+0,25
Bakar 0,2+0,25 0,08+0,1 0,016+0,07 0,05+0,08 0,1+0,2
Aluminijum 0,1+0,2 0,05+0,08 | 0,016+0,09 0,03+0,07 0,08+0,25

Napomena: Gornju granicu pomaka po zubu uzimati za grubu obradu, a donju za finu obradu

Tablica G-3. Standardne dimenzije glodala (preénik glodala D, duzina glodala Iy i preénik otvora za vratilo d)

D (mm) 40 50 63 80 100 125 160
20 25 32 36 40 50 63
32 40 50 63 70 80 100
b (mm) 50 63 70 80 90 110 125
70 80 90 100 110 140 160
d (mm) 16 22 27 32 40 50 63

Tablica G-4. Vrednosti Cv, m, y, g, U, w, i za proragun brzine rezanja pri obimnom glodanju

C C,-D
v=—2= - —— (mls), C, =
s; T"-a*-b"-z"-@" s

C,-D'

Tm _ax 'bq .ZM 'a)w

- Liveno gvozde Ugljenicni celik Hrom celik Hrom-nikl celik
l\gsgﬁzl HB R,,-107 (N/m?) R,,-107 (N/m?) R,,-107 (N/m?)
150 200 230 40 50 60 70 55 75 55 80
C, 0,0415 | 0,0311 | 0,0249 | 1,159 | 1,206 | 1,404 | 1,244 0,9732 0,8117 0,2825 0,1791
m 0,33 0,30 0,33 0,22
X 0,46 0,27 0,27 0,27
y 0,58 0,30 0,35 0,40
q 0,31 0,09 0,09 0,09
u 0,32 0,10 0,10 0,10
w 0,13 0,18 0,18 0,18
i 0,72 0,50 0,50 0,50
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C
Tablica G-5. Vrednosti Co, y i k za proracun brzine rezanja pri ¢eonom glodanju v = —2 (m/s)

si
Materijal obratka G, y k
Ugljenicni celik L0
C<0,6% '
Celik Uglienicni celik | 136,866-10° -k - D%V 04 0.85
R,, <100-10" N/m? C>0,6% 70184 R4S 4006 02 ’ ’
Legirani celik 0,6+0,65
Ugljenicni celik L0
C<0,6% ’
Mali 10 0,176
R, > 100-10" N/m’ C>0,6% 7O RER g 02 ’ -85
Legirani celik 0,6+0,65
, 5 369,52 -VB ¥
Liveno gvozde HB <200 W 0,333 -
73,9-10° .¥B %%
Liveno gvozde HB >200 BT T 0,333 -
7%%.(HB)
Napomena: Sirina pojasa habanja VB je za grubu obradu 1,52, a finu obradu 0,4+0,8 mm.

Tablica G-6. Vrednosti konstante C za proraéun specifiénog otpora rezanja &, =C -5, (NIm?)

Materijal obratka C
Celik 3,125-10° - HB ™%
Liveno gvozde 3,915-10% - HB %%
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Tablica R-1. Preporucene vrednosti brzine rezanja i pomaka pri rendisanju
alatima od BC (postojanst T = 60 min)

MATERIJAL Z;te(zlr\lle/lnclgzs)t (;fia Pomak s Brzina rezanja
OBRATKA Brinelova tvrdoca (mm/2hodu) v (m/min)
0,4+1,0% 18+13
G do 200 HB 1’0+2’5V) 13+10
o 200250 HB 04+1,0 12+9
' 1,0:2,5 9+7
Legirani sivi li 250+450 HB 04710 19
egirani sivi liv : 1,0:2.5 9+7
0,4+1,0 18+12
>00 1,0:2,5 12-8
IV(OFls.truktlvm ceh(-:.l, . 04-1.0 178
Celici za cementaciju i 600 ) ]
poboljsani Celici 1,0+2,5 8+6
0,4+1,0 11+7
700 1,0:2,5 7+5
Celicni i 200 0,4+1,0 11+7
eli¢ni liv 1.0:2.5 7:5

* Prvi red se kod svih materijala odnosi na finu obradu.

v) Drugi red se kod svih materijala odnosi na grubu obradu

Tablica R-2. Preporucene brzine rezanja i pomaka pri rendisanju alatima od TM

MATERIJAL OBRATKA Vr i;a‘eglrfog reiﬁ?v (nﬂ?leilé gu)
(m/min)

