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�6�$�ä�(�7�$�. 

 

�1�H�R�V�S�R�U�Q�D�� �M�H�� �þ�L�Q�M�H�Q�L�F�D�� �G�D�� �N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�D�� ���L�]�Y�H�G�E�D���� �S�U�R�L�]�Y�R�G�D�� �L�P�D�� �Y�H�O�L�N�� �X�W�M�H�F�D�M�� �Q�D��

�H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�V�W���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�����=�E�R�J���W�R�J�D���V�H���N�R�G���N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�H���G�H�I�L�Q�L�F�L�M�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�D���Q�D�V�W�R�M�L���S�R�V�W�L�ü�L��

izvedba, koja �L�]�L�V�N�X�M�H�� �P�L�Q�L�P�X�P�� �X�W�U�R�ã�N�D�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���L�� �Y�U�H�P�H�Q�D�� �L�]�U�D�G�H�� �Q�D�� �P�L�Q�L�P�X�P�X�� �S�R�W�U�H�E�Q�H��

proizvodne opreme za proizvod koji odgova�U�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�M�� �Q�D�P�M�H�Q�L�� �L�� �I�X�Q�N�F�L�M�L Kod razvoja i 

konstruiranja proizv�R�G�D���� �I�X�Q�N�F�L�M�D�� �L�� �W�U�D�å�H�Q�D�� �X�S�R�U�D�E�Q�D svojstva proizvoda su zahtjevi kojima 

kons�W�U�X�N�W�R�U���Q�D�V�W�R�M�L���X���S�U�Y�R�P���U�H�G�X���ã�W�R���E�R�O�M�H���X�G�R�Y�R�O�M�L�W�L�����D�O�L���N�R�G���W�R�J�D���W�U�H�E�D���P�L�V�O�L�W�L���L���Q�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�H��

p�R�V�W�X�S�N�H���N�R�M�L���ü�H���E�L�W�L���S�U�L�Pijenjen kod njegove proizvodnje, �N�D�R���L���Q�D���H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�V�W���W�L�K���S�R�V�W�X�S�D�N�D����

�7�R���]�Q�D�þ�L���G�D���W�U�H�E�D���Y�O�D�G�D�W�L���ã�L�U�R�N�L�P���S�R�G�U�X�þ�M�H�P���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H���L���Q�M�H�]�L�Q�L�P �V�S�H�F�L�I�L�þ�Q�R�V�W�L�P�D�� 

�8�� �F�L�O�M�X�� �R�V�W�Y�D�U�H�Q�M�D�� �W�D�N�R�� �S�R�V�W�D�Y�O�M�H�Q�R�J�� �F�L�O�M�D���� �S�R�å�H�O�M�Q�R�� �M�H�� �L�� �Q�X�å�Q�R�� �G�D�� �V�H�� �N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�D��

�S�U�R�L�]�Y�R�G�D�� �S�R�G�Y�U�J�Q�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�M�� �D�Q�D�O�L�]�L���� �N�D�N�R�� �E�L�� �V�H�� �X�W�Y�U�G�L�O�D�� �L�� �S�R�� �S�R�W�U�H�E�L�� �S�R�E�R�O�M�ã�D�O�D��

�W�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�R�V�W proizvoda, odnosno prikladnost za proizvodnju i to prven�V�W�Y�H�Q�R�� �V�� �J�O�H�G�L�ã�W�D��

�P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L�� �Y�O�D�V�W�L�W�L�K�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L�K�� �S�R�J�R�Q�D�� �L�� �N�R�R�S�H�U�D�F�L�M�H���� �N�R�M�D�� �ü�H�� �V�X�G�M�H�O�R�Y�D�W�L�� �X�� �Q�M�H�J�R�Y�R�M��

proizvodnji. 

�8���S�U�D�N�W�L�þ�Q�R�P���G�L�M�H�O�X���R�Y�R�J���U�D�G�D���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D���V�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�U�R�F�H�V���]�D���Ä�6�7�(�8�(�5�6�&�+�(�,�%�(��

�����³���± �����³�� �(�1�7�/�$�'�(�5���� �3�U�H�P�D�� �G�D�Q�R�P�� �Q�D�F�U�W�X�� �L�]�U�D�ÿ�H�Q�� �M�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�Ni postupak, radni nalog i 

kontrola. 
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SUMMARY  

There is no doubt that the construction (design) of products has a great influence on the 

economy of production. Therefore, in the structural definition of the product aims to achieve 

performance, requiring a minimum of material consumption and processing time to a minimum 

necessary manufacturing equipment for the product that suits a particular purpose and function 

in development and product design, function and required performance characteristics of the 

product are the requirements that the designer is trying to solve on the best way, but in addition, 

bear in mind the manufacturing processes that will be applied in its production, as well as the 

cost-effectiveness of these procedures. This means that you should rule over large areas of 

production and its specifics. 

In order to achieve this goal, it is desirable and necessary that the structure of the product 

is subjected to analysis technology, in order to determine and if necessary improved technology 

of products or the suitability for production, mainly from the viewpoint of possibility of its own 

production facilities and cooperation, which will participate in the its manufacture. 

