FAKULTET TEHNICKIH NAUKA

DEPARTMAN ZA PROIZVODNO MASINSTVO

PROJEKTOVANJE TEHNOLOSKIH PROCESA

VEZBA 6: Odredivanje dodataka za obradu otkovka u kalupu



Za zupcanik pogona koji se proizvodi u serijskoj proizvodnji izabrati
vrstu pripremka 1 odrediti dodatke za obradu racunsko-analitickom
metodom, a potom izvrsiti preciziranje zahvata obrade.
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Na osnovu zahteva definisanih crtezom, zadatog tipa proizvodnje kao |
odgovarajucih preporuka izabrana vrsta pripremka je otkovak dobijen
kovanjem u kalupu.




FMasina Kadoo mesto

FMazina Radno mesto

-Strugati grubo feonu povriinu na 70,74%M

-Strugati grubo venac na 02517052

-Strugati grubo unutradnju feonu povriing
na 3676

-Strugati zavrino unutrainju éeonu povréinn
na 35,701

-Strugati grubo otver na 0196.6%7

-Strugati poluzavrino otvor na 0197 4015

-Strugati zavrine otvor na 01977947

-Strugati grubo éeonu povriinu na 704%™
-Strugati grubo spoljasnji preénik
na 03006
-Strugati zavrine speljainji preénik
na O300-%*% | radijuse R3
-Strugati grubo venac na 02524932
-Strugati grubo unutrasnju éeonn povriinu
na 34.5°08
- Strugati zavrine unutrainju éeonu povriinu

na 34,5701

Broj Naziv N Braj Nazir b
. Skdeai u,P,ig oper acije #Pribor ATIV S ' . T #Pribor
oper. [ operacije = Alat P2 | speracije Skica i opis operacije ¥ Alat
#Merilo > Merilo
10 . 20 . -Strug sa NC
-Strug s I:“: — 10 P, upravljanjem
upravljanjem = o i
! \ -Samocentrirajuéi stezaé
’ _f Py Py : Py ~ : -
% ,/ -Samocentrirajuéi stezad | ' (3 feljusti)
' //’/ (3 celjusi) Vi -Noz za spoljainje grubo
VO, I _ EIILL SIS J uzduino struganje
/ y Wk -Noi za Igl'ulm popreéno v . _Noi za spoljainje
77 sruganje Qv zavrino uzduine
-Noz za zavrine S struganje
popreéne struganje -Noi za grubo popreéno
- o1 - w r i
= -Noi za unutrainje - 35 struganje
grubo uzduine struganje _E o -Noi za zavrine
-Noi za unutrainje 8 poprecuo struganje
zavrino uzduino -Noi za unutrasnje
" =3 struganje = grubo uzduinoe struganje
= =~ Ay = E 7,1 - _
g 5 & <4 -Noi za unutrainje
B o o -Pomiéno merilo 150mm £ uy zavrino uzduino
- I D N N ] o ) \
& -Pomiéno merilo 300mm ! 9 struganje
™ ""__“‘mq____.f"’-“ — ] -Pomiéno merile 150mm
7076 _

-Pomiéno merile 500mm

Napomena: Mere koje su podvuéene su definisane nakon odredivanja dodataka za obradu

Napomena: Mere koje su podvuéene su definisane nakon odredivanja dodataka za obradu




