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Određivanje klasifikacionog koda
Klasifikacioni kodovi:
 1.Valjak za nanošenje farbe Č.1530
L/D=40/102=0,39                                klasifikacioni kod je 031.2603.0
 2.Ploča II Č.1530 

L/D=45/100=0,45                                klasifikacioni kod je 021.2500.0
       3.Graničnik   Č1530
      L/D=110/80=1.37                                klasifikacioni kod je 121.1050.0
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Klasifikacioni kod kompleksnog dela je 131.2653.0
Materijal pripremka
Materijal kompleksnog dela je: Č.1530 grupa 2.3  

.................T.1.1.2 (TORP)

Mehanička svojstva materijala su: HB=206, Rm=600-900N/mm   .........T.1.1.2 (TORP)

Normalna tačnost, i velika serijnost

Dimenzije pripremka
(1=4 mm

-dodatak za grubu uzdužnu obradu na strugu za (102mm i L=110mm
(2=1.1mm 

-dodatak za finu uzdužnu obradu na strugu za (102mm i L=40mm
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- dodatak za kružno brušenje povšine ( 102mm i L=40mm, između šiljaka i      

                                           kaljen .................T.4.1.5 (TORP)
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- dodatak za grubo brušenje 
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- dodatak za fino brušenje
(1p=1.6 mm

-dodatak za grubu poprečnu obradu na strugu (102mm i L=110mm
B=2,5 mm

-dodatak za odsecanje na testeri
DP=D+(1+(2= 102+4+1.1=107.1mm               usv. Dp=(110mm
Lp=L+2(1p=110+2(1.6=113.2      mm             usv. Lp=113.2mm
Za materijal kompleksnog dela usvajam Č.1530 sledećih dimenzija   Dp x Lp= (120 x 113.2 mm.
Redosled operacija
10. Sečnje na testeri

15. Ulazna kontrola

20. Struganje

25. Medjuoperacijska kontrola

30. Bušenje (glodalica)

35. Medjuoperacijska kontrola

40. Brušenje

45. Medjuoperacijska kontrola

55. Završna kontrola

Redosled zahvata
10. OPERACIJA SEČENJA


(I Stezanje)


10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (110
20. OPERACIJA STRUGANJA

(II stezanje)

20.10. Grubo poprečno struganje sa L= 113.2 mm na L=111.6 mm na prečnik (110

20.20. Zabušivanje za otvor (18 mm
20.30. Izrada otvora (18 mm na dužini L=111.6 mm

20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (54 mm na L= 111.6mm

20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm
20.60.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (80 mm na (90.5 mm na L= 26mm (tu se nalazi i konična površina)
20.70. Fino unutrašnje struganje sa prečnika (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm

20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5

20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54
(III stezanje iznutra)
20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 111.6 mm na L=110 mm sa prečnik (110 na (54
20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (103.5 mm na dužini L= 110 mm

20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (80 mm na dužini L= 70 mm

20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm

20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
30. OPERACIJA GLODANJA

(I stezanje) (Stezanje na podeonom aparatu i zaokretanje glavnog vretena za 45( )
30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 
30.20. Bušenje 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( na dubini 8mm
30.30. Izrada žleba čeonim glodalom na dužinu 70mm,širine 25mm i dubine 2mm
30.40. Izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 70mm 

sa leve i sa desne strane


30.50. Izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom
40. OPERACIJA BRUŠENJA

40.10. Grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm sa (102.4 mm na (102.08 mm
40.20. Fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm  sa (102.08mm na (102mm

40.30. Grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm 

40.40. Fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm
Izbor mašina
10. Mašina za obradu sečenjem
Sečenje pripremka iz materijala šipkastog poprečnog preseka

- rezni alat i kruzna testera za metal

Za opreaciju sečenja biram okvirnu testeru MERKUR 25 sa sledećim karakteristikama:

- max. prečnik rezanja                                                   250 mm

- dimenzije lista testere                                                 500x40x2.5

- snaga elektromotora                                                   1.5 KW

- broj brzina                                                                  2

- broj hodova za meke metale                                      120 dh/min

- broj hodova za tvrde metale                                       80 dh/min

- podešavanje kapaka                                                    rucno

- stezni pribor : mehanička stage

- merni pribor : čelični metar

20.Mašina za obradu struganjem
Za operacije struganja biram sledeću mašinu : ( TOR-P )

Produkcioni strug Potisje USA 200 YU sa sledećim karakteristikama :

- snaga                                                                           5,5 KW

- max. prečnik obrade                                                   650 mm

- max. visina šiljka                                                       300 mm

- max. rastojanje između šiljaka                                  1750 mm

- prečnik otvora glavnog vretena                                 110 mm

- brojevi obrtaja glavnog vretena                                 30 - 2000 [o/min ]                                                                                                               - broj stupnjeva mn                                                      12                                                                           - korak pri uzdužnoj obradi                                         0,023 ÷ 2,84 [mm/o]

            - broj stupnjeva                                                   56

- korak pri poprečnoj obradi                                       0,011 ÷ 1,42 [mm/o]

            - broj stupnjeva                                                   56

Faktor geometrijske progresije prenosnika za glavno kretanje:
( n=(nmax/nmin)1/(mn-1)=(2000/30)1/11=1.469      usv. ( n=1.4   R20/3    .........................T.6.2.1.b (TORP)
Faktor geometrijske progresije prenosnika za korake:


- pri uzdužnoj obradi:
( s=(smax/smin)1/(ms-1)=(2.84/0.023)1/55=1.09  za uzdužni korak usv. ( s=1.12   R20  .....T.6.2.2.a (TORP)
· pri poprečnoj obradi:
( s=(smax/smin)1/(ms-1)=(1.42/0.011)1/55=1.09  za poprečni korak usv. ( s=1.12   R20  ....T.6.2.2.a (TORP)

30.Mašina za obradu glodanjem
Za operaciju glodanjem biram vertikalnu glodalicu sa ručnim upravljanjem marke “GP10” iz TORP-a sa sledećim karakteristikama: 

- Snaga pogonskog motora glavnog kretnja                              PEM=3kw

- Oblast regulisanja brojeva obrtaja nmin/nmax 
50-2204 o/min
- Dužina hoda uzdužnog kretanja                                              500 mm

- Broj stupnjeva
mn=12

- Snaga pogonskog motora pomoćnog kretnja                          PpEM=0.75kW
- Oblast regulsanja uzdužnog pomoćnog kretanja                     Vsmin/Vsmax=25/1120mm/min