Celik R,, < 60 kN/cm® 60 2,5
Celik R, = 60+120 kN/cm® P 40, P 50 40 1,5
Celik R,, = 120+145 kN/cm® 30 1
Visoko legirani ¢elici P 40,M 20 20 0,5+1,5
Kaljeni &elici Ry, < 145 kN/cm® K 10 10 0,5
Celi¢ni liv Ry, < 70 kN/cm® P 40, P 50 40 2,5
Visoko legirani ¢eli¢ni liv P40, M 20 20 1
Sivi liv do 220 HB P 30, P 40, K 20 30 1,5

P 30 30 2,5
Sivi liv preko 220 HB K10 30 1

K 20 30 1,5
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Tablica BR-1. Preporuceni dodaci za spoljasnju kruznu obradu brusenjem - & (mm)

Precnik obratka D (mm)
[ (mm)
do 10 10+18 18+30 30+50 5080 80+120 | 120+180 | 180+260 | 260+360 | iz. 360
do 100 0,2+0,3 | 0,2+0,3 | 0,2=0,3 | 0,2+0,3 | 0,3+0,4 | 0,3+0,4 | 0,3+0,4 0,4 0,5 0,5
100+250 0,2+0,3 | 0,2+0,3 0,3 0,3+0,4 | 0,3+0,4 | 0,3-0,4 | 0,3+0,4 0,5 0,5 0,5+0,6
250+400 0,2+0,3 0,3 0,3+0,4 | 0,3+0.4 | 0,3+0.4 | 0,3+0,4 | 0,4+0,5 0,5 0,5 0,6
400+630 0,3+0,6 | 0,3+04 | 0,3+0,4 | 0,3+0,4 | 0,4+0,5 | 0,4+0,5 | 0,4+0,5 [ 0,5+0,6 0,6 0,6
630+1000 - 0,3+0,4 | 0,3+0,4 | 0,4+0,5 [ 0,4+0,5 | 0,4+0,5 | 0,4+0,6 0,6 0,6+0,7 0,7
1000-+-1600 - - - 0,6 0,6+0,7 | 0,6+0,7 0,7 0,7+0,8 | 0,7+0,8 0,8
iz. 1600 - - - 0,7 0,7+0,8 0.8 0,8 0,809 0,9 0,9
Napomena: Pri grubom brusenju uzima se 80 % od navedenih vrednosti, a pri finom brusenju 20 %.

Tablica BR-2. Preporuéeni dodaci za unutrasnju obradu brusenjem - & (mm)

Pre¢nik gotovog Duzina obrade / (mm)
otvora d (mm) do 63 63+100 100+160 160+250 250+400 iznad 400

do 18 0,3 0,3 - - - -

18+50 0,3 0,3 0,4 0,4 - -

50+-80 0.4 0,4 0.4 0,4 0,5 -
80+120 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5 0,6
120+180 0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,6
180+260 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6
260360 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7
iznad 360 0,6 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8

Napomena: Pri grubom brusenju uzima se 80 % od navedenih vrednosti, a pri finom brusenju 20 %.

Tablica BR-3. Preporuéeni dodaci za bruSenje boénih povrsina - & (mm)

Zavréna duzina Precnik obratka D (mm)
obratka / (mm) do 18 18+50 50+120 1204260 iznad 260
do 18 0,3 0,3 0,3 - -
18+50 0,3 0,3 0,4 0,4 -
50+120 0,4 0,4 0,4 0,5 0,6
120+260 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
260+-500 0,6 0,6 0,6 0,7 0,7
iznad 500 0,7 0,7 0,7 0,7 0,8
Napomena: Pri grubom brusenju uzima se 80 % od navedenih vrednosti, a pri finom brusenju 20 %.
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Tablica BR-4. Preporuceni dodaci za ravnu obradu brusenjem - & (mm)

Zavrsna Sirina obratka B < 200 mm Sirina obratka B > 200 mm
debljina Duzina obratka L (mm)
obratka ' )
do 100 100250 | 250+400 | 400+630 iz. 630 do 100 100250 | 250+400 | 400+630 iz. 630
H (mm)
do 18 0,3 0,4 - - - 0,3 0,4 - - R
18+30 0,3 0,4 0,4 - - 0,4 0,4 0,5 - -
30+50 0,4 0,4 0,5 0,6 - 0,4 0,4 0,5 0,6 -
iznad 50 0,4 0,5 0,6 0,6 0,8 0,5 0,5 0,6 0,7 0,8

Napomena: Pri grubom brusenju uzima se 80 % od navedenih vrednosti, a pri finom brusenju 20 %.