FMazina Radoe mesto

FMaiina/ Radne mesto

Broj | Nagir o B > Prib Broj | Namiv |_.. . . 3 »Prihor
oper. | oneraciie Skica i opis operacije ;.—'s.lratnr OFer | speracije Skica i opis operacije P Alak
#Mlerilo =Mlerilo
_ R gn B - - T3 el
30 -Kontrolisati spoljainji preénik O 3002051 -Kontrolni sto rnlil:? -Bru*;]:..lcn o NC
. i . o = e upravljanjem za
= unutrainju mern 0252 452 Pomiéno merilo 500mm okruglo bruienje
g Aekbinm v 34,5401 -Mikrometar 25-50mm a Z - //”
E ehipmn venea 2SS -Mikrometar 30-73mm 001 Bruse- - -Pribor sa valjéicima
debljinu zupéanika 702 i -Mikrometar za unutr. f nje prve Tocil .
precuik otvora 0197,7-0072 mere 175-200mm strane i -- oo 74 CRORO
e —— brusenje
40 Eiresd g -Busilica sa vifevretenom . _Tocilo za otvor
I glavom 3 A
! b Tm E — -Mikrometar za unutr.
= _; [ 3 . = merenje 175-200mm
E o - 3| -Standardne burgije Mikrometar25-50mm
= : | R 6 komada 020
-t} -Pomiéno merile 150mm
-Busiti Sest otvora ©20 na precniku 02212 -Pomi¢no merile 300mm
50 -Odvalua (pfauter) T
.E. ﬂ ] glodalica -Brusiti otvor na Q19§42
E N ! -1 A _Trn sa navrikom -Brusiti éeonu povriinu na 34270025
= s ]; -Odvalno modulno 902 | Bruge-
8 | %1 i .. . .
= 1 o glodaloe (sa vise pocetaka) nje
=) =T dru ze — ———
g [ dk=pan -Mikrometar za
L = - L. strane /
=z ang ozubljenje s i
s
- Glodati ozubljenje z=58, ms=5
50 g -Kontrolisati ozubljenje -Kontrolni sto
= -Uredaj za kontrolu
2 ozubljenja 3, W=
70 E = -Cemetirati na dubinu 0,5-1mm -Pec za cementaciju
=T - .
E E -Kaliti na tvrdecn 60+1 HRC -Pec za kaljenje
=
2o
50 -Kontrolisati dubinu cementacije na epruveti -Uredaj za merenje
- - . . dubine cementacije - B
-Kontrolisati tvrdocu po metodi e N

Kontrola
termitke
obrade

Eokvela skala C (HEC)

-Uredaj za merenje
tvrdece HRC

-Brusiti ¢eonu povriinu na 34415

apomena: Mere koje su podvucene su definisane nakon odredivanja dodataka za obradu

apomena: Mere koje su podvuéene su definisane nakon odredivanja dodataka za obradu




FMlazina Radoo mesto
Naziv Slkdca 1 opis operacije S
operacije i = Alat
Merilo
-Oprati i oéistit zupéanik -Masina za pranje

-Kada za éiscenje

ikéenje

-Uredaj za kontrolu
ozubljenja
-if.'ep za otvor 1950028

-Cep za meru Q25272

-Raéva za Q3000081

-. T
-Raéva za meru 707%™

Lavrina kontrola

=

-Raéva za meru 3402

-Kontrolisati deo prema crteiu

-Pakovati deo prema uputstvu -Radni sto

Pakovanje




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

a) Minimalni dodatak za obradu jednostranih povrsina
o =Ry +Cp+p,+&

o

b) Minimalni dodatak za obradu simetricnih povrsina
o =2-R,+C +p, +¢&

i =Ry +CL+ o, +é

min

Ri-1-maksimalna hrapavost obradene povrsSine nastala u prethodnom
zahvatu (Rp-nastala pri izradi pripremka)

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

pi-1 — geometrijska greska oblika i odnosa povrsina nastala u
prethodnom zahvatu (pp-nastala pri izradi pripremka)

wgiv=wgreskapoziciomiranjaviwstezanja koja nastaje u datom (i-tom)

zahvatu



Odredivanje dodataka za obradu

S obzirom na idejno resenje tehnoloskog procesa potrebno je odrediti
dodatke za obradu na slede¢im merama:

- Spoljasnjem prec¢niku ®300,28
- Ceonoj meri 70

- Meri debljine venca 34

- Pre€éniku venca 9252

- Pre€niku otvora ®198



3. Definisanje dodataka za obradu éeone povriine na meri 345 mm
Na osnovu 1dejnog redenja na ovom prec¢niku postoje odredem zahvat grubog 1 zavrinog
struganja prve 1 druge strane, kao 1 brusenje prve 1 druge strane:
* Dodatak za grubo ceono struganje prve strane Ggimin
» Dodatak za zavrino éeono struganje prve strane Szimm
* Dodatak za grubo ceono struganje drige strane Spmn
* Dodatak za zavrino ¢eono struganje druge strane Gxoms
* Dodatak za ¢eono brusenje prve strane Spima
* Dodatak za ¢eono brusenje druge strane dyomis

S obzirom da je posmatrani deo-zupéamk simetméneg oblika, preporuélpive je da 1 otkovak
bude simefrican pa ¢e se zbog toga usvejiti jednaki dodaci za grubo strugamje, zavrino
struganje 1 brudenje jedne strane sa 1stm dedacima dmge strane. Pn edredivanje owvih
dodataka uzece se veci dodatak za obradu (losi1 uslovi obrade) po jedno) stram.