- broj stupnjeva 
ms=12

- Brzina brzog hoda uzdužnog kretanja
2.36mm

- Dužina hoda poprečnog kretanja                                            160 mm

- Oblast regulsanja poprečnog pomoćnog kretanja                    Vsmin/Vsmax=25/1120mm/min 

- Brzina brzog hoda uzdužnog kretanja
2.36mm

- Dužina hoda vertikalnog kretanja                                            300 mm

- Oblast regulsanja vertikalnog pomoćnog kretanja                  Vsmin/Vsmax=12.5/560mm/min

- Brzina brzog hoda uzdužnog kretanja
1.12mm 

- Potrban stezni pribor sa podeonim aparatom

Faktor geometrijske progresije prenosnika za glavno kretanje:

( n=(nmax/nmin)1/(mn-1)=(2240/50)1/11=1.41  usv. ( n=1.4   R20/3    .............T.6.2.1.b (TORP)
40.Mašina za obradu brušenjem
Za obradu brušenjem biram brusilicu za kružno brušenje “BU-16 TOS“ sa sledećim tehničkim

karakteristikama: 


- tocilo 





DtxBtxdt= 300x32x76

- snaga EM glavnog kretanja


 
Pt = 3kw

- oblast regulisanja broja obrtaja tocila 

2097-2812 min-1
- oblast regulisanja brzine stola


Vst=50-7000 mm/min

- maksimalni ugao zaokretanja stola


(10(
- visina šiljka





82mm

- broj stupnjeva promene br. obrtaja obratka  
8

- oblast regulisanja broja obrtaja obratka

no=100-1000 o/min

- maksimalni ugao zaokretanja vreteništa obratka  
(=90(
- maksimalni ugao zaokretanja nosača alata 

(= (60(
Merni pribor:
· Za ulaznu kontrolu čelični metar

· Za među kontrolu pomično kljunasto merilo

· Za završnu kontrolu pomično kljunasto merilo, mikrometar
Pripremno završna i pomoćna vremena

	Okvirna

Testera


	Pripremno završno vreme


	Tpz=10 min.

	
	tp


	Stezanje u steznu glavu
	tp1=0.3

	
	
	Vreme vezano za samu obradu sečenjem
	tp2=0.8

	Strug
	Pripremno završno vreme


	Tpz=45 min.

	
	Pomoćnovreme tp
	Stezanje u steznu glavu sa 3 šape
	tp3=0.5

	
	
	Menjanje broja obrtaja glavnog vretena
	tp4=0.25

	
	
	Menjanje broja obrtaja vučnog ili vodećeg vretena
	tp5=0.1

	
	
	Postavljanje alata
	tp6=0.5

	
	
	Pomeranje nosača šiljka
	tp7=0.75

	
	
	Pomeranje nosača alata
	tp8=0.08

	
	
	Pomeranje poprečnog klizača
	tp9=0.2

	
	
	Umetanje i vađenje radnog prdmeta
	tp10=0.03

	
	
	Uključivanje i isključivanje uzdužnog kretanja nosača alata
	tp11=0.07

	
	
	Uključivanje i isključivanje poprečnog kretanja nosača alata
	tp12=0.13

	
	
	Uključivanje i isključivanje vodećeg vretena
	tp13=0.07

	
	
	Zaokretanje nosača alata
	tp14=1

	Glodalica


	Pripremno završno vreme


	Tpz=81 min.

	
	Pomoćnovreme tp
	Postavljanje i sklapanje obratka u mehaničku stegu
	tp15=0.5

	
	
	Menjanje broja obrtaja glavnog vretena
	tp16=0.15

	
	
	Promena koraka(uzdužnog, poprečnog ili vertikalnog)
	tp17=0.05

	
	
	Uzdužno pomeranje stola
	tp18=0.16

	
	
	Popečno pomeranje stola
	tp19=0.3

	
	
	Vertikalno pomeranje stola
	tp20=0.5

	
	
	Pomoćno kretanja vezano za zahvat grubog glodanja
	tp21=0.55

	
	
	Pomoćno kretanja vezano za zahvat finog glodanja
	tp22=0.7

	
	
	Pomoćno kretanja vezano za zahvat bušenja
	tp23=0.1

	
	
	Promena reznog alata sa valjkastom drškom
	tp24=0.15

	Brusilica
	Pripremno završno vreme


	Tpz=5 min.

	
	Pomoćno

vreme

tp
	Stezanje između šiljaka
	tp25=0.8

	
	
	Stezanje u steznu glavu
	tp26=0.5

	
	
	Vreme vezano za samu obradu brušenja
	tp27=2

	Pomoćno vreme

za

merenje
	Kljunasto merilo
	tp28=0.27

	
	Mikrometar za spoljno merenje
	tp29=0.22

	
	Navojni prstenovi
	tp30=0.6

	
	Univerzalni uglomer
	tp31=0.6

	
	Čelični metar
	tp32=0.1


Izbor režima rezanja

10. OPERACIJA SEČENJA

10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (110

(I stezanje)

Alat:

· Rezni list l x b x s=500 x 40 x 2.5 mm sa 6 zuba/1’’

· Broj hodova:

n=120dh/min

      

-    Glavno mašinsko vreme:

tg=3min – procena radnika

    

-    Pomoćno vreme:

tp=tp1+tp2+tp32 =0,3+0,8+0,1=1,2 min
20. OPERACIJA STRUGANJA

(II stezanje)

20.10. Grubo poprečno struganje sa L= 113.2 mm na L=111.6 mm na prečnik (110

dubina rezanja a=1.6mm

Alat:

· nož za grubu poprečnu obradu

· držač noža tipa PCLNN 2020M12


..........T5.3.2 k (TORP)

· pločica CNMM 120408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· 
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..........T5.12.1.d  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image6.wmf]o

o

o

o

o

5

,

12

,

1

.

11

,

6

,

6

,

8

.

