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Za izradak prikazan na slici 1.(oznaka elementa A-4), koji se izrađuje u uslovima velikoserijske proizvodnje potrebno je:

  *Odrediti potrebne dodatke za izradu , dimenzije i vrstu pripremka, 

  *Projektovati tehnološki proces mašinske obrade skidanjem strugotine                                 definisati broj i redosljed operacija, stezanja i zahvata), 

  *Izvršiti izbor odgovarajućih obradnih sistema (mašina) potrebnih za traženu    proizvodnju,

  *Izračunati elemente mjerodavnih režima obrade i mašinska vremena za izvodenje zahvata na bazi preporučenih vrijednosti i pomoću funkcija obradivosti,

   *Nacrtati i popuniti potrebne tehnološke karte.
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1. Određivanje dimenzija pripremka

1.1 Materijal za čelik Č1290 , grupa 2.1.                 (T1.12)

        Rm=600N/mm2,  i   HB=150

  Pripremak: šipkasti šestougaoni polufabrikat vruće valjan sa povećanom tacnošću.

1.2.Izbor dodataka za obradu:

  Prema slici izradka a u saglasnosti sa zadatim klasama za kvalitet površina određuje se broj i vrsta potrebnih zahvata za svaku površinu(T.2.1.3) pa se iz 

 (T.4.1.2 ,   T.4.1.4 ,   T.4.1.11),biraju potrebni podaci za obradu i oni iznose.

- Dodatak za poprečnu grubu obradu čeone površine  

    za (12 mm  on iznosi   (1p'=1,1mm     (T.4.1.11)

- Dodatak za grubu obradu cilindrične površine
    za (12mm  i   L= 7mm , on iznosi  (1'=2mm

    za (12mm  i   L=8mm, on iznosi   (1'=2mm         (T.4.1.1)

- Dodatak  za grubu obradu usjecanjem
    za (10mm i  L=4mm , on iznosi   (1''=2mm

-  Dodatak za finu obradu cilindrične  površine
    za (12mm  i   L=7mm

    za (12mm  i   L=8mm , on iznosi  (2'=0,7mm

 -  Dodatak za bušenje rupe   d3=(M6)

      M1= 6mm  sa korakom  P=1mm/(
      d1=d-1,0825*P=6-1,0825*1=4,91mm

   Prema (T.7.) Usvaja se zavojna burgija (5mm

 -  Dodatak za grubu obradu cilindrične površine
   za (17mm  i  L=27mm  on iznosi  (1'''=2mm

    S=17mm ,  e=19,6mm

 -  Dodatak za odsjecanje  za (19,6mm

    B=2mm

1.3 Računske mjere pripremka

      D1r=12+2+0,7=14,07mm

      D2r=17+2=19mm

      Lr=27+2*1,1+2=31,2 2mm

1.4 Prečnik polufabrikata i mjere pripremka

      Dp=19mm ,  e=19,6mm , sto znaci da šestougaona šipka S=17mm zadovoljava

      (T.4.4.1.e)

      Lp=Lr=31,2mm

2.REDOSLJED OPERACIJA I ZAHVATA

  OPERACIJA  10.

  Stezanje 01.

zahvat 01. odsjecanje na prečniku (19,6mm i L=31,2mm

 OPERACIJA 20.

  Stezanje 02. 

zahvat 2.1. -spoljašnja poprečna obrada površine (19,6mm

zahvat 2.2. -uzdužna spoljna gruba obrada na prečnik (19,6mm i  L=12mm

                   -uzdužna spoljna gruba obrada na prečnik (17mm i  L=10mm

                   -bušenja otvora burgijom (5mm

zahvat 2.3. -usjecanje na prečnik (10mm i istovremeno i  oboriti          

                   unutrašnju ivicu 1/45( na (5mm.

zahvat 2.4. -uzdužna spoljna fina obrada na (12.7mm i L=7mm,i istovremeno  

                   obaranje ivice 1/45( na (12mm.

zahvat 2.5. - izrada navoja M12 na duzini L=7mm

zahvat 2.6. - izrada unutrašnjeg navoja ureznikom M6 na dubini L=7mm.

 OPERACIJA 30.