) Minimalni dedatak Za grube ceono struganje dgimimn= dgimin
S cbzirom da se radi o prvom zahvat obrade po jedno) stram, formula za odredivan)e
dodatka za obradu glasi:

Bgmin = (Rp + Cp+ pp + &)

Bp=015mm (Tab 6,62, masa otkovka 2 5-25kg / m=17 8kg)
Cp=0.25mm (Tab 6,62, masa otkovka 2,5-25kg / m=17 8kg)

Pp = Pkp - geomeinijska greika oblika 1 odnosa povrina na ceomm povrsimama za otkovke u
obliku diskova 1 zupéamka
pp = Pip = 0.4 mm (Tab 6.65, maksimalna mera 2532 mm 1 1 grupa tatnosh)

£i=10.12 mm (T6.2 / stezanje preko necbradene povrime, aksijalna greika maksimalm
precnik obrade @252)

Deodaci za gruboe ¢eono struganje prve 1 druge strane su jednaki 1 1znose:
Sgmin = (Rp + Cp + pp + &) = (0,15 + 0,25 + 0.4 + 0,12) = 0,92mm

T=0,62 mm - ekonomiéna tolerancija zahvata grubog stuganja u kvalitetu N11
N11 (mera 34mm) —IT14 (T2.1/33) —T=0,62mm (T2 2/33)




By Minimalnt dedatak za zaveine ceone struganje Soimin= & 2min
Poito se radi o dmugom zahvatu obrade, formula za odredivanje dodatka za obradu glasi:
Gzmin = (Ri—y + Ci—y + pi_y + &)

Bi1=0,lmm (Tab 6,66, posle grubog stuganja zupfanika )
Ci1=0,1lmm (Tab 6,66, posle grubog struganja zupéanika)

pi-1 = 0,06-pp - geometnjska greika oblika 1 odnosa povrima ceone povriine posle grube
obrade
pi-1 = 0,06-0.4=0,024 mm

£ = k- Eji_y + Eing = 0,06 -0,12 + 0,05 = 0,057mm

Dodataci za fino éeono struganje prve 1 druge strane su jednaki 1 1znose:
Gomin = (Biy + Ciy + Pi_y + &) = (0,1 + 0,1 + 0,024 + 0,057) = 0,281mm

T=0,10 mm — ekonomicna tolerancija zahvata zavrinog struganja u kvalitetu N8
N8 (mera 34mm) —IT10 (T2.1/33) —=T=010mm (T2.2/33)

Minimalnt dodatak za feono brusenje damin
S obzirom da se radi o trecem zahvatu obrade, formmla za odredivanje dodatka za obradu
glasi:

Opmin = (Ri—y + Gy + piy + &)

Bi1=0,025mm — (Tab. 6.66, brusenje posle éistog-zavrinog sttuganja)
Ci1=0mm (C-1=0, deformacioni sloj posle termucke obrade)

Pp = Ak -D = 0,0008 - 252 = 0,202 = 0,2mm
Gde su:

Ak — specifiéno vitoperenje otkovka koje nastaje pn termucko) obrada
D — spoljmi precnik ¢eone povrsine

Ak =08 pm/mm=0 0003mm/mm

D =252mm

£i = 0,05mm (orijentacioni podatak za gresku stezanja 1 poziclomranja preko valjéica)




Dodatak za brusSenje prve 1 dmge strane su jednaki 1 1znose:

Sbmin = (Rj—1 + Ci—q + pi—g + &) = (0,025 + 0 + 0,2 + 0,05) = 0,.275mm
Dodatak za grubo bruSenje Sgpma=0,22mm (80% dodatka za bruSenje) a dodatak za
zavrino brusenje 17nos1 dzkedx=0,055mm (20% dodatka za brusenje)