0

,

5

,

90

1

1

=

=

=

-

=

-

=

=

=

=

a

l

g

k

k

a

a

r


Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
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 ( Rz=11.7m, s=0.305mm/o.........T2.3.5  (TORP)

- iz reda R20 ( usvajam s=0.28mm/o
Izbor brzine rezanja:

-    za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.6mm ( Vn=125m/min          ...T8.1.1  (TORP)
· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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tg=0.82min

Pomoćno vreme:


tp=tp3+tp4+tp6+tp8+ tp12=0.5+0.15+0.5+0.08+0.13=1.36min

tp=1.36min

Specifična snaga:


za tup alat p= 0.064kw/cm3/min



..........T8.7.1  (TORP)

Potrebna snaga za rezanje na glavnom vretenu:
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20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm

Alat:

· zabušivač tpa B2 JUS K.D3.062



..........T5.7.1 b (TORP)

· geometrija alata: 
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Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206








- s=0.08mm/o
..........T8.3.1  (TORP)

- iz reda R20 ( usvajam s=0.08mm/o

Izbor brzine rezanja:

V=21mm/min

Broj obrtaja:
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Određivanje brzine vertikalnog pomoćnog kretanja:
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Glavno mašinsko vreme:


[image: image15.wmf](

)

0

15

.

3

2

60

2

2

2

5

,

0

2

2

min

035

.

0

08

.

0

2000

15

.

3

5

.

2

2

1

2

1

=

=

+

×

=

¸

+

×

=

=

×

+

=

×

+

+

=

l

mm

ctg

mm

ctg

D

l

s

n

l

l

l

i

tg

o

j


tg=0.035 min

Pomoćno vreme:

tp= tp4+tp6+tp7 =0.15+0.5+0.75=1.4min

tp=1.4min
20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=111.6 mm

Alat:

Za N8 i nazivnog prečnika (18 prema tabeli 2.1.2 (TORP) sledi da je IT11, odakle se iz  T2.1.4 (TORP) usvaja da se bušenje vrši jednom burgijom prečnika D=18mm.

· zavojna burgija od brzoreznog čelika sa morze konusom

· oznaka alata JUS K.D3.022-18 -S3 
 .....T5.7.2e  (TORP)

· podaci za izabrani alat  l=228mm, l1=130mm

· geometrija alata: 
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 ........T5.12.1f, T5.12.1g, T5.12.1h  (TORP)

· materijal alata S3 

Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206








- korak s=0.288mm





..............T8.3.1  (TORP)


- iz reda R20/3 ( usvajam s=0.28mm/o
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206 ( Vn=21m/min
   


 .............T8.3.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Određivanje brzine vertikalnog pomoćnog kretanja
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp= tp14+tp15+ tp21+tp23=0.15+0.05+0.1+0.08=0.38min

tp=0.38min
Specifična snaga:


za tup alat p= 0.064kw/cm3/min



..........T8.7.1  (TORP)

Potrebna snaga za reznje na glavnom vretenu:
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20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (54 mm na 
L= 111.6mm

dubina rezanja a=(54-18)/2=9.518mm
Alat:

-    Nož za unutrašnju uzdužnu obradu 

· držač     S16M-SCLCR-06 


  ..................T.5.4.2.f (TORP)
· pločica  CCMT  060404 

              ..............................T.5.2.1 (TORP)

· materijal pločice  P30     
              
  ..............................T. 8.1.1 (TORP)
· materijal pločice PGP 1025 
              ..............................T.1.2.2 (TORP)
· 
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· geometrija alata: 
[image: image23.wmf]mm
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 Tab. 5.12.1a  i Tab. 5.4.2g (TORP)
Izbor koraka:

N8 => Ra=3.2 (m 
              



        ..................T. 2.1.3 (TORP)
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 Ra=3.2 (m => s=0.282 mm/o         ................. T. 2.3.5 (TORP)

Usvajam s=0.28 mm/o      




         ..................T. 6.2.2a (TORP)
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=2.3mm ( Vn=130m/min      ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
 ..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






 ..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:
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Provera snage za tup alat:
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p=0.064 kW/cm3/min =>  Tab. 8.7.1  (TORP)
(=0.8 

20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm

dubina rezanja a=(80-54)/2=13mm
Alat:

-     Nož za unutrašnju uzdužnu obradu 

· držač     S16M-SCLCR-6 


  ..............................T.5.4.2.f (TORP)
· pločica  CCMT  060404 

              ..............................T.5.2.1 (TORP)

· materijal pločice  P30     
              
  ..............................T. 8.1.1 (TORP)
· 
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· dubina rezanja  
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· geometrija alata: 
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r

4

.

0

;

95

0

=

=

k

 Prema držaču pločice 
[image: image34.wmf]Þ

-

=

=

=

;

12

;

0

;

5

0

0

0

l

g

a

 Tab. 5.12.1a  i Tab. 5.4.2g (TORP)
Izbor koraka:

N8 => Ra=3.2 (m 
              



..................T. 2.1.3 (TORP)
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 Ra=3.2 (m => s=0.282 mm/o 
................. T. 2.3.5 (TORP)

Usvajam s=0.28 mm/o      




..................T. 6.2.2a (TORP)
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=2.6 mm ( Vn=140m/min
    ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinurezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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tg=0.39min

Pomoćno vreme:
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Provera snage za tup alat:
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p=0.064 kW/cm3/min =>  Tab. 8.7.1  (TORP)
(=0.8 

20.60.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (80 mm na (90.5 mm na L= 32mm (tu se nalazi i konična površina)

dubina rezanja a=(90.5-80)/2=5.25
Alat:

-     Nož za unutrašnju uzdužnu obradu 

· držač     S12M-SCLCR-6 


  ..............................T.5.4.2.f (TORP)
· pločica  CCMT  060404 

              ..............................T.5.2.1 (TORP)

· materijal pločice  P30     
              
  ..............................T. 8.1.1 (TORP)
· materijal pločice PGP 1025 
              ..............................T.1.2.2 (TORP)
· 
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· dubina rezanja  
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a

2

=

 

· broj prolaza     
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· geometrija alata: 
[image: image44.wmf]mm
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 Tab. 5.12.1a  i Tab. 5.4.2g (TORP)
Izbor koraka:

N8 => Ra=3.2 (m 
              



      ..................T. 2.1.3 (TORP)
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 Ra=3.2 (m => s=0.282 mm/o       ................. T. 2.3.5 (TORP)

Usvajam s=0.28 mm/o      




     ..................T. 6.2.2a (TORP)
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.75 mm ( Vn=155m/min    ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:
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Provera snage za tup alat:
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p=0.064 kW/cm3/min =>  Tab. 8.7.1  (TORP)
(=0.8 
20.70. Fino unutrašnje struganje sa prečnika (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm
dubina rezanja a=1.1mm

Alat: 
· nož za unutrašnju finu obradu

· držač noža tipa S20S SDUC-11
..........T5.4.2g (TORP)

· pločica DCMT 110408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· 
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· geometrija alata: 
[image: image53.wmf]11
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Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image54.wmf]m
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 ( Rz=12.5(m, s=0.282mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.28mm/o
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.1mm ( Vn=160m/min       ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp=tp4+ tp6+tp7 =0.5+0.08+0.2=0.78min

tp=0.78min
20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5
dubina rezanja a=1.2mm
Alat: 
· nož za obaranje ivica

· držač noža tipa PSDNR 2020M09
..........T5.3.2 0 (TORP)

· pločica SNMM 090408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· geometrija alata: 
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Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image59.wmf]m

Ra

r

m

k

k

6

.