  Stezanje   03.

zahvat 3.1. -spoljna poprečna obrada površine (19,6mm

zahvat 3.2. -uzdužna spoljna gruba obrada na prečnik (19,6mm  i L=11mm

                   -uzdužna spoljna gruba obrada na prečnik (17mm i L=11mm

zahvat 3.3. -usjecanje na prečnik (10mm

zahvat 3.4. -uzdužna spoljna fina obrada na (12,7mm i  L=8mm , i istovremeno 

                   obaranje ivice 1/45( na (12mm.

zahvat 3.5. -izrada navoja M12 na L=8mm.

3. Izbor obradnog sistema (izbor mašine alatke)

Bira se revolver strug BRT-36M

-Tehničko tehnološke karakteristike mašine 

-najveći prečnik šipke (36mm.

-max.prečnik struganja (115mm.

-max. promjer obrtanja kod uređaja za rezanje navoja (280mm.

-prečnik kruga sa provrtima za alat (180mm.

-najveća udaljenost između glavnog vretena i revolver glave L=480mm.

-broj rupa za alate 16.

-brojevi obrtaja glavnog vretena  56 - 2800 (/min.

-broj stepeni prenosa   mn=16.

-posmaci 0,035 - 1 mm/(  

-broj posmaka 12.

Tehničko tehnološke karakteristike mašine

-snaga motora 6,8 kW,

-najveći radni put revolverske glave 410mm,

-1-red brojeva okretaja 56 - 1400(/min,

-2-red brojeva okretaja  112 - 2800(/min, 

-visina glavnog vretena od poda 1060mm,

-provrt glavnog vretena (45mm,

-promjeri provrta za alat 20 , 30, 40mm,

-dužina provrta za alat 70mm,

-faktor geometrijske promjene broja okretaja glavnog kretanja
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  -Isto važi i za posmak 
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4.Izbor alata 

Obrada elementa prikazanog na (sl.1.) izvodi se sa pločicama od tvrdog metala i odgovarajućim drzačima alata. Saglasno tabeli (T.5.12.1b) izabrani su drzači pločica 

(20x20mm.U(T.5.3.1)dati su podaci i formalizovan pristup za definisanje i izbor drzača i oblika alata i pločica , pa tako imamo:

zahvat 1.1.  -okvirna pila

zahvat 2.1.  -drzač tipa  CTFP ((T.5.3.2.g)

zahvat 2.2.  -drzač tipa  CTBP ((T.5.3.2.e)

                    -drzač tipa  CTGP ((T.5.3.2.i)

                    -burgija  (5mm MK ((T.5.7.2.e)

zahvat 2.3.  -drzač tipa FC51.22 ((T.5.5.1.a)

                    -drzač tipa CSDP ((T.5.3.2.b)

zahvat 2.4. –drzač tipa CTGP ((T.5.3.2.i)

                    -drzač tipa CSDP ((T.5.3.2.b)

zahvat 2.5. -drzač tipa SGGS ((T.5.6.3.q) (bxh=25x25)

zahvat 2.6. -ureznik navoja

zahvat 3.1. -drzač tipa CTFP ((T.5.3.2.g)

zahvat 3.2. -drzač tipa CTBP ((T.5.3.2.e)

                   -drzač tipa CTGP ((T.5.3.2.i)

zahvat 3.3. -drzač tipa FC51.22 ((T.5.5.1.a)

zahvat 3.4. -drzač tipa CTGP ((T.5.3.2.i)

                   -drzač tipa CSDP ((T.5.3.2.b)

zahvat 3.5. -drzač tipa SGGS ((T.5.6.3.q) (bxh=25x25) 

5. Proračun mjerodavnih režima obrade

OPERACIJA 10.

 Zahvat 1.1 Odsjecanje šipke od Č.1290 precnika (19,6mm na pili

-Izbor mašine 

Za ovu operaciju odabrana je horizontalna testera oznake

Slekt D-MAT-3205 proizvođač Prvomajska iz Raše

kapacitet pilenja 220x320mm

brzina  =14-107m/min

brzina posmaka materijala 3m/min

pogonski motor P1=0,1kW

-Glavno mašinsko vrijeme obrade je 
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Za Č.1290 Rm=600N/mm
[image: image5.wmf]2


Imamo preporučene brzine 8-10m/min , Z=(7-10)-zuba na 10 mm dužine  pile

V=9m/min     Z=8 z/mm

-korak je
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     gdje je Sz =0,025 mm/dupl.hodu   (T.3.31)

Z-broj zuba koji se nalazi u zahvatu
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OPERACIJA 20.