T=0,025 mm — ekonomicna tolerancija zahvata cbrade brusenja prve strane u kvalitetu N6
N6 (mera 34mm}) —IT7 (T2.1/33) —T=0,025mm (T2.2/13)

T=0,0253mm - Tolerancija zahvata obrade bmsenja dmge strane (Tolerancya poslednjeg
zahvata obrade povriine jednaka je toleranci)l mere sa crieza)

I_"Lupm dodatak za obradu na men 34* imosi:

T . 7 2. 7 3 - PTLE — D 73
""rJ";"'L = 4 H"T:Il.]" + & I"I""T:I"]" + & I.Jhr].-.lfl_ = & [I q + 2 D..'..El'l + £ [Ip'_..l' -5 = ....'35...1'1".!1‘.71

-Tolerancija mere otkovka:

T, = Np + Hy + K,
Gde su:
Np=1.4 mm (T6 68, m=17 8kg)}
Hy=0,7 mm (T6.68, m—l ELEb
Ky=+Ak-L=2-Ak-L=2-0,001-34=0068 = 0,1lmm
il.l;=1;m1."mm=l:]:1]ﬂlmm-'mm - specifiéno 1zdudenje ili skupljanje po 1mm mere
L=34 mm — mera otkovka

Tp=14+07+01=22mm



5. Definisanje dodataka za ebradn na precnilu 19870 m
Na osnovu idejnog reSenja na ovom preéniknu postoji zahvat grubog struganja. pa imamo
slededi dodatak za obradu:

* Dodatak za grubo unutradnje struganje Ggoin

* Dodataka za poluzavrino unutrainje struganje Spmin

+ Dodataka za zavrino unutrasnje sttuganje Sz

+ Dodataka za umutrainje bmienje Sy

) Minimalni dedatak za grubo unutrasnje struganje fpmin
S obzirom da se radi o simefriénom 1 prvom zahvat cbrade, formula za odredivanje
dodatka za obradu glasi:

Sgmin = 2 (Rp + Cp + pp + &)

R, 15mm (Tab 6,62, masa otkovka 2.5-23kg / m=17 8kg)

Ch 25mm (Tab 6,62, masa otkovka 2 5-235kg / m=17 8kg)

Pp= ,‘rm— geometrijska greska oblika 1 odnosa povriina na radijalnim merama za
otkovke u oblikn diskova sa otvorom

prp = 0,9 mm (Tab §.64, kovanje nafekicima sa I gmipom taénosti)

pex= 1,5 mm (Tab 6.65, max. preénik otkovka @300)

= . —=
Pp = ||pf¢. + pEe =+ 0,9% + 1,5% = 1,75mm

g =04 mm (T§2 / stezanje preke necobradene povriine, radijalna greska, maksimalmi
preénik obrade @198}

=|:|:
=0,

Dodatak za grubo unutrasnje struganje:
Ggmin = 2 (Rp + Cp + pp + &) = 2- (0,15 + 0,25 + 1,75 + 0.4) = 5.1mm

T=0,72 mm - ekonomiéna tolerancija zahvata obrade grubog unuirainjeg struganja
M11 (mera 198mm) —IT13 (T2.1/33) —=T=0,72mm (T2.2/33)

) Minimalni dedatak za pelnzaveine unutrasnje struganje dpmin
5 obzirom da se radi o simefrinom zahvatu obrade dmigom po redu na povriini, formula
za odredivanje dodatka za obradu glasi:

Bpmin = 2" (Ri_y + Ci_y + Pi_y + &)

EFi1=0,1mm (Tak 6,66, posle grubog struganja zupianika)
Ci1=0,1mm (Tak 6,66, posle grubog struganja zupianika)
Pi—1 = 0,06 - p; = 0,06 - 1,75 = 0,105mm — geometrijska greika oblika 1 odnosa povriina
posle grube obrade

g =k-gi_y + Epg = 0.06 - 0,4 + 0,05 = 0,074mm

Dodatak za poluzavrine unntrainje strugamje:
Opmin =2 (Rj_1 + Gy +ps 1 +&)=2-(0.1+ 0,1+ 0105+ 0,074} = 0,758mm

