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Dodatak za obradu predstavlja sloj materijala koji je potrebno odstraniti
skidanjem strugotine kako bi se dobio proizvod odredene tacnosti dimenzija,
oblika i kvaliteta obradene povrsine. Dodaci za obradu se odreduju na osnovu
iIdejnog resenja tehnoloskog procesa, odnosno predvidenih operacija (vrste
obrade) i zahvata obrade (gruba, poluzavrsna i zavrsna).
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Spoljasnje mere Unutradnje mere

 Zp—mera pripremka

« Zbp-mera gotovog dela

« k —ukupan broj zahvata obrade posmatrane povrsine (mere)
« Zi—mera koja se postize u i-tom zahvatu

o Zii—merakojase pﬁtiie u prethodnom i-1 zahvatu



Dodaci za obradu mogu biti:
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Postupci za odredivanje dodataka za obradu:

1.

Primenom preporu¢enih dodataka za obradu koji su odredeni na bazi
statisticke obrade iskustvenih podataka iz proizvodne prakse. Ova
metodologija se primenjuje u pojedinac¢noj, maloserijskoj i srednjeserijskoj
proizvodniji.

Primenom racunsko-analitiCke metode. Ova metodologija je bazirana na
analizi gresaka izrade pripremaka, kao i gresaka koje nastaju u procesu
obrade skidanjem materijala (rezanjem) i procesima termicke obrade. Ova
metodologija se primenjuje u viSim tipovima obrade kao sto su
velikoserijska i masovna pr0|zvodnja
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Za €auru od Celika od prema crtezu, koja se proizvodi u maloserijskoj
proizvodnji od 300 (kom/god) potrebno je izabrati vrstu pripremka,
odrediti dodatke za obradu primenom preporucenih dodataka za
obradu i1 definisati tehnoloski proces izrade.
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Materijal: Broj Crieza:




Kao racionalna vrsta pripremka za maloserijsku proizvodnju
posmatrane caure izabrana je toplo valjana Sipka standardnog
precnika, koji ¢e se odrediti na osnovu preporuc¢enih dodataka za
obradu.

Toplo valjane sipke okruglog preseka isporucuju se u duzinama od 3
do 15 m, precnika od 5 do 200 mm sa tolerancijama od +0,4 do £3,3.

Prva operacija obrade za kod Sipkastih pripremaka je odsecanje na
meru sa odgovaraju¢im dodacima za poprec¢nu obrade.

PrecniK Sipke'T duzina odsecanja ha bazi dodataka za obradu



skoQg procesa:

U cilju odredivanja dodataka za obradu neophodno je prethodno
definisati idejno resenje tehnoloskog procesa, odredivanjem
operacija, zahvata i odgovaraju¢ih resursa (masina/radnih mesta,

pribora, alata i merila).



Idejno reSenje tehnoloSkog procesa izrade caure

»Masina/Radno mesto
Broj l\aZ“‘T. Skica i opis operacije f’Pl‘lbOl‘ -Zabusiva¢ 02,5
oper. | operacije 7 Alat B
»Merilo . -Burgija
10 Odsecanje -Prosiriva¢
-Testera -Razvrta¢
-Standardni pribor = -Razvrtat O20H7
R R -Upusta¢ 030
-List testere S|+ el I < E . pustac
o/ o < -Cep za otvor O20H7
-Pomi¢no merilo S
Struganje .
2012 leve strane 60
L1 - Strugati ¢elo grubo na mm
- Odseéi na duginu L= mm - Strugati ¢elo zavrsno na 60mm
- Strugati uzduzno grubo na mm
- - Strugati uzduzno fino na @50mm
20 Struganje . .. -
_ i oboriti ivicu 2/45°
N8 -CNNC strug vig -
i - Zabusiti ©2.5
-Standardni pribor - Buiti otvor mm
] (samocentrir. stezac) _ Prodiriti otvor na mm
-Noz za grubo poprecno - Grubo razvrtati otvor na mm
struganje - Fino razvrtati otvor na 920H7mm
B L Bf'i'” | -Noz za 'ﬁno poprecno - Upustiti @30mm na dubinu 15Smm
20/1 | Struganje S struganje 30 | BruSenje N6 /
desne -Noz za grubo -CNC brusilica za
strane uzduZno struganje Krus .
. N N6 ruzno brusenje
-Noz za fino uzduzno e .
struganje ,—4 -Trn, siljci, povlakac
f 3 2 45 | -Noz za usecanje / -Tocila za grubo i fino
— Zljeba Sirine 3mm = brusenje
L - -Pomi¢no merilo -2 -Mikrometar
©
- Strugati ¢elo grubo na mm
- Strugati ¢elo fino na mm
- Strugati uzduzno grubo na mm
- Strugati uzduzno fino na mm - Brusitigrubona ____mm
i oboriti ivicu 2/45° - Brusiti zavr$no na 940m?7
-Usec¢i zljeb $irine 3mm na pre¢nik @35mm 40 Zavrina -Pomiéno merilo100mm
kontrola | Kontrolisati deo prema crtezu -Mikrometar 25-50mm
-Cep za otvor ©O20H7