Zahvat 2.1.Spoljašnja poprečna gruba obrada čeone površine  (19,6mm.

 -Dubina rezanja  a=1,1mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( ,  (=6( , (=0(        (T.5.3.2.g)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( , imamo

 Rz=97,2(m  i  So=0,537mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za poprečnu

                                                                grubu obradu za naše uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Posto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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-Određivanje broja okretaja
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Glavno mašinsko vrijeme 
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 [image: image1.wmf]
Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min

Potrebna snaga rezanja

  
[image: image11.wmf]kW

Pm

kW

p

n

S

a

D

p

V

S

a

P

4

,

5

8

,

0

8

,

6

03

,

3

1000

064

,

0

1400

5

,

0

1

,

1

6

,

19

1000

=

×

=

×

£

=

×

×

×

×

×

=

×

×

×

×

×

=

×

×

×

=

h

p

p

 
·Zahvat 2.2.Spoljašnja uzdužna  gruba obrada cilindrične  površine  na ( 17mm i L=12mm.

 -Dubina rezanja  a=1,3mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=75(
                                 pomoćni ugao (1=45(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.e)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=75( , (1=45( ,imamo

 Rz=100(m  i  So=0,531mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za nase uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Pošto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=1400(/min

Glavno mašinsko vrijeme 

      
[image: image15.wmf]min

02

,

0

5

,

0

1400

=

×

=

L

tg


Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min     (T.8.7.1)

Potrebna snaga rezanja
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-Spoljašnja uzdužna  gruba obrada cilindrične  površine  na ( 12,7mm i L=10mm.

 -Dubina rezanja  a=2,15mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.i)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( ,imamo

 Rz=97,2(m  i  s=0,537mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      s=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za naše uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Pošto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=1400(/min

Glavno mašinsko vrijeme 
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Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min     (T.8.7.1)

Potrebna snaga rezanja
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-Bušenje za M6 na dubinu 27,4mm , (5mm.

Za klasu kvaliteta N11 i nazivni prečnik (5mm prema (T.2.1.2) slijedi da je  klasa tolerancije IT16.Pa na osnovu toga iz (T.2.1.4) usvaja se bušenje otvora jednom burgijom prečnika D=5mm.

-Geometrija alata:(=118(, (=16(, (=27(, prema(T.5.12.1.f,),(T.5.12.1.g),(T.5.12.1.h)

-Izbor koraka :

Za dati materijal prema (T.8.3.1)bira se korak 0,06 - 0,12 i materijal BC S3 pa se na osnovu (T.6.2.2.a) standardni mjerodavan korak za dalji  proračun 

 S=0,123mm/(
-Izbor brzine rezanja i određivanje broja okretaja 

Prema (T.8.3.1)za grupu 2.1. i HB=150 bira se nominalna brzina rezanja  

   Vn=23m/min.Prema (T.5.12.2.c)bira se period postojanosti T=25min.

-Određivanje broja  okretaja
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 Usvajamo n=1400(/min  ( (T.6.2.1.a)

-Glavno mašinsko vrijeme 
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-Specifična snaga pri max. zatupljenosti alata

    p=0,059 kw/cm/min    (T.8.7.1)

-Potrebna snaga rezanja dobije se 
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Mjerodavan korak kojim ćemo raditi je

So=0,12mm/(
Mjerodavan broj obrtaja kojim ćemo raditi je:

n=1400(/min

Zahvat 2.3  Usjecanje na prečniku (12.7

Dubina rezanja  a=1,35mm.

-Geometrija noza:koristićemo naručenu pločicu od TM sa karakteristikama

širina: B=4mm

-Izbor koraka :saglasno (T.8.1.3

   S=0,05 ( za B=3mm

   S=0,061 ( za B=6mm

Poslije interpolacije za B=4mm

    S=0,054  ( S=0,05mm/(
Nominalna brzina rezanja :prema (T.8.1.3)

  Vn=120m/min

Usvaja se popravka brzine zbog postojanosti
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  -Određivanje broja okretaja 
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-Glavno mašinsko vrijeme
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-Obaranje ivice 1/45( na prečniku (5mm

  Ne proračunava se.

Zahvat 2.4.Spoljašnja uzdužna  fina  obrada cilindrične  površine  na ( 12mm i L=7mm.

 -Dubina rezanja  a=0,35mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.i)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N8 prema (T.2.1.3), Ra=3,2(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=3,2(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( ,imamo

 Rz=12,6(m  i  So=0,199mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,2mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=do 1mm 

                                  s=do 0.2mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za naše uslova 

Bira se pločica od TM(  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=195m/min.

