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Računsko analitička metoda određivanja dodataka za obradu

Računsko analitička metoda se bazira na analizi grešaka koje nastaju
pri izradi pripremaka, njegovoj obradi skidanjem materijala, termičkoj
obradi i daje optimalne vrednosti dodataka za tehnološke zahvate od
pripremka do gotovog dela.

simetrični             asimetrični                jednostrani

Dodatak za obradu s obzirom na vrstu zahvata može biti:

1. Simetričan (a) – zahvati obrade rotaciono-simetričnih delova

2. Jednostran (б i в) – zahvati obrade asimetričnih delova

Dodatak za obradu s obzirom na vrstu površine za obradu:

1. Dodatak za spoljašnje mere (mera dela+dodaci za obradu=mera
pripremka)

2. Dodatak za unutrašnje mere (mera dela-dodaci za obradu=mera
pripremka



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

Gde su:

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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Zadatak

Za osovinicu klipnog mehanizma (sklopa) koja se proizvodi u veliko-
serijskoj proizvodnji u jednom preduzeću: izabrati vrstu pripremka,
odrediti dodatke za obradu primenom računsko-analitičke metode i
definisati tehnološki proces izrade.



Izbor vrste pripremka:

Ocenom mogućih varijanti tehnološkog procesa izrade osovinice u
zadatim uslovima, kao racionalna vrsta pripremka izabrana je
okrugla vučena šipka, standardnog kvaliteta h9.

Vučene šipke okruglog preseka isporučuju se kvalitetima ØDh9 i
ØDh11.

Idejni tehnolоški proces obrade

U cilju određivanja dodataka za obradu neophodno je prethodno
definisati idejno rešenje tehnološkog procesa, određivanjem
operacija, zahvata i odgovarajućih resursa mašina/radnih mesta,
pribora, alata i merila).

Za izabranu vrstu pripremka i ostale zadate uslove uključujući i
raspoloživu tehnološku opremu posmatranog preduzeća,
projektovan je idejni tehnološki proces obrade posmatrane
osovinice.



Idejni tehnolоški proces obrade

Napomena:

Podvučene mere su definisane nakon 
određivanja dodataka za obradu



Proračun dodataka za obradu

Na osnovu idejnog rešenja tehnološkog procesa u nastavku je
prikazana metodologija određivanja dodataka za obradu primenom
računsko-analitičke metode.

Nakon toga definisane su mere odgovarajućih zahvata obrade. 

U posmatranom slučaju određuje se dodatak za obradu na prečniku 
Φ25-0,14









Tabela 1. Proračun dodataka za obradu osovinice



Zavisnost klase hrapavosti i klase ISO tolerancije:



Vrednosti osnovnih tolerancija IT po ISO sistemu:



ПРЕЧНИК

(mm)

КЛАСА ХРАПАВОСТИ

N6 N7 N9 - N10 N11

до 25 0,5 1 2 3

25-50 0,5 0,75 1 2

50 - 0,5 1 1

Табела 6.12: Специфично кривљење вучених челичних шипки (0,001 mm/mm)

ВРСТА БРУШЕЊА
Класа 

храпавости
R C

Брушење после термичке обраде N5-N4 3-0,8 -

Брушење пре термичке обраде N6 6 12

Брушење после термичке обраде N5-N6 3-0,8 -

Брушење:

Грубо

Чисто

Фино

N7

N6

N5

10

6

3-0,8

20

12

6-2

Табела 6.15: Максимална храпавост и дефектни слој после брушења вучених 

шипки (0,001 mm)

ПРЕЧНИК

(mm)
до 30 30-50 50-80 80-100

k 1 0,8 0,7 0,6

Табела 6.19: Специфично кривљење вучених шипки после термичке 

обраде (0,001 mm/mm)