In the practical part of this paper designs the technological process "STEUERSCHEIBE 

13" - 20 "ENTLADER. According to the draft it is made the technological process, work order 

and control. 
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POPIS OZNAKA 

 

OZNAKA      �=�1�$�ý�(�1�-�( 

NC       Numerical Control 

CNC      Computer Numerical Control 

ACC      Auto Check Center 

FMS      Functional Movement System 

Tpz      �S�U�L�S�U�H�P�Q�R���]�D�Y�U�ã�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H                             

tt      �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R���Y�U�L�M�H�P�H 

tp      �S�R�P�R�ü�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H 

td      dodatno vrijeme 

tk      vrijeme potrebno za jedan komad 

n      broj komada obradaka u seriji  
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1. UVOD  

Industrijski �Q�D�þ�L�Q�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�� �G�R�å�L�Y�L�R�� �M�H�� �Y�U�K�X�Q�D�F�� �X�� �V�Y�R�P�� �U�D�]�Y�R�M�X�� ����- tih godina ovog 

�V�W�R�O�M�H�ü�D�����2�G���W�D�G�D���S�R�V�W�H�S�H�Q�R���P�L�M�H�Q�M�D���R�E�L�O�M�H�å�M�H���X�V�W�X�S�D�M�X�ü�L���P�M�H�V�W�R���Q�R�Y�L�P���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L�P���W�H�K�Q�L�N�D�P�D��

i filoz�R�I�L�M�D�P�D�����.�D�R���ã�W�R���M�H���P�D�Qufakturna proizvodnja pripremila industrijsku revoluciju, isto tako 

�M�H�� �L�� �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�L�� �Q�D�þ�L�Q�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H��pripremio podloge za tre�ü�X�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�X�� �U�H�Y�R�O�X�F�L�M�X���� �N�R�M�D�� �L�]��

�W�H�P�H�O�M�D�� �P�L�M�H�Q�M�D�� �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�L�� �V�L�V�W�H�P�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�� �X�Y�R�G�H�ü�L�� �Q�R�Y�H�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�H�� �L�� �L�Q�I�R�U�P�D�F�L�M�V�N�H��

tehnike i tehnologije. 

Razvojem novih tehnologija i visokog stupnja automatizacije obradnih sistema ( NC, CNC, 

�$�&�&�����)�0�6�����S�R�U�D�V�W�D�R���M�H���]�Q�D�þ�Dj �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���S�R�V�W�X�S�D�N�D���L���S�U�R�F�H�V�D�����M�H�U���V�Y�D�N�L���G�H�W�D�O�M    

( geometrijski, kine�P�D�W�V�N�L�� �L�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���� �P�R�U�D�� �E�L�W�L�� �W�R�þ�Q�R�� �S�U�R�J�U�D�P�L�U�D�Q���� �E�X�G�X�ü�L�� �G�D�� �M�H�� �X�W�M�H�F�D�M��

�þ�R�Y�M�H�N�D���X���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�L���Q�H znata, a u pripremi proizvodnje izuzetno velik.  

�'�D�N�O�H���� �M�H�G�D�Q�� �G�L�R�� �S�R�V�O�R�Y�D�� �N�R�M�L�� �V�H�� �X�� �L�Q�G�X�V�W�U�L�M�V�N�R�P�� �Q�D�þ�L�Q�X�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�� �L�]�Y�R�G�L�R�� �Q�D�� �U�D�G�Q�R�P��

�P�M�H�V�W�X�������L�]�E�R�U���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���R�S�H�U�D�F�L�M�D���S�D�U�D�P�H�W�D�U�D���U�H�å�L�P�D���R�E�U�D�G�H���L���V�O�������V�D�G�D���V�H���L�]�Y�R�G�L���X���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�M��

pripremi proizvodnje. 

Po�Y�H�ü�D�Q�L���]�D�K�W�M�H�Y�L���]�D���V�P�D�Q�M�H�Q�M�H�P���F�L�N�O�X�V�D���L�]�U�D�G�H���L���S�U�R�F�H�V�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H���W�H���]�D�K�W�M�H�Y�L���W�U�å�L�ã�W�D��za 

�S�R�Y�H�ü�D�Q�M�H�P�� �N�Y�D�O�L�W�H�W�H�� �S�U�R�L�]voda su usvojili razvoj nove proizvodne filozofije, gdje proces 

�R�E�U�D�G�H�� �Q�H�ü�H�� �R�Y�L�V�L�W�L�� �R�� �þ�R�Y�M�H�N�X���� �Y�H�ü�� �R�G�� �N�Y�D�O�L�W�H�W�H�� �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�R�J�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �S�Uocesa i 

�R�G�J�R�Y�D�U�D�M�X�ü�L�K���R�E�U�D�G�Q�L�K���V�L�V�W�H�P�D���]�D���W�D�N�R���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q���S�U�R�F�H�V�� 
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2. �3�5�2�-�(�.�7�,�5�$�1�-�(���7�(�+�1�2�/�2�â�.�,�+���3�5�2�&�(�6�$ 

Obrada koju treba primijeniti pri izradi strojnih dijel�R�Y�D�� �L�]�Y�U�ã�D�Y�D�� �V�H�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�� �U�H�å�L�P�R�P�� 

rada. Za svaku obradu postoje karak�W�H�U�L�V�W�L�þ�Q�L���H�O�H�P�H�Q�W�L�� �U�H�å�L�P�D