Pošto se za rad na revolveru preporucuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73

Popravka bzine: 
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=2800(/min

Napomena(n=2800(/min je max.broj okretaja mašine)

Glavno mašinsko vrijeme 
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Specificna snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,05 kw/cm/min     (T.8.7.1)

Potrebna snaga rezanja
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Zahvat 2.5. Izrada navoja M12 na dužini L=7mm.

S=1mm/( (z=1) jednohodna zavojnica 

iz (T.8.1.4.a)preporučena brzina  V=18-60m/min (TM10

iz (T.8.1.4.b)za S=1 bira se broj prolaza i=5,redom sa dubinama rezanja 

a1=0,19mm

a2=0,16mm   (gruba obrada)       

a3=0,13mm                                    Usvaja se da su prva tri prolaza gruba, a četvrti i  

                                                          peti fini.

a4=0,11mm                                    

a5=0,08mm   (fina obrada)

Za grubu obradu usvajamo V1=20m/min

Za finu obradu usvajamo     V2=60m/min

 pa su brojevi okretaja:
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-Glavno mašinsko vrijeme:
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Zahvat 2.6. Izrada unutrašnjeg navoja M6

korak S=1  (T.9)

-Brzina rezanja 

  V=10 - 15m/min  (T.6)

Za nas slučaj 

  V=12m/min

-Geometrija ureznika: grudni ugao:  (=10(
                                      broj zljebova : 3

-Broj okretaja za M6 i V=12m/min  

    n=636(/min

-Glavno mašinsko vrijeme
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OPERACIJA 30.

Zahvat 3.1.Spoljašnja poprečna gruba obrada čeone prstenaste površine  

(19,6 ( (5mm.

 -Dubina rezanja  a=1,1mm

-Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( ,(=6( , (=0( ,     (T.5.3.2.g)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( , imamo

 Rz=97,2(m  i  So=0,537mm/(
Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za poprečnu

                                                                grubu obradu za naše uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Posto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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 -Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=1400(/min

Glavno mašinsko vrijeme 
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Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min

Potrebna snaga rezanja
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Zahvat 3.2.Spoljašnja uzdužna  gruba obrada cilindrične  površine  na ( 17mm i L=11mm.

 -Dubina rezanja  a=1,3mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=75(
                                 pomoćni ugao (1=45(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.e)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=75( , (1=45( ,imamo

 Rz=100(m  i  So=0,531mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za naše uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Posto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=1400(/min

Glavno mašinsko vrijeme 

      
[image: image40.wmf]min

018

,

0

5

,

0

1400

2

11

=

×

+

=

×

=

s

n

L

tg


Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min     (T.8.7.1)

Potrbna snaga rezanja
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-Spoljašnja uzdužna  gruba obrada cilindrične  površine  na ( 12,7mm i L=11mm.

 -Dubina rezanja  a=2,15mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.i)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N11 prema (T.2.1.3), Ra=25(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=25(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( ,imamo

 Rz=97,2(m  i  S=0,537mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi niži korak 

      So=0,5mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=1 - 4mm 

                                  s=0.2 - 0,5mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za naše uslova 

Bira se pločica od tvrdog metala  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=150m/min.

Pošto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se   

           n=1400(/min

Glavno mašinsko vrijeme 
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Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,064 kw/cm/min     (T.8.7.1)

Potrebna snaga rezanja
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Mjerodavan posmak kojim ćemo raditi

So=0,5mm/(
Mjerodavan broj okretaja koji m ćemo raditi je:

n=1400(/min

Zahvat 2.3  Usjecanje na prečniku (12.7

Dubina rezanja  a=1,35mm.

-Geometrija noža:koristićemo naručenu pločicu od TM sa karakteristikama

širina: B=4mm

-Izbor koraka :saglasno (T.8.1.3

   S=0,05 ( za B=3mm

   S=0,061 ( za B=6mm

Poslije interpolacije za B=4mm

    S=0,054  ( S=0,05mm/(
Nominalna brzina rezanja :prema (T.8.1.3)

  Vn=120m/min

Usvaja se popravka brzine zbog postojanosti
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-Određivanje broja okretaja 
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-Glavno mašinsko vrijeme

   
[image: image48.wmf]min

033

,

0

05

,

0

2000

2

35

,

1

2

1

=

×

+

=

×

+

+

=

s

n

l

l

l

tg


Zahvat 3.4.Spoljašnja uzdužna  fina  obrada cilindrične  površine  na ( 12mm i L=8mm.