1

,

8

.

0

,

45

,

45

1

=

=

=

=

o

o

 ( Rz=12.6(m, s=0.282mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.28mm/o
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.2mm ( Vn=160m/min      ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:


[image: image62.wmf](

)

mm

tg

tg

a

l

s

n

l

l

i

tg

2

.

2

1

45

2

.

1

2

5

.

0

min

034

.

0

28

.

0

355

2

.

2

2

.

1

1

1

1

=

+

=

¸

+

=

=

×

+

×

=

×

+

=

o

k


tg=0.034min
Pomoćno vreme:

tp=tp4+ tp6+tp7 =0.5+0.08+0.2=0.78min

tp=0.78min
20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54

Alat: 
· nož za obaranje ivica

· držač noža tipa PSDNR 2020M09
..........T5.3.2 0 (TORP)

· pločica SNMM 090408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image63.wmf]o
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Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image64.wmf]m
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 ( Rz=12.6(m, s=0.282mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.28mm/o
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=0.5mm ( Vn=160m/min       ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp=tp6+tp7+tp9 =0.08+0.2+0.2=0.48min

tp=0.48min
(III stezanje iznutra)

20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 111.6 mm na L=110 mm sa prečnika (110 na prečnik (54
 dubina rezanja a=1.6mm

Alat:

· isti kao u zahvatu 20.10.

Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image68.wmf]m
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[image: image69.wmf]m

m, s=0.305mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.315mm/o
Izbor brzine rezanja:

-    za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.6mm ( Vn=125m/min          ...T8.1.1  (TORP)
· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:


tp=tp3+tp4+tp6+tp8+ tp12=0.5+0.15+0.5+0.08+0.13=1.36min

tp=1.36min

20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (103.5 mm na dužini 
L= 110 mm

dubina rezanja a=(110-103.5)/2=3.25mm

Alat:

· nož za grubu uzdužnu obradu 

· držač noža tipa PCLNN 2020S12



..........T5.3.2 k (TORP)

· pločica CNMM 120408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· 
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..........T5.12.1.d  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image74.wmf]o
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Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image75.wmf]m
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[image: image76.wmf]m

m, s=0.305mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.315mm/o

Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=3.25mm ( Vn=130m/min     ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:
tp=tp3+tp4+tp5+tp6+tp7+ tp10+tp28=0.15+0.1+0.5+0.75+0.08+0.2+0.07+0.27=2.12min

tp=2.12min
20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (80 mm na dužini L= 70 mm

dubina rezanja a=(103.5-80)/2=11.75mm

Alat:

· isti kao u zahvatu 20.110.

· 
[image: image80.wmf]mm
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..........T5.12.1.d  (TORP)

· kako je 
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· geometrija alata: 
[image: image82.wmf]o

o

o

o

o

5

,

12

,

1

.

11

,

6

,

6

,

8

.

0

,

5

,

90

1

1

=

=

=

-

=

-

=

=

=

=

a

l

g

k

k

a

a

r


Izbor koraka:


- N8 (Ra=3.2(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image83.wmf]m
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[image: image84.wmf]m

m, s=0.305mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.315mm/o

· Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=5.875mm ( Vn=125m/min
    ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
[image: image85.wmf]min
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:
tp= tp5+tp7+ tp9+tp27=0.5+0.08+0.2+0.07+0.27=0.62min

tp=0.62min
20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm

dubina rezanja a=0.55mm

Alat:

· nož za finu uzdužnu obradu

· držač noža tipa CTGPR 1010S11



..........T5.3.2 i (TORP)

· pločica TPMR 110404




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· 
[image: image88.wmf]mm
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..........T5.12.1.d  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image89.wmf]o
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Izbor koraka:


- N6 (Ra=1.6(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image90.wmf]m
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 ( Rz=6.24(m, s=0.141mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.14mm/o

Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=0.55mm ( Vn=160m/min
    ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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)

40

2

5

.

0

min

83

.

0

14

.

0

355

5

.

1

40

1

1

1

=

¸

=

=

×

+

×

=

×

+

=

l

l

s

n

l

l

i

tg


tg=0.83min

Pomoćno vreme:

tp=tp6+tp7+ tp9+tp27=0.5+0.08+0.2+0.07+0.27=1.22min

tp=1.22min
20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
Alat:

· nož za obaranje ivica

· držač noža tipa PSDNR 2020M12
..........T5.3.2 0 (TORP)

· pločica SNMM 120408




..........T5.2.1 (TORP)

· materijal pločice P20 




..........T8.1.1  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image94.wmf]0
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Izbor koraka:


- N8 (Ra=1.6(m 






..........T2.1.2  (TORP)


- 
[image: image95.wmf]m
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 ( Rz=6.27(m, s=0.2mm/o


- iz reda R20 ( usvajam s=0.2mm/o
Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=8mm ( Vn=110m/min       ......T8.1.1  (TORP)

· postojanost alata od TM i ručno upravljanje je T=90 min
..........T5.12.2.a  (TORP)

· korekcioni faktor za brzinu rezanja s obzirom na postojanost


           kT= 0.73






..........T5.12.2.b  (TORP)

· 
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Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp=tp4+ tp6+tp7 =0.5+0.08+0.2=0.78min

tp=0.78min
30. OPERACIJA GLODANJA

(I stezanje) (Stezanje na podeonom aparatu i zaokretanje glavnog vretena za 45( )
30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 

Alat:

· zabušivač tipa B2 JUS K.D3.062



..........T5.7.1 b (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image99.wmf]mm
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Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206








- s=0.08mm/o
..........T8.3.1  (TORP)

- iz reda R20 ( usvajam s=0.08mm/o

Izbor brzine rezanja:

V=21mm/min

Broj obrtaja:
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Određivanje brzine vertikalnog pomoćnog kretanja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp=tp15+tp16+tp17+tp19+ tp20+tp21+ tp23+tp24=

   =0.5+0.15+0.05+0.16+0.3+0.5+0.1+0.15=1.91min

tp=1.91min
30.20. Bušenje 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( na dubini 8mm

Alat:

Za N8 i nazivnog prečnika (6.2 prema tabeli 2.1.2 (TORP) sledi da je IT12, odakle se iz  T2.1.4 (TORP) usvaja da se bušenje vrši jednom burgijom prečnika D=6.2mm.

