
VEŽBA 6: Određivanje dodataka za obradu otkovka u kalupu
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Zadatak

Za zupčanik pogona koji se proizvodi u serijskoj proizvodnji izabrati
vrstu pripremka i odrediti dodatke za obradu računsko-analitičkom
metodom, a potom izvršiti preciziranje zahvata obrade.



Izbor vrste pripremka

Na osnovu zahteva definisanih crtežom, zadatog tipa proizvodnje kao i
odgovarajućih preporuka izabrana vrsta pripremka je otkovak dobijen
kovanjem u kalupu.



Idejni tehnolоški proces obrade
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Određivanje dodataka za obradu

Ukupan dodatak za obradu neke površine jednak je
zbiru dodataka za pojedine zahvate obrade:

a) Minimalni dodatak za obradu jednostranih površina

b) Minimalni dodatak za obradu simetričnih površina

Ri-1-maksimalna hrapavost obrađene površine nastala u prethodnom
zahvatu (Rp-nastala pri izradi pripremka)

Ci-1 - deformacioni sloj koji je nastao u prethodnom zahvatu (Cp-nastao
pri izradi pripremka)

ρi-1 – geometrijska greška oblika i odnosa površina nastala u
prethodnom zahvatu (ρp-nastala pri izradi pripremka)

ξi – greška pozicioniranja i stezanja koja nastaje u datom (i-tom)
zahvatu
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Određivanje dodataka za obradu

S obzirom na idejno rešenje tehnološkog procesa potrebno je odrediti
dodatke za obradu na sledećim merama:

- Spoljašnjem prečniku Φ300,28

- Čeonoj meri 70

- Meri debljine venca 34

- Prečniku venca Φ252

- Prečniku otvora Φ198













Proračun dodataka za obradu



Preciziranje idejnog tehnološkog procesa

Na osnovu definisanih dodataka za obradu, izvršeno je preciziranje

dimenzija zahvata obrade, što je uneseno u idejno rešenje TP.

Na osnovu ovih podataka vrši se definisanje odgovarajućih karti

operacija, za čega je potrebno usvojiti konkretne alate sa oznakama

proizvođača, odgovarajuće režime obrade a potom proračunati/usvojiti

vremena obrade (pripremno-završno vreme, glavno i pomoćno vreme,

komadno vreme).



Preciziranje crteže otkovka

Na osnovu izračunatih graničnih mera otkovka koje su unete u tabelu,

kao i preporuka za kovačke uglove i radijuse definisan je crtež otkovka.



Geometrijska greška oblika i odnosa površina i osa 

kp - greška zbog vitoperenja otkovka

pp - greška profila otkovka zbog pomeranja delova kalupa

eks - greška zbog ekscentričnosti otvora u odnosu na spoljnu

površinu, kada se otvor kuje u posebnoj operaciji



Табела 6.62: Максимална храпавост површина и дубина

дефектног слоја отковака (0,001 mm) str.160
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Табела 6.64: Геометријска грешка померања профила отковка, рр (mm) str.161

МАСА ОТКОВКА

(kg)

КОВАЊЕ НА ЧЕКИЋИМА

(СА ГРУПАМА ТАЧНОСТИ)

При ковању на пресама и 

хоризонтал.ков.машинама за групе 

тачности

1 2 3 1 2 3

до 0,25 0,3 0,4 0,6 0,2 0,3 0,5

0,25 - 0,63 0,35 0,5 0,8 0,25 0,4 0,6

0,63 - 1,6 0,4 0,6 1,2 0,3 0,5 0,7

1,6 - 2,5 0,45 0,8 1,4 0,35 0,6 0,8

2,5 - 4,0 0,5 1,0 1,5 0,4 0,7 0,9

4,0 - 6,3 0,63 1,1 1,7 0,5 0,8 1,0

6,3 - 10,0 0,70 1,2 2,0 0,6 0,9 1,2

10,0 - 13,0 0,8 1,3 2,1 0,6 1,0 1,3

13,0 - 25,0 0,9 1,4 2,3 0,7 1,1 1,4

25,0 - 40,0 1,0 1,6 2,6 0,7 1,2 1,6



Табела 6.65: Грешке ексцентричности и витоперења 

отковака eх k (mm) Str.162

Дебљина, 

дужина или 

ширина 

отковка 

(mm)

ЕКСЦЕНТРИЧНОСТ ОТВОРА ПРИ 

ГРУПИ ТАЧНОСТИ

ИСКРИВЉЕЊЕ И ВИТОПЕРЕЊЕ 

ПРИ ГРУПИ ТАЧНОСТИ

1 2 3 1 2 3

до 50 0,5 0,8 1 0,25 0,5 0,5

50-120 0,63 1,4 1,5 0,25 0,5 0,6

120-180 0,8 2,0 2,5 0,32 0,5 0,7

180-250 1,0 2,3 3,5 0,32 0,6 0,9

250-360 1,5 3,2 4,5 0,4 0,7 1,0

360-500 2,5 3,6 5,5 0,5 0,8 1,1



Табела 6.2: Збирна грешка позиционирања и стезања комадних

обрадака у самоцентрирајућ стезач (0,001 mm) Str.129

ПОВРШИНЕ ЗА СТЕЗАЊЕ

ПРЕЧНИК ОБРАДЕ (mm)

до

50

50

до

120

120

до

260

260

до

500

до

50

50

до

120

120

до

260

260

до

500

Радијална Аксијална

Ливене у постојане калупе или 

коване на коленастим пресама
200 300 400 500 80 100 120 150

Ливене у шкољкастим калупима 

или топљивим моделима или 

грубо обрађене

100 150 200 250 50 80 100 120

Чисто обрађене 50 80 100 120 30 50 80 100

Брушене 20 30 40 50 10 15 25 30



Табела 6.68: Грешке ковања у калупу услед хабања и недокованости

(0,001 mm) Str.168

МАСА ОТКОВКА (kg) НЕДОКОВАНОСТ 

Np

ХАБАЊЕ КАЛУПА 

Нк

до 0,25 400 200

0,25 - 0,63 500 250

0,63 - 1,6 630 320

1,6 - 2,5 800 400

2,5 - 4,0 900 450

4,0 - 6,3 1000 500

6,3 - 10 1100 550

10 - 16 1200 600

16-25 1400 700

25-40 1600 800

40-63 2000 1000

63-100 2600 1200

100-125 3000 1500

125-160 3600 1800

160-200 4100 2000



Zavisnost klase hrapavosti i klase ISO tolerancije:



Vrednosti osnovnih tolerancija IT po ISO sistemu



Табела 6.66: Максимална храпавост обрађене површине и дубина 

дефектног слоја отковака (0,001 mm) Str.163

ВРСТА ОБРАДЕ КЛАСА R C

Степенасте осовине

Спољне површине

Стругање: једноструко N11-N10 30 30

грубо N11 50 50

чисто N10 25 25

фино N6-N7

Округло брушење:

чисто N7 40 20

фино N6-N5 5 15

Зупчаници са једним и више венаца

Спољне површине

Стругање: једноструко N9-N11 30 30

грубо N13 100 100

получисто N11 50 50

чисто N9-N10 25 25

фино N7-N6

Округло брушење:

претходно N6-N5 10 20

чисто N6-N5 5 15

фино N4-N5