 -Dubina rezanja  a=0,35mm

 -Geometrija alata :napadni ugao (=91(
                                 pomoćni ugao (1=29(
                                 r=0,4mm

                                 (=5( , (=6( , (=0(           (T.5.3.2.i)

 - Izbor koraka :

 Za klasu kvaliteta N8 prema (T.2.1.3), Ra=3,2(m , pa iz (T.2.3.5), za Ra=3,2(m

  r=0,4mm , (=90( , (1=30( ,imamo

 Rz=12,6(m  i  So=0,199mm/(
 Na osnovu (T.6.2.2), izabran je prvi bliži korak u ovom slučaju veći

      So=0,2mm/(
-Izbor brzine i određivanje broja okretaja

Prema  (T.8.1.1)  i   a=do 1mm 

                                  s=do 0.2mm/(   -preporučene vrijednosti koraka za 

                                                                grubu obradu i za naše uslova 

Bira se pločica od TM(  P20 sa brzinom rezanja 

    Vn=195m/min.

Pošto se za rad na revolveru preporučuje rad u trajanju T=120min (T.5.12.2.a) to se prema (T.5.12.2.b) bira koeficijent korekcije za brzinu rezanja:  kt=0,73

Popravka bzine: 
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-Određivanje broja okretaja
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Saglasno (T.6.2.1.b) usvaja se prvi niži  

           n=2800(/min

Napomena(n=2800(/min je max.broj okretaja mašine)

-Glavno mašinsko vrijeme 
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-Specifična snaga pri max.zatupljenosti alata

    p=0,05 kw/cm/min     (T.8.7.1)

-Potrebna snaga rezanja
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Zahvat 3.5. Izrada navoja M12 na dužini L=8mm.

S=1mm/( (z=1) jednohodna zavojnica 

iz (T.8.1.4.a)preporučena brzina  V=18-60m/min (TM10

iz (T.8.1.4.b)za S=1 bira se broj prolaza i=5,redom sa dubinama rezanja 

a1=0,19mm

a2=0,16mm   (gruba obrada)       

a3=0,13mm                                    Usvaja se da su prva tri prolaza gruba, a četvrti i  

                                                          peti fini.

a4=0,11mm                                    

a5=0,08mm   (fina obrada)

Za grubu obradu usvajamo V1=20m/min

Za finu obradu usvajamo     V2=60m/min

 pa su brojevi okretaja:

        
[image: image53.wmf]min

/

1400

min

/

1591

12

60

1000

min

/

500

min

/

530

12

20

1000

2

2

1

1

o

o

o

=

®

=

×

×

=

=

®

=

×

×

=

n

n

o

n

n

p

p


   -Glavno mašinsko vrijeme:
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IZBOR REŽIMA OBRADE POMOĆU FUNKCIJA OBRADIVOSTI

Zahvat 2.1. Spoljašnja poprečna gruba obrada čeone površine  na (19,6mm

Ako se usvoji da izabrani mjerodavni korak važi i za ovaj slučaj, to su konstantne brzine rezanja i parametri za tehnološku brzinu rezanja.

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

   Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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-Broj obrtaja s obzirom na puno iskorištenje snage mašine
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Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavnoizracunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).

 (T.6.2.1.b) (  
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(1400x0,5 ; 2000x0,18(=(700 ; 360( = 700mm/min

-Efektivna tehnološka brzina rezanja 
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Zahvat 2.2. Uzdužna spoljašnja gruba obrada  na prečniku (19,6mm i L=12mm.

 Dubina rezanja a=1,3mm

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

 Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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 -Broj obrtaja s obzirom na puno iskorištenje snage mašine
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Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavno izračunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(1400x0,5 ; 2000x0,125(=(700 ; 250( = 700mm/min

-Efektivna tehnološka brzina rezanja 
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 -Glavno masinsko vrijeme
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 -Uzdužna spoljašnja gruba obrada  na prečniku (17mm i L=10mm.

 Dubina rezanja a=1,15mm

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

   Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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-Broj obrtaja s obzirom na puno iskorištenje snage mašine
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Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavno izračunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).