T=0,115 mm — ekonomifna tolerancija zahwvata obrade polufavrineg unutrainjeg struganja
M8 (mera 198mm) —IT? (T2.1/33) —=T=0.115mm (T2.2/33)




e} Minimalnt dedatak za caveine unutrasnje siruganje dom
S cbzirom da se radi o trecem zahvatu obrade na simetricnoj povrimi, formula za
odredivanje dodatka za obradu glasi:
Ozmin =2 (Rioy + Gy + Py + &)

i1 =0,05mm (Tab 6.66, posle poluzavrinog struganja zupfanika)

Cia=0,05mm (Tab 6,66, posle poluzavrinog struganja zupfanika)

Pi_y = 0,05-p; = 0,05-0,105 = 0,005mm — geometrijska greika oblika 1 odnosa
povriina posle grube obrade

&=k -&_, + Egng = 0,06 - 0,074 + 0,05 & 0,055mm

Dedatak za zavrSno unutrasnje strugange:
Gomin =2 (Rj_y + Cj_y + pj_y + &) =2-(0,05 + 0,05 + 0,005 + 0,055) = 0,32mm

T=0,072 mm — ekonomiéna telerancija zahvata cbrade zavrinog unutrasnjeg struganja
N7 (mera 198mm) —IT8 (T2.1/33) = T=0,072?mm (T2.2/33)

) Minimalni dodatak za nnutrainje brufenje dsmin
5 obzirom da se radi o éetvrtom zahvatu obrade simetricne povrime, formula za odredivanje
dodatka za obradu glasi:
Gpmin = 2 - (Ri—y + Ci—y + pi—1 + &)

i1 =0,025mm — (Tab. 6.66, brufenje posle finog-Gistog struganja)

Cia=0mm (C;1=0. deformacioni sloj posle termicke obrade)

pp=Ak-L =0,0005-198 = 0,099 = 0,lmm

Ak =05 pm/mm=0, 000 3mm/mm (T §.67 / D je vece od 12(mm)

£i = (,05mm (orijentacioni podataka za gresku stezanja 1 pozicionirama preko valjéica)

Dodatak za bruSenje iznosi:

Gomin = (Ri—a + Ciq + pia +5)=2-(0,025 + 0+ 0,1 + 0,05) = 0,35mm
Dodatak za grubo bruSenje Sgpme=0,28mm (80% dodatka za brusenje) a dodatak za
zavrino bmienje 170051 Szbee=0.07Tmm (20% dodatka za bmuienje)

T={,02%mm - tolerancija poslednjeg zahvata cbrade povriine jednaka je toleranciji mere
sa cIteda

Ukupni dodatak za obradu na meri 198792 jrnosi:
Emin = ﬁgm[n -+ Epmz-n -+ Eml'n -+ Sbmin =51+0764+ 032+ 0,35 = 6,53mm

-Tolerancija mere otkovka (op3tl izraz)

T, = Np + Hy + K
Ne=14 mm (T5.68, m=17 8kg)
Hy=0.7 mm (T6.68. m=17,8kg)}
K,=xAk-L=2-Ak-L=2-0,001-198 = 0,396 = 0.4mm
Ak=1pm/mm=0001mm/mm /T=198 mm — mera otkovka

Ip=14+07 +04=25mm




Tabela doddataka za obradu pogonskog zupéanika

Mesto obrade
(zahvati)

FElementi dodatka

R
(um)

P
(nm)

Najmanja
proraéunska
mera
Zmin (mm)

Graniéne mere

Zmax Zmin
(mm) | (mm)

Mera ¢ 300°°%! (pripremak)

150

1800

305,183

3079 305.2

Grubo struganje

150

1750

300,643

301.12 300.6

Zavréno struganje

100

105

299919

300 299919

Mera 70%™ (pripremak)

150

400

71,16

734 712

Grubo struganje jedne strane

150

400

70,21

70,74 70

Grubo struganje druge strane

150

400

69.26

70 69.26

Mera 34°%% (pripremak)