· zavojna burgija od brzoreznog čelika sa cilindričnom drškom

· oznaka alata JUS K.D3.020-6.2 
 .....T5.7.2c  (TORP)

· podaci za izabrani alat  l=101mm, l1=63mm

· geometrija alata: 
[image: image103.wmf]o
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 ........T5.12.1f, T5.12.1g, T5.12.1h  (TORP)

· materijal alata S3 

Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206
i za (6.2






- korak s=0.12mm/o





..............T8.3.1  (TORP)

Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206  ( Vn=21m/min
   


 .............T8.3.1  (TORP)

· (V=21mm/min
Broj obrtaja:
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Određivanje brzine vertikalnog pomoćnog kretanja
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Glavno mašinsko vreme:
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tg=2.352 min

Pomoćno vreme:

tp= tp16+tp17+ tp24+tp25=0.15+0.05+0.1+0.08=0.38min

tp=0.38min
30.30. Izrada žleba glodalom na dužinu 70mm,širine 25mm i dubine 2mm

t=2mm

Alat:

· vretenasto glodalo sa valjkastom drškom JUS K.D2.090 28 HSS
 ....T5.8.7  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image107.wmf]10

,

25

,

121

,

45

,

28

1

=

=

=

=

=

z

d

mm

L

mm

l

mm

d


· materijal alata P30
Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=2mm usvajam sz=0.2mm/zubu ....T8.4.1  (TORP)

Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=2mm ( Vn=160m/min
 ....T8.4.1  (TORP)

Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp= tp14+tp15+ tp17+tp18+tp19+ tp20 =0.15+0.05+0.16+0.3+0.5+0.55+=1.71min

tp=1.79min
30.40. Izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 70mm 

sa leve i sa desne strane
a=4.42 mm
Alat:

· glodalo sa loptastom glavom R300-020A25L-10
SANDVIK COROMANT

· geometrija alata: 
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Izbor koraka:


- ap=2mm, ae=0.3mm (broj prolaza ip=3 i ie=10
Izbor brzine rezanja:

- Vnmax=180m/min ( Vn=100m/min
 

Broj obrtaja:
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Glavno mašinsko vreme:
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tg=0.29min za jedan prolaz a za deset tg=2.9min

pošto je i sa leve i sa desne strane ( tg=5.8min
Pomoćno vreme:

tp= tp14+tp15 +tp18+tp19+ tp20+tp22=0.15+0.05+0.3+0.5+0.55+0.15=1.7min
tp=1.7min


30.50. Izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom
a=1.97mm

Alat:

· vretenasto glodalo sa valjkastom drškom JUS K.D2.090 10 HSS
 ....T5.8.7  (TORP)

· geometrija alata: 
[image: image115.wmf]6
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· materijal alata P30
Izbor koraka:


- za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.97mm usvajam sz=0.2mm/zubu ....T8.4.1  (TORP)

Izbor brzine rezanja:

· za čelik 2.3, HB206, dubinu rezanja a=1.97mm ( Vn=160m/min
 ....T8.4.1  (TORP)

Broj obrtaja:
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Određivanje brzine vertikalnog pomoćnog kretanja
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Glavno mašinsko vreme:
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Pošto se radi i leva i desna strana tg=0.12min

Pomoćno vreme:

tp= tp14+tp15+ tp17+tp18+tp19+ tp20 =0.15+0.05+0.16+0.3+0.5+0.55+=1.71min

tp=1.79min
40. OPERACIJA BRUŠENJA

Dodaci za grubo i fino brušenje
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Dubina brušenja za grubu i finu obradu a’=0.05mm/hod i a’’=0.013mm/hod....T8.6.3  (TORP)

Broj prolaza za grubo i fino brušenje 
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Alat:

· tocilo      100x50x32  JUS K.F1.020

· oznaka tocila A60LV
 ....T5.11.1  (TORP)

Obimna brzina obratka:


Vo=21(30m/min

Obimna brzina tocila:


Vt=28(33m/s
Broj obrtaja:
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40.10-grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=32mm sa (102.4 mm na (102.08 mm

Broj obrtaja:

n=90o/min
Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp= tp25 +tp27 =0.8+2=2.08min

tp=2.08min
40.20-fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=32mm  sa (102.08mm na (102mm

Broj obrtaja:

n=90o/min
Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp= tp27 =2min

tp=2min
Unutrašnje brušenje

Dodaci za grubo i fino brušenje
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Dubina brušenja za grubu i finu obradu a’=0.013mm/hod i a’’=0.005mm/hod....T8.6.5  (TORP)

Broj prolaza za grubo i fino brušenje 
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Alat:

· tocilo     dxbxd1 - 63x32x25  JUS K.F1.020

· oznaka tocila A54MV
 ....T8.6.5  (TORP)

Obimna brzina obratka:


Vo=23(60m/min

Obimna brzina tocila:


Vt=25(33m/s

Broj obrtaja:
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40.30-grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm

 Glavno mašinsko vreme:
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Pomoćno vreme:

tp= tp25 +tp27 =0.8+2=2.08min

tp=2.08min
40.40-fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm

Glavno mašinsko vreme:
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Skup zahvata za svaku operaciju posebno
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	Tehnološka studija
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	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 

	10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (110
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	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 
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	Broj operacije
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	Naziv operacije:
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	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 
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	20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm
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	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 
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	20.70. Fino unutrašnje struganje sa prečnika (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm
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	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 

	20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5
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	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54
                               [image: image140.wmf]
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	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 

	20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 111.6 mm na L=110 mm sa prečnik (110 na (54
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	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 

	20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (80 mm na dužini L= 70 mm
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	20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm
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	Broj grupne operacije
	

	
	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

STRUGANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv 

	20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
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	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
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30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 
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	Broj grupne operacije
	

	
	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

GLODANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv i broj.