 (T.6.2.1.b) ( nm=1400<na=1809,6<nm+1=2000

pa je:
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(1400x0,5 ; 2000x0,2(=(700 ; 400( = 700mm/min

-Efektivna tehnološka brzina rezanja 
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-Glavno mašinsko vrijeme
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-Bušenje za M6 na dubinu 28,1 , (5mm

Za bušenje se biraju potrebne konstante i parametri obradivosti i to:

Za tehnološku brzinu rezanja 

(T.9.2.1.a) (  Cv=7  ; X=0,4  ;  Y=0,7 ; m=0,2  ; sa hlađenjem 

Popravni koeficijenti za tehnološku brzinu rezanja pri bušenju

  Kv=Kvm=(750/600)=1,25 ((T.9.2.1.c)

Koeficijent  (=0,7 (L=28<6D) ( (T.9.2.1.c)

Za moment bušenja 

  Cm=345 ;  x=2 ;  y=0,8 ; ( (T.9.2.2.a)

Popravni koeficijenti
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Izabrani korak (zahvat 2.2) mora da zadovolji nejednakost
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Pošto gornja nejednakost nije zadovoljena mjerodavan korak bušenja je:

 So=0,08

Dalje se računa broj okretaja 
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Pošto je na<nm, to je mjerodavno izračunato na koje se prema (T.6.2.1.b) nalazi između dva standardna broja okretaja.
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Pa je :

                         
[image: image85.wmf]o

/

mm

06

,

0

2800

79

,

2296

08

,

0

n

n

o

S

S

17

,

0

1

y

1

1

m

A

,

1

m

o

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

=

+

+


Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja kao

   ns=max. (2000x0,08;2800x0,06(=max(160;168(=168

Pa je glavno mašinsko vrijeme
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Mjerodavan korak kijim ćemo raditi ovaj  zahvat 

So=0,06mm/(
Mjerodavan broj obrtaja kojim ćemo raditi ovaj zahvat je:

n=1400(/min 

Zahvat 2.4 Uzdužna spoljašnja fina obrada  na prečniku (12,7mm i L=8mm.

 Dubina rezanja a=0,35mm

S=0,2

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

   Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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-Broj obrtaja s obzirom na puno iskorištenje snage mašine
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nm=61884,89(/min 

Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavno izračunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).

 (T.6.2.1.b) ( nm=2800<na=3456,34<nm+1=4000

pa je:
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(2800x0,2 ; 4000x0,16(=(560 ; 640( = 640mm

-Glavno mašinsko vrijeme
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Zahvat 3.2. Uzdužna spoljašnja gruba obrada  na prečniku (19,6mm i L=12mm.

 Dubina rezanja a=1,3mm

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

   Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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-Broj obrtaja s obzirom na puno iskorištenje snage mašine
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 Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavno izračunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).

 (T.6.2.1.b) ( nm=1400<na=1689<nm+1=2000

pa je:
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(1400x0,5 ; 2000x0,125(=(700 ; 250( = 700mm/min

-Efektivna tehnološka brzina rezanja 
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-Glavno masinsko vrijeme
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Snaga rezanja zahvata
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-Uzdužna spoljašnja gruba obrada  na prečniku (17mm i L=10mm.

 Dubina rezanja a=1,15mm

Prema:

   (T.9.1.1.a)  Cv=780 , x=0,11; y=0,17 ; m=0,38
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje postojanosti alata
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-Specifična sila rezanja i parametri obradivosti su:

 Ck1=1500 ;  x1=1 ;  y1=0,75   (   (T.9.1.2.a)
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-Broj obrtaja s obzirom na iskorištenje mašine
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Posto je na<nm , radimo jednim prolazom i to je mjerodavno izračunato na, koje se nalazi između dva standardna broja okretaja(T.6.2.1.b).

 (T.6.2.1.b) ( nm=1400<na=1809,6<nm+1=2000

pa je:
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Sada se dobija mjerodavna brzina pomoćnog kretanja 

 ns=max(1400x0,5 ; 2000x0,2(=(700 ; 400( = 700mm/min

-Efektivna tehnološka brzina rezanja 
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-Glavno mašinsko vrijeme

   
[image: image110.wmf]min

017

,

0

700

12

tg

=

=


Snaga rezanja zahvata
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Mjerodavan korak kojim ćemo raditi ovaj zahvat je 

   So=0,12mm/o

Mjerodavan broj obrtaja kojim ćemo raditi ovaj zahvat je 

   n=1400 o/min
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