150

400

36.927

391 36.9

Grubo struganje prve strane

150

400

36.007

36,62 36

Zavréno struganje prve strane

100

24

35.726

358 359

Grubo struganje druge strane

150

400

34.806

3542 348

Zavréno struganje dmuge strane

24

34,525

346 345

Brugenje jedne strane

200

34.25

342325 342

Bruienje druge strane

200

33.975

34 33.975

Mera ¢ 2527 (pripremak)

1750

24742

2474 | 2448

Grubo struganje

1730

25252

25252 252

Mera ¢ 1987%% (pripremal)

1730

191.501

191.5 189

Grubo struganje

196.601

196.6 19588

Poluzavrino struganje

197.359

1974 197285

Zavréno struganje

197.679

197.7 197.628

Bruienje

198,029

198.029 198




Na osnovu definisanih dodataka za obradu, izvrSeno je preciziranje
dimenzija zahvata obrade, sto je uneseno u idejno resenje TP.

Na osnovu ovih podataka vrSi se definisanje odgovaraju¢ih karti
operacija, za €ega je potrebno usvojiti konkretne alate sa oznakama
proizvodaca, odgovarajuce rezime obrade a potom proracunati/usvojiti
vremena obrade (pripremno-zavrsno vreme, glavno i pomoéno vreme,
komadno vreme).



Na osnovu izraCunatih granicnih mera otkovka koje su unete u tabelu,
kao | preporuka za kovacke uglove i radijuse definisan je crtez otkovka.

75 70

7 ,/;M/A

G/




P - greska zbog vitoperenja otkovka

Pop - greska profila otkovka zbog pomeranja delova kalupa

Peks - greska zbog ekscentricnosti otvora u odnosu na spoljnu
povrsinu, kada se otvor kuje u posebnoj operaciji




OTKOBKA




KOBAIE HA YEKHBHMA Ipu xosarey na npecama u
MACA OTKOBK/I (CA FPYHAMA TAqHOCTH) XOpuUu3onmai.Koe.mauwitunama 3a cpyne
(kg) mayHocmu
1 2 3 1 2 3
00 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
1,6-25 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




/eobuna,

Oyarcuna unu EKCHHEHTPHYHOCT OTBOPA IIPH HUCKPUB/bEEHE H BUTOIIEPEKBLE
wiupuna I'PYIITU TAYHOCTH IIPU I'PYIITU TAYHOCTH
OMKOGKa

(mm)

1 2 3 1 2 3

00 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 9,5 0,5 0,8 1,1




IIOBPHIHHE 34 CTE3ABE

Jlugene y nocmojane kanyne unu
Koeane Ha KojleHacmum npecama

IMTPEYHHK OBPAJIE (mm)

120

00
50

120

* Paoujanna

300 400

Akcujanna

100 120

Jlusene y wikoskacmum Kaaynuma
UlU MONBUBUM MOOETUMA UTU
2pyoo oopalene

YQucmo oopahene

bpywene




MACA OTKOBKA (kg) HE/IOKOBAHOCT XABABE KA/IYIIA

N H
¢
00 0,25 400 200

0,25-0,63 500 250
0,63-1,6 630 320
1,6-25 800 400
25-4,0 900 450
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




Oznaka
klase ISO

tolerancije

Klase hrapavosti i odgovarajuéa vrednost Ra za podrudje nazivnih mera

iznad 3 do 18

iznad 18 do 80_

iznad 80 do
250

iznad 250

Klasa |Ra
hrap.

Klasa
hrap.

Ra

Klasa {Ra
hrap.

Klasa |Ra
hrap.




Podruéje nazivnih mera u milimetrima (mm)

lznad
do

6
10

30
50

50
80

80
120

120
180

180
250

250
315

kvalitet

Vrednosti tolerancije u mikrometrima (1um = 0.001 mm)




BPCTA OBPAIE KIIACA R c

Cmenenacme ocogune

Cnomne nosepuiune

Cmpyzarme: jeonocmpyko N11-N10

2pyoo N11

yucmo N10

duno NG6-N7

Okpyzno opywerne:

qucmo

¢duno

3ynuanuyu ca jeOnum u euuie eeHaya

Cnomne nosepuiune

Cmpyzame: jeonocmpyko N9-N11
2pyoo N13

noayuyucmo N11
yucmo N9-N10
¢uno N7-N6

Okpyzno opywiere.

npemxooHo

qucmo

duno