	30.30-izrada žleba čeonim glodalom na dužinu 70mm,širine 25mm i dubine 2mm
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	glodalo sa valjkastom drškom

JUS K.D2.090 28 HSS 


	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	
	1400
	0.2
	2

	30.40- izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 70mm sa leve i sa desne strane
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	glodalo sa loptastom glavom R300-020A25L-10
SANDVIK COROMANT


	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	3
10
	1400
	4.42
	2
0.3


	Univerzitet u nišu

Mašinski fakultet
	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	
	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

GLODANJE
	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv i broj.

	30.50-izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom 
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	glodalo sa valjkastom drškom

JUS K.D2.090 10 HSS


	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	1
	2000
	0.2
	1.97


	Univerzitet u nišu

Mašinski fakultet
	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	
	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

BRUŠENJE


	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv i broj.

	40.10-grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm sa (102.4 mm na (102.08 mm
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	tocilo      100x50x32  JUS K.F1.020

oznaka tocila A60LV

Mikrometar za spoljašnje merenje

MITUTOYO“DIGIMATIC”No.293-501



	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	4
	90
	0.05
	0.32

	40.20-fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm  sa (102.08mm na (102mm
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	tocilo      

100x50x32  JUS K.F1.020

oznaka tocila A60LV
Mikrometar za spoljašnje merenje

MITUTOYO“DIGIMATIC”No.293-501



	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	4
	90
	0.013
	0.08


	Univerzitet u nišu

Mašinski fakultet
	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	
	Tehnološka studija

( Instrukcijski list)
	Broj tipskog postupka
	

	
	
	Broj operacije
	

	Mašina:
	Naziv operacije:

BRUŠENJE


	
	

	Materijal:
	
	
	

	Oblik materijala:
	
	
	

	Broj operacije i zahvata. Skica zahvata. Opis.
	Grupni stezni, rezni i kontrolni alati. Naziv i broj.

	40.30. grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm 
[image: image153.wmf]91.6
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	tocilo      

100x50x32  JUS K.F1.020

oznaka tocila A60LV
Mikrometar za spoljašnjemerenje

MITUTOYO

“DIGIMATIC”No.293-501


	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	13
	180
	0.013
	0.32

	40.40-fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm
          [image: image154.wmf]91.92

92



	tocilo      

100x51x32  JUS K.F1.020

oznaka tocila A60LV
Mikrometar za spoljašnjemerenje

MITUTOYO

“DIGIMATIC”No.293-501


	
	Režimi

	
	i
	n
	s
	a

	
	8
	180
	0.005
	0.08


Podaci za obradu stvarnih delova
	Grupni tehnološki postupak
	Br grupne operacije
	

	Podaci za obradu stvarnog dela
	Br grupnog post.
	

	Naziv dela: 
Valjak za nanošenje farbe
	Oblik materijala
	
	Broj crteža: 031.2603.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašins

odelje.
	Režim rada
	specijalni rezni,stezni, kontrolni alat sa oznakom

	
	
	i
	n
	s
	a
	

	10.10. Sečenje na dužinu L=42.2 mm, prečnik (110
	Testera
	
	120
	
	
	

	20.10. Grubo poprečno struganjeL= 42.2 mm na L=41.6 mm na prečnik (110
	Strug
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
	
	
	2000
	0.08
	
	

	20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=41.6 mm
	
	
	250
	0.28
	
	

	20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (54 mm na L= 41.6mm
	
	6
	500
	0.28
	9.52
	

	20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm
	
	5
	255
	0.28
	13
	

	20.60.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (80 mm na (90.5 mm na L= 26mm (tu se nalazi i konična površina)
	
	3
	255
	0.28
	5.25
	

	20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm
	
	1
	355
	0.28
	1.1
	

	20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5
	
	1
	355
	0.28
	1.2
	

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54
	
	
	500
	0.28
	
	

	20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 41.6 mm na L=40 mm sa prečnik (110 na (54
	
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (103.5 mm na dužini L= 40 mm
	
	1
	250
	0.315
	3.25
	

	20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm
	
	1
	355
	0.14
	0.55
	

	20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
	
	
	250
	0.2
	
	

	30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 
	glodalo
	
	2000
	0.8
	
	

	30.20. Bušenje 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( na dubini 8mm
	
	
	1000
	0.12
	
	

	40.10-grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm sa (102.4 mm na (102.08 mm
	Brusilica
	4
	90
	0.05
	0.32
	

	40.20-fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm  sa (102.08mm na (102mm
	
	4
	90
	0.013
	0.08
	

	40.30-grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm 
	
	13
	180
	0.013
	0.32
	

	40.40-fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm
	
	8
	180
	0.005
	0.08
	


	Grupni tehnološki postupak
	Br grupne operacije
	

	Podaci za obradu stvarnog dela
	Br grupnog post.
	

	Naziv dela: PLOČA II
	Oblik materijala
	
	Broj crteža: 021.2500.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašins

odelje.
	Režim rada
	specijalni rezni,stezni, kontrolni alat sa oznakom

	
	
	i
	n
	s
	a
	

	10.10. Sečenje na dužinu L=48.2 mm, prečnik (110
	Testera
	
	120
	
	
	

	20.10. Grubo poprečno struganjeL= 47.2 mm na L=46.6 mm na prečnik (110
	Strug
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
	
	
	2000
	0.08
	
	

	20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=46.6 mm
	
	
	250
	0.28
	
	

	20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (26.9 mm na L= 46.6mm
	
	6
	500
	0.28
	9.52
	

	20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (26.9 mm na (28 mm na L= 26 mm
	
	1
	355
	0.28
	1.1
	

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
	
	
	500
	0.28
	
	

	20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 46.6 mm na L=45 mm sa prečnik (110 na (28
	
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
	
	
	500
	0.28
	
	

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (100 mm na dužini L= 45 mm
	
	1
	250
	0.315
	3.25
	

	20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (100mm na (71.1 mm na dužini L= 22.5 mm
	
	2
	250
	0.315
	11.75
	

	20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (71.1mm na (70 mm na dužini L= 22.5 mm
	
	1
	355
	0.14
	0.55
	

	20.140. Obaranje ivice 4/45( na (70
	
	
	250
	0.2
	
	


	Grupni tehnološki postupak
	Br grupne opera.
	

	Podaci za obradu stvarnog dela
	Br grupnog post.
	

	Naziv dela: GRANIČNIK
	Oblik mat.
	
