[image: image1.png]SAO0ATAK

3a [eo gaT Ha CKULM Koju ce napahfyje y nojeanHa4Hoj Npon3soarsn NoTpedHo je !

. OppenuTn pepocnes 3axsaTa obpaje ca 03HaKOM MOBpPLUMHE Koja ce obpahyje.
. OppeauTy AMMEH3uje cupoBor komaza ( npunpemMka ).
. 3a3axsar : rpy6o cTpyrawe nospumHe 864 x 30 mm:
a) HaupTtaTtu ckuuy 3axeara,
6) OapeanTn enemeHTe pexvma obpaae, ¢ 063Mpom Ha OTNOPHOCT Tena cTpyrapckor
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B) OnpeauTu rmasHo Bpeme obpaae
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[aTtu nogauum: :

- Marepujan obpatka C 1590, HopmanHa Ta4HOCT.

- Anart — Bp3sopesHu yenuk, b x h =12 x 12, r=0.2 mm, y = 10°, k1 = 10°,

- MawwuHa —cTpyr: Potisje SUI 32, P= 4 kW, n= 0.8 , Nmin - Nmax = 20-3150 o/min, m, =16,
@®n=1.4, Spmin- Smax=0.01—3.24 mm/o, ms=48, @s = 1.12, HOpManHo cTawe MaLlnHe.

HanomeHa: U3 Tabnuua y3umaTtu makcumanHe BpeaHOCTH





1.Редослед захвата: наводе се могућа решења
Прва варијанта
Стезање I
I.5
Попречна  груба обрада ø 75mm
I.10
Попречна  фина  обрада ø 75mm
I.15
Уздужна груба обрада ø 68mm х  75mm
I.20
Уздужна груба обрада ø 65.32 mm х  28mm
I.25
Усецање жљеба  ø 60mm х  3mm
I.30
Обарање ивице 2/45°

I.35
Уздужна фина обрада ø 64mm х  28mm
I.40
Забушивање 

I.45
Бушење рупе ø 12mm х  80mm
I.50
Одсецање на дужину 76.6mm
Стезање I I ( окретање комада и стезање на ø 68mm)

I I.5
Попречна обрада ø 68mm х  75mm
I I.10
Обарање ивице 2/45°

Друга  варијанта
Стезање I

I.5
Сечење комада  ø 75mm х  79.2mm
Стезање I I
I I.5
Попречна  груба обрада ø 75mm
I I.10
Уздужна груба обрада ø 68mm х  45mm
I I.20
Обарање ивице 2/45°
Ова два наредна  захвата могу се урадити и у стезању Стезању III

I I.25
Забушивање 

I I.30
Бушење рупе ø 12mm х  80mm
Стезање III  ( окретање комада , стезање на пречнику ø 68mm  )

III.5
Попречна  груба обрада ø 75mm
III.10
Попречна  фина  обрада ø 75mm
III.15
Уздужна груба обрада ø 65.32 mm х  28mm
III.20
Усецање жљеба  ø 60mm х  3mm
III.25
Обарање ивице 2/45°

III.30
Уздужна фина обрада ø 64mm х  28mm
2. Одређивање димензија припремка
За ø 68mm и N9 , из Таб.11 ( књига 2 ) одређује се додатак δ1 = 3.5 mm
За ø 64mm и N7 , из Таб.12 ( књига 2 ) одређује се додатак δ2 = 1.1 + 0.2·1.1 = 1.32 mm
За ø 68mm, L= 75 mm и N9 , из Таб.14 ( књига 2 ) одређује се додатак δ1p = 1.6 mm
За ø 64mm, L= 75 mm и N7 , из Таб.14 ( књига 2 ) одређује се додатак δ2p = 1.0 mm

D = 68 + δ1 =68 + 3.5 = 71.5 mm

L = 75 + 2 δ1p  + δ2p + В =  75 + 3.2 + 1.0  +  4 = 83.2 mm

Ширина ножа В = 4 mm
Припремак :     ø 75 mm х  83.2 mm
3. a) Скица захвата
б) Елементи режима обраде – прва варијанта 
Одређивање корака

За дати материјал  Č1590 бира се :
Група 1.4  ( tablica 1.1.2 ( Упуство )


Механичка својства : Rm = 650 N/mm2, HB 187 ( tablica 1.1.2
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, преко tablice 9.1.2b ( упуство )
a = (D – d)/2 = (68 –  65,32) / 2 =  1.34 mm
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 = 0.90 · 0.89 · 1.0 = 0.80
kFM = (Rm/750)0.75 = (650/750)0.75  =0.90
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,   f = 1.5, e= 12/12 = 1
C0 = (6f + 2.1ef – 0.65) / b2e = ( 6·1.5 + 2.1 · 1 · 1.5 – 0.65 ) /  122 · 1 = 0.08
Ck1 =  200 kN/ cm2 = 2000 N/ mm2, x1 = 1, y1 = 0.75 ( tablica 9.1.2a
(doz (N/mm2(, ((doz = 200 ( 250)
So = (  250 / 0.08 · 2000 · 1.34 1  · 0.8 ) 1/ 0.75  =  1.68 mm/o
Из таб.4.9 ( књига 1 ) бира се стандардна вредност Sm = 1.6 mm/o
Одређивање броја обртаја
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, преко tablici 9.1.1b ( упуство )
Cv =  56  , x =  0.25, y =  0.66,  m =  0.125  ( tablica 17 ( књига 2, Sm = 1.6 mm/o )

kV = kVS(kVO(kVM = 1 (1.20 (1 = 1.20 ( tablica 9.1.1b (припремак без коре јер је претходно обрађен на 68 mm, обрадљивост је добра, спољашње непрекидно стругање и нормално стање машине ) . 
Постојност алата Т= 60 min.
nA = ( 320 ( 56 ( 1.20 / 68 ( 600.125 ( 1.340.25 ( 1.600.66 ) = 129 o/min
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,  nM = 1.91 ( 107 ( 4 ( 0.8 /  68 ( 2000 ( 1.341 ( 1.60.75 ( 0.80 = 294 o/min
Меродаван број обртаја је nA. Овај број обртаја се налази између стандардних бројева обртаја ( Таб.4.8, књига 1 ),   125 < 129 < 180 o/min.

Кораку Sm = 1.6 mm/o одговара број обртаја 125, док броју обртаја 180 o/min, одговара корак
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,   Sm+1 = 1.6 ( 129/ 180 ) 1 /  0.66 = 0.965 mm/o, односно прва нижа стандарна вредност Sm+1 = 0.90 mm/o (таб.4.9 , књига 1).
Меродавни режим обраде се врши на  основу производа ns = max (nms0; nm+1sm+1(,

n S = max (125 ( 1.6 ; 180 ( 0.90 ) = max ( 200 ; 162 )
Режим обраде : S = 1.6 mm/o ;  n = 125 o/min
в) Главно време обраде
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 = ( 29 + 5 ) / ( 125 ( 1.6 ) = 0.17 min.
Напомена : За случај избора друге варијанте технолошког процеса , дубина резања би била

a = (D – d)/2 = (75 –  65,32) / 2 =  4.84  mm.
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