- po.Jareaivanje aodataKka Zza ooraqu @

Na osnovu idejnog resenja tehnoloskog procesa vrsi se odredivanje
dodataka za obradu primenom preporucenih-tablicnih vrednosti.

Nakon odredivanja dodataka za obradu definisane su mere
odgovarajucih zahvata obrade.

Pri odredivanju vrednosti dodataka za obradu (preuzimanju vrednosti
Iz odgovarajuc¢ih tabela) vodi se racuna o vrsti obrade (struganje,
glodanje, brusenje,....) , kvalitetu obrade (gruba, poluzavrsna, zavrsna),
tipu proizvodnje (po;edmacna maloserijska, velikoserijska, masovna),

dimenzijama, i dr.



HasneHu YKYNMHA OYXXUHA rOTOBOI OENA (mm)
npeyYHuK
(mm) Knaca

EagHocu 100 po 250 go 400 po 1000 go | 1600 go
(MEINES 250 400 630 1600 2500

HT 2,5 3 )

nT 2 2,5

HT 2,5 3 , 4
10 no 18 nT 2 2,5 3,5

HT 3 3,5 4,5 55
18 oo 30 nr 2 2,5 2,5 35 4,5

HT 3 3E5) 3,5 4,5 55 7

T 6.20 Vrednost dodataka za grubo spoljasnje i unutrasnje

uzduzno struganje Sipki u maloserijskoj | pojedinacnoj proizvodnji

YKYMNMHA OYXXUHA rOTOBOI OEJIA (mm)

Ha3sueHuM npeyHuk 400
(mm) no
630

— ew [ e [ i [ w e[ | ]

T'6.27 Vrednost dodataka za fino spoljasnje uzduzno struganje
Sipki u maloserisjskoj | pojedinacnoj proizvodnji




AyxvHa NPEYHUK (mm)
rotoBor 18 50 120
aena BPCTA OBPALE 1o 18 - e . n;z)ggo
(mm) 50 120 260
F'py6o cTpyrawe 0,9 1 1,1
no 18 ®uHo cTpyramwe 0,6 0,7 0,8
Bpywere 0,3 0,3 0,3
Fpybo cTpyramwe 11 1,2 1,3 15
18 no 50 | PuHoO cTpyrame 0,7 0,8 0,9 0,9
Bpywetre 0,3
14
0,9

Fpy6o cTpyrame
50 no 120 | PuHo cTpyrame
Bpywere 0,4
Fpy6o cTpyrawe 2,1
122%30 ®DuHo cTpyrawe 11 1,2
Bpywere 0,5 0,5
F'py6o cTpyrawe 25 2,6 2,7 2,9
260 po ®PuHo cTpyrame 1.3 1,3 15
500 Bpywere 0,6 0,6
3,2
1,6

T 6.26 Vrednost dodataka za popreénu (Geonu) s hagile i o e
H X H [ H Bpywere 0,7 0,7 0,7 ,
obradu struganjem, bruSenjem i odsecanjem T Yy T

O6papak OYXWHA roTOBOI’ AENA (mm)

n o TEPMUYKU

a3suBHU paga obpaheH

NpeyYyHuK nsmehy (karbeH) Ao fo 150 :OO
(mm) wurbaka 100 250 400 630

T 6.27 Vrednost dodataka za spoljasnje
brusenje rotacionih delova za
pojedinacnu i maloserijsku proizvodnju