	Broj crteža: 121.1050.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašins

odelje.
	Režim rada
	specijalni rezni,stezni, kontrolni alat sa oznakom

	
	
	i
	n
	s
	a
	

	10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (85
	Testera
	
	120
	
	
	

	20.10. Grubo poprečno struganje sa L= 113.2 mm na L=111.6 mm na prečnik (85
	Strug
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85 mm na (80mm na dužini L= 60mm
	
	1
	250
	0.315
	3.25
	

	20.10. Grubo poprečno struganje sa L=111.6 mm na L=110 mm na prečnik (85
	
	1
	250
	0.315
	1.6
	

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85mm na (80mm na dužini L= 55mm
	
	1
	250
	0.315
	3.25
	

	30.30-izrada žleba čeonim glodalom na dužinu 110mm,širine 25mm i dubine 2mm
	
	
	1400
	0.2
	2
	

	30.40- izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 110mm sa leve i sa desne strane
	
	3
10
	1400
	2
0.3
	4.42
	

	30.50-izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom
	
	1
	2000
	0.2
	1.97
	


Spisak operacija sa vremenima izrade stvarnog dela

	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	Spisak operacija sa vremenima izrade stvarnog dela
	Broj grupnog post.
	

	Naziv dela: 
VALJAK ZA NANOŠENJE FARBE
	Oblik materijala
	
	Broj crteža: 031.2603.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašin.

odelje.
	Br. grupne opera.
	Vreme za komad (min)

	
	
	
	Br.

rad
	Grupa 

posla
	Tpz
	tp
	tm
	ti

	10.10. Sečenje na dužinu L=42.2 mm, prečnik (110
	testera
	
	
	
	10
	1.2
	3
	4.2

	20.10. Grubo poprečno struganjeL= 42.2 mm na L=41.6 mm na prečnik (110
	strug
	
	
	
	45
	1.36
	0.73
	2.09

	20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
	
	
	
	
	
	1.4
	0.035
	1.435

	20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=41.6 mm
	
	
	
	
	
	0.38
	0.63
	1.01

	20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (54 mm na L= 41.6mm
	
	
	
	
	
	1.37
	1.84
	3.21

	20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm
	
	
	
	
	
	1.37
	0.39
	1.76

	20.60.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (80 mm na (90.5 mm na L= 26mm (tu se nalazi i konična površina)
	
	
	
	
	
	1.12
	1.8
	2.92

	20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm
	
	
	
	
	
	0.78
	0.3
	1.08

	20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5
	
	
	
	
	
	0.78
	0.34
	1.12

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54
	
	
	
	
	
	0.48
	0.014
	0.494

	20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 41.6 mm na L=40 mm sa prečnik (110 na (54
	
	
	
	
	
	1.36
	0.37
	1.73

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (103.5 mm na dužini L= 40 mm
	
	
	
	
	
	1.12
	0.51
	1.63

	20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm
	
	
	
	
	
	0.62
	0.83
	1.45

	20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
	
	
	
	
	
	1.22
	0.36
	1.58

	30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 
	glodali ca
	
	
	
	
	1.91
	0.84
	2.75

	30.20. Bušenje 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( na dubini 8mm
	
	
	
	
	127
	0.38
	2.35
	2.72

	40.10-grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm sa (102.4 mm na (102.08 mm
	
	
	
	
	
	2.08
	0.04
	2.12

	40.20-fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm  sa (102.08mm na (102mm
	
	
	
	
	
	2
	0.04
	2.04

	40.30-grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm 
	
	
	
	
	
	2.08
	0.07
	2.15

	40.40-fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm
	
	
	
	
	
	2
	0.04
	2.04


	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	Spisak operacija sa vremenima izrade stvarnog dela
	Broj grupnog post.
	

	Naziv dela:    PLOČA II
	Oblik mat.
	
	Broj crteža: 021.2500.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašin.

odelje.
	Br. grupne opera.
	Vreme za komad (min)

	
	
	
	Br.

rad
	Grupa 

posla
	Tpz
	tp
	tm
	ti

	10.10. Sečenje na dužinu L=48.2 mm, prečnik (110
	testera
	
	
	
	10
	1.2
	3
	4.2

	20.10. Grubo poprečno struganjeL= 47.2 mm na L=46.6 mm na prečnik (110
	strug
	
	
	
	45
	1.36
	0.73
	2.09

	20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
	
	
	
	
	
	1.4
	0.035
	1.435

	20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=46.6 mm
	
	
	
	
	
	0.38
	0.7
	1.08

	20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (26.9 mm na L= 46.6mm
	
	
	
	
	
	1.37
	1
	4.37

	20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (26.9 mm na (28 mm na L= 26 mm
	
	
	
	
	
	0.78
	0.15
	0.93

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
	
	
	
	
	
	0.48
	0.058
	0.538

	20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 46.6 mm na L=45 mm sa prečnik (110 na (28
	
	
	
	
	
	1.36
	0.03
	1.39

	20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
	
	
	
	
	
	0.48
	0.058
	0.538

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (100 mm na dužini L= 45 mm
	
	
	
	
	
	1.12
	0.73
	1.85

	20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (100mm na (71.1 mm na dužini L= 22.5 mm
	
	
	
	
	
	0.62
	0.56
	1.18

	20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (71.1mm na (70 mm na dužini L= 22.5 mm
	
	
	
	
	
	1.22
	0.32
	1.54

	20.140. Obaranje ivice 4/45( na (70
	
	
	
	
	
	0.78
	0.145
	0.925


	Grupni tehnološki postupak
	Broj grupne operacije
	

	Spisak operacija sa vremenima izrade stvarnog dela
	Broj grupnog post.
	

	Naziv dela:  GRANIČNIK
	Oblik mat.
	
	Broj crteža: 121.1050.0

	Materijal: Č 1530
	
	
	Normativ (kg/kom)

	Broj operacije kompleksnog dela. 