Tablica BR-5 Preporuéene brzine rezanja i brzine obratka pri brusenju tocilom od korunda
sa keramiéim vezivnim sredstom

Materijal obratka Brzina rezanja Brzina obratka
i vrsta obrade v, (m/s) v, (m/min)

Celik i &eliéni liv:
kruzna spoljasnja obrada 25+35 12+18 (grubo); 8+14 (fino)
unutrasnja obrada 25 18+25
ravna obrada 2035 6+35
Liveno gvozde:
kruzna spoljasnja obrada 25 12+15 (grubo); 9+12 (fino)
unutrasnja obrada 25 21+24
ravna obrada 2035 6+35
Legure bakra:
kruzna spoljasnja obrada 25+35 18+21 (grubo); 15+18 (fino)
unutra$nja obrada 25 21+27
ravna obrada 25 15+45
Aluminijum i njegove legure:
kruzna spoljasnja obrada 20 30+40 (grubo); 2430 (fino)
unutra$nja obrada 20 30+40
ravna obrada 2025 15+45
Napomena: Za tocila od SiC birati donje preporucene vrednosti.
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Tablica BR-6. Odnos srednje sile prodiranja prema srednjoj sili rezanja na obimu tocila

TEHNOLOGIJA OBRADE REZANJEM
- -~ ___-- _-- -—— -

Dubina rezanja Odnos F,,, / F,, pri aksijalnom pomaku s, (mm/o)
a (mm) S,=6 S,=1,5 5,=9,5 §= 12 s,=15
0,01 1,5 1,68 1,65 1,84 1,42
0,02 1,46 1,44 1,65 1,98 2,12
0,03 1,82 2,02 2,08 2,18 -
0,04 2,08 2,03 - - -
0,05 1,97 - - - -
Napomena: F, =16,68-10°-§HB -4%% (N); 4, = Vv—p-sa a (m)
t

Tablica BR-7. Preporuéene vrednosti dubine rezanja pri brusenju a (mm)

Vrsta obrade i materijal obratka

Dubina rezanja a (mm)

Grubo kruzno brusenje livenog gvozda 0,08 + 0,15
Grubo kruzno brusenje Celika 0,02 + 0,05
Fino kruzno brusenje livenog gvozda 0,02 + 0,05
Fino kruzno brusenje ¢elika 0,005 + 0,01
Grubo ravno brusenje 0,05
Fino ravno brusenje 0,01

Napomena: Kod kruznog brusenja manje vrednosti birati za unutrasnje brusenje i obrnuto, vece za spoljasnje brusenje.

Tablica BR-8. Vrednosti konstante C za proracun brzine obratka pri brusenju

Materijal obratka

C

Nekaljeni celik

0,0053+0,0058

Kaljeni celik

0,0030-+-0,0038

Liveno gvozde

0,0017+0,0025

Bronza

0,0050+0,0053

Napomena:

Unutrasnje brusenje

Ravno brusenje

KruZno spoljasnje brusenje v, =

C

a-(Dp +D,)
Dp-Dt
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Tablica BR-9. Preporuke za odredivanje aksijalnog i boénog pomaka pri brusenju

Vista obrade Aksijalni pomak Bocni pomak
materijal obratka s, (mm/o) sp (mm/hod)
Gruba obrada livenog gvozda [i _ij .B -
4 5
Gruba obrada ¢elika 2 +§ .B -
3 4
Fina obrada (l _lJ .B -
4 3
Najfinija obrada L_l .B -
10 5
- LI
Ravno brusenje - 2720
Brusenje bez $iljaka m-D,-tga-pu -
Napomena: B (mm) - §irina tocila
a=1,5+6" - ugao nagiba vodeceg tocila
1= 0,88+0,96 - koeficijent klizanja izmedu obratka i vodeceg tocila

Tablica P-1. Preporucene brzine rezanja i dubina rezanja pri proviacenju

Brzina rezanja Dubina rezanja
v (m/min) a (mm)
Spoljasnje provlacenje: 6+15 Gruba obrada: 0,1+0,25
Unutra$nje provlacenje: 2+10 Zavr$na obrada: 0,02+0,1

Tablica P-2. Preporucene vrednosti specificnog otpora rezanja kv pri provla¢enju

Materijal obratka k, (N/m?) k, =f (R,,) (N/m®)
Liveno gvozde (60+100)-10’ (4,5+6)-R,,
Celi¢ni liv (90+120)-107 (4,5+6)-R,,
Meki &elik (110+170)-10’ (2,5+3.2)-R,,
Tvrdi &elik (160+280)-10’ (2,5+3,2)-R,,
Mesing (75+120)-107 -
Bronza (50+100)-10’ -
Napomena: Date vrednosti specificnog otpora rezanja mnoze se sa korektivnim faktorom specifi¢nosti
obrade provlacenja k,=1,1+1,3
Manje vrednosti specifiénog otpora rezanja odnose se na vecée povrsine preseka rezuceg sloja.
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