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(Fakultativna radna laboratorijska vezba u Skolskoj 2004/2005. godini)

Vezba se izvodi na tri radna mesta (RM). Tre¢e radno mesto je na dve masine. Ta radna
mesta su:

RM1: Univerzalni strug.

RM2: Univerzalna horizontalna glodalica.

RM3: Radijalna busSilica, pa produkcioni strug.

Jedno od ova tri radna mesta odredeno je temom za zadatak Z1: Student radi na masini za
kakvu je dobio da konfiguriSe glavno kretanje. Tre¢e radno mesto je za studente koji su
zadatak dobili za radijalnu busilicu, a na produkcionom strugu mogu da vide detalje koji nisu
svojstveni obradi na radijalnoj busilici. Odnose se na priblizavanje zadatoj meri na izratku. U
obradi buSenjem jednom burgijom ta mera zavisi od preénika burgije, njene oStrine,
valjanosti drzaCa alata i drugog, a ne od uvezbanosti rukovaoca masine i njenog kvaliteta.

Plan rada:
Vezba se odvija u dva dela. U prvom se vrsi priprema, a u drugom rad na masinama. Ti
delovi su:
A) Priprema za izvodenje vezbe, u petak, 4. marta 2005. godine, pri kraju vremena
planiranog za samostalnu izradu zadataka. Posao:
» Popisivanje tehni€kih karakteristika ma$ine.
» Popisivanje alata, pribora i pripremaka.
» Popisivanje instrumenata za merenje obratka.
» UocCavanje rasporeda sredstava za zastitu na radu i propisa za rad u Laboratoriji.
» Upoznavanje sa instruktorom.
» Priprema elemenata rezima obrade za dobijene masSine. Re$ava se jedan od ova tri
zadatka:

1. Zadatak - OBRADA STRUGANjEM

Na univerzalnom/produkcionom strugu obraduje se izradak precnika @45 od Sipkastog
polufabrikata. Materijal pripremka: C.1530. Duzina gotovog dela

<100mm. Potrebno je:

Odrediti reZime obrade prema PREPORUCENIM VREDNOSTIMA (korak i broj obrtaja) za
zahvat uzduzno grubo i fino struganje i izvrsiti naznaenu obradu.
Alat: strugarski noz od brzoreznog ¢elika (k =90°, x4, =5°, r =1mm).

2. Zadatak - OBRADA GLODANjEM

Na univerzalnoj glodalici obraduje se ravna povrSina na visini 30 do 50 mm od
prizmati€nog polufabrikata (Sirina gotovog dela < 200 mm, duZina gotovog dela do
100mm). Materijal pripremka: C.1530. Potrebno je:

Odrediti rezim obrade prema PREPORUCENIM VREDNOSTIMA (brzinu pomoénog
kretanja i broj obrtaja) za zahvat éeono grubo glodanje i izvrsiti naznaenu obradu.
Alat: vretenasto glodalo @36 od brzoreznog Celika (z = 6 ).




3. Zadatak - OBRADA BUSENjEM .
Na radijalnoj busilici obraduju se rupe na dubinu 20 mm. Materijal pripremka: C.1530.
Potrebno je:

Odrediti rezim obrade prema PREPORUCENIM VREDNOSTIMA (korak i broj obrtaja) za
zahvat busenje rupe i izvrSiti naznacenu obradu.

Alat: zavojna burgija &18 od brzoreznog Celika.

Napomena: buSenje se vrdi jednom burgijom i to &18. Prethodno je vec izvrSeno
zabusSivanje.

B) Izvodenje veZbe po rasporedu koji ¢e biti dogovoren na pripremi za izvodenje vezbe.

Planirani posao je:

» Postavljanje pomoc¢nog pribora na masinu i pripremka u pribor.

» Postavljanje alata u drzac alata, pa u nosac alata.

> Priprema masine tako da glavno i pomoc¢na kretanja imaju proracunate i/ili odabrane
brzine.

» Sprovodenje planirane procedure obrade sa uzastopnim pozicioniranjima, radnim
kretanjima i merenjima do dobijanja izratka zahtevanog kvaliteta obrade.

Vodi¢ za rad na vezbi:
llustracija veZbe pokazana je na slici 1. Valja obratiti paZznju i na ove detalje:
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Slika 1. Postavka laboratorijske vezbe L2.10




Na popis kretanja na masini koja su za pozicioniranje i koja su radna, a onda i kretanja
koja imaju merni sistem za put i koja ga nemaiju.

Na merenje pomeraja na masini i na princip inkrementalnog merenja pomeranja alata
prema obratku do dostizanja zadate mere izratka. UoCavanje skala i kazalki i
mehanizama za podeSavanje njihovog izajamnog poloZzaja.

Na vrstu ponudenog sredstva za merenje obratka i njegovu usaglasenost sa taénoScu
masine.

Na ocenu da li je zahtevani kvalitet obrade adekvatan raspolozivoj masini.

Na pojedinacnu i na serijsku izradu jednog istog masinskog dela i na razlike procedura
pozicioniranja alata prema obratku, obrade i merenja obratka.

Na grubu i finu obradu u sprezi sa inkrementalnim merenjem i dostizanjem zadatog
kvaliteta obrade.

Na moguénost ostvarivanja adekvatno zadate mere i na masini koja ima zazore u
aktuatorima, znajuéi da zazore nemaju samo stare masine, odnosno, da zazora moze i
biti ako je planirani proces na masini sa adekvatnim opterecéivanjem aktuatora.

Na obraTdu na probnu meru M, potom na naredne prolazne mere (M, ...) i na zavrSnu
meru M.

Na (sigurnu) putanju, kojom se vrdi pozicioniranje alata prema obratku (pre procesa
obrade) i na putanju kojom se ostvaruju oblik i mera izratka (u procesu obrade).

Na rezultat rada na ovoj vezbi: Izradadak zadovoljavajuée mere koju je potvrdio i jos
neko od prisutnih.