Naziv operacije.
	Mašin.

odelje.
	Br. grupne opera.
	Vreme za komad (min)

	
	
	
	Br.

rad
	Grupa 

posla
	Tpz
	tp
	tm
	ti

	10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (85
	testera
	
	
	
	10
	1.2
	1.79
	2.99

	20.10. Grubo poprečno struganje sa L= 113.2 mm na L=111.6 mm na prečnik (85
	strug
	
	
	
	45
	1.36
	0.43
	1.79

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85 mm na (80mm na dužini L= 60mm
	
	
	
	
	
	1.12
	0.59
	1.71

	20.10. Grubo poprečno struganje sa L=111.6 mm na L=110 mm na prečnik (85
	
	
	
	
	
	1.36
	0.43
	1.79

	20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85mm na (80mm na dužini L= 55mm
	
	
	
	
	
	1.12
	0.54
	1.66

	30.30-izrada žleba čeonim glodalom na dužinu 110mm,širine 25mm i dubine 2mm
	
	
	
	
	
	1.71
	0.121
	1.83

	30.40- izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 70mm sa leve i sa desne strane
	
	
	
	
	
	1.7
	9.1
	10.8

	30.50-izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom
	
	
	
	
	
	1.79
	0.18
	1.87


Određivanje vremena izrade stvarnih delova metodom interpolacije po zahvatima
Valjak za nanošenje farbe 031.2603.0
10.10. Sečenje na dužinu L=42.2 mm, prečnik (110
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20.10. Grubo poprečno struganjeL= 42.2 mm na L=41.6 mm na prečnik (110
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20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
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20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=41.6 mm
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20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (54 mm na L= 41.6mm
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20.50.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (54 mm na (80 mm na L= 32mm
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20.60.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (80 mm na (90.5 mm na L= 26mm (tu se nalazi i konična površina)
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20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (90.5 mm na (91.6 mm na L= 26 mm
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20.80. Čišćenje ivice 6/45(  na prečniku   (90.5
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20.90. Unutrašnje obaranje ivice 0.5/45( na (54
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20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 41.6 mm na L=40 mm sa prečnik (110 na (54

[image: image165.wmf]min

37

.

0

=

=

gk

g

t

t


20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (103.5 mm na dužini L= 40 mm
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20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (103.5 mm na (102.4 mm na dužini L= 40 mm
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20.140. Obaranje ivice 8/45( na (102
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30.10. Zabušivanje za 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( 
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30.20. Bušenje 24 otvora (6.2 mm pod međusobnim uglom od 15( na dubini 8mm
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40.10-grubo spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm sa (102.4 mm na (102.08 mm
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40.20-fino spoljašnje kružno brušenje na dužinu L=40mm  sa (102.08mm na (102mm
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40.30-grubo unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm sa (91.6mm na (91.92mm 
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40.40-fino unutrašnje kružno brušenje na dužinu L=26mm  sa (91.92mm na (92mm
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Ploča II   021.2500.0 
10.10. Sečenje na dužinu L=48.2 mm, prečnik (110
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20.10. Grubo poprečno struganjeL= 47.2 mm na L=46.6 mm na prečnik (110
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20.20 Zabušivanje za otvor (18 mm
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20.30 Izrada otvora (18 mm na dužini L=46.6 mm
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20.40.Grubo uzdužno unutrašnje struganje sa prečnika (18 mm na (26.9 mm na L= 46.6mm
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20.70. Fino unutrašnje struganje sa preč. (26.9 mm na (28 mm na L= 26 mm
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20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
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20.100. Grubo poprečno struganje sa L= 46.6 mm na L=45 mm sa prečnik (110 na (28
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20.90. Unutrašnje obaranje ivice 4/45( na (28
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20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (110 mm na (100 mm na dužini L= 45 mm
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20.120. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (100mm na (71.1 mm na dužini L= 22.5 mm
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20.130. Fino uzdužno struganje sa prečnika (71.1mm na (70 mm na dužini L= 22.5 mm
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20.140. Obaranje ivice 4/45( na (70
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Graničnik   121.1050.0
10.10. Sečenje na dužinu L=113.2 mm, prečnik (85
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20.10. Grubo poprečno struganje sa L= 113.2 mm na L=111.6 mm na prečnik (85
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20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85 mm na (80mm na dužini L= 60mm
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20.10. Grubo poprečno struganje sa L=111.6 mm na L=110 mm na prečnik (85
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20.110. Grubo uzdužno struganje sa prečnika (85mm na (80mm na dužini L= 55mm
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30.30-izrada žleba čeonim glodalom na dužinu 110mm,širine 25mm i dubine 2mm
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30.40- izrada žleba glodalom sa loptastim završetkom prečnika 10mm na dužinu 110mm sa leve i sa desne strane
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30.50-izrada ravnog dela žleba  sa leve i sa desne strane vretenastim glodalom
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Proračun potrebnog broja mašina

Broj delova koje treba izraditi:


Valjak za nanošenje farbe  031.2603.0: n1=4000 komada

Ploča II    021.2500.0:                              n2=4500komada

Graničnik  121.1050.0:                            n2=3350 komada


Vremena obrade:



Valjak za nanošenje farbe  031.2603.0:
· sečenje t1= 4.2 min/kom

· struganje t1= 21.509 min/kom

· glodanje t1= 5.47 min/kom

· brušenje t1= 8.35 min/kom



Ploča II    021.2500.0:
· sečenje t2= 4.2 min/kom

· struganje t2= 17.866 min/kom



Graničnik  121.1050.0:
· sečenje t3= 2.99min/kom

· struganje t3= 6.95 min/kom

· glodanje t3= 7.19 min/kom
Broj alatnih mašina za period od trideset dana:
Okvirna testera “MERKUR 25” 

· srednje operacijsko vreme 
[image: image196.wmf]kom
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· Operacijsko opterećenje mašine 
[image: image197.wmf](
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· Broj normiranih mašinskih sati 
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· Broj testera 
[image: image199.wmf]62
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 usvajam nm=4 testere
Strug “ USA 200 POTISJE” :

· srednje operacijsko vreme 
[image: image200.wmf]kom
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· Operacijsko opterećenje mašine 
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· Broj normiranih mašinskih sati 
[image: image202.wmf](
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· Broj strugova 
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 usvajam nm= 16 struga
Vertikalna glodalica sa ručnim upravljanjem marke “GP10” 

· srednje operacijsko vreme 
[image: image204.wmf]kom
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· Operacijsko opterećenje mašine 
[image: image205.wmf](
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· Broj normiranih mašinskih sati 
[image: image206.wmf](
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· Broj glodalica: 
[image: image207.wmf]64
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 usvajam nm= 4 glodalice
Brusilicu za kružno brušenj “BU-16 TOS“
· srednje operacijsko vreme 
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· Operacijsko opterećenje mašine 
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· Broj normiranih mašinskih sati 
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· Broj brusilica 
[image: image211.wmf]65
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 usvajam nm= 3 brusilice
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