.ﬂ Sy ---

o o o
0,3 0,3 0,4 0,4
0,3 0,3 0,3 0,3
0,3 0,4 0,4 0,5 0,5
0,3 0,3 0,3 0,3 0,4
0,3 0,4 0,4 0,5 0,6
0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
0,4 0,4 0,4 0,5 0,6
0,3 0,4 0,4
0,3 0,3 0,3 0,4 0,4
0,4 0,4 0,5 0,5 0,6
0,3 3 A4 4 0,4



AOOALU MO NPEYHUKY NPU OBPAON

HOMWHAINHU NMPEYHUK Mpowwpusawe nocne Fpy6bum pasBpTarsem
OTBOPA (mm) rpyoor npowmpuBama Fpy6um passpTamem nocrne npowvpusama

Mpowunpusarwem
npowMpusavemM unm nocne Gywewa npowMpusavem unm

DUHUM pa3BpTatbeM

Y S T R I T I T B T S ST

Modifikovana T 6.33 Vrednost dodataka za proSirivanje i razvrtanje

HA3UBHU NPEYHUK
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T 5.1 Dimenzije i tolerancije toplo valjanih okruglih Sipki od celika



.. 4.Frecizirano iaejno resenje i r

Na osnovu definisanih dodataka za obradu, mera pojedinih zahvata i
usvojenih alata izvrseno je preciziranje idejnog resenja tehnoloskog
procesa.

Na osnovu ovih podataka vrlo lako je izvrsiti definisanje
odgovarajucih karti operacija, za cega je potrebno usvojiti konkretne
alate sa oznakama proizvodaca, odgovarajuce rezime obrade a potom
proracunati/usvojiti vremena obrade (pripremno-zavrsno vreme,
glavno i pomoc¢no vreme, komadno vreme)



Naziv
operacije

Precizirano Idejno reSenje tehnoloSkog procesa izrade caure

Skica i opis operacije

»Masina/Radno mesto
»Pribor

» Alat

Merilo

Odsecanje

64,8

|-

- Odse¢i na duzinu L= 64,8 mm

-Testera
-Standardni pribor
-List testere

-Pomi¢no merilo

Struganje

Struganje
desne
strane

3

= 35
624

- Strugati ¢elo grubo na 63,3mm

- Strugati ¢elo fino na 62.4mm

- Strugati uzduzno grubo na @41,7mm
- Strugati uzduzno fino na ¥40,4mm

i oboriti ivicu 2/45°

-Use¢i zljeb Sirine 3mm na prec¢nik O35mm

-CNC strug

-Standardni pribor
(samocentrir. stezac)
-Noz za grubo poprecno
struganje

-Noz za fino poprecno
struganje

-Noz za grubo
uzduZno struganje
-Noz za fino uzduzno
struganje

-NoZ za usecanje
Zljeba Sirine 3mm

-Pomic¢no merilo

Struganje
leve strane

25

60

- Strugati ¢elo grubo na 60,9mm

- Strugati ¢elo zavrSno na 60mm

- Strugati uzduzno grubo na @51,.3mm
- Strugati uzduzno fino na @50mm

i oboriti ivicu 2/45°

- Zabusiti 02,5

- Bugsiti otvor @17,5Smm

- Prosiriti otvor na ©¥19,75Smm

- Grubo razvrtati otvor na ©19.95(®20h9)mm
- Fino razvrtati otvor na @20H7mm

- Upustiti @30mm na dubinu 15Smm

-Zabusivac¢ 02,5
-Burgija 917,5Smm
-Prosiriva¢ ©19,75mm
-Razvrta¢ ©20h9mm
-Razvrtaé¢ O20H7
-Upusta¢ 030

—(v?ep za otvor O20H7

Brusenje

%/

- Brusiti grubo na ©¥40,08mm

- Brusiti zavr$no na @40m?7

-CNC brusilica za
kruzno brusenje

-Trn, siljci, povlakac

-Tocila za grubo i fino
brusenje

-Mikrometar

Zavrsna
kontrola

Kontrolisati deo prema crtezu

-Pomi¢no merilo100mm
—IEIikrometar 25-50mm
-Cep za otvor O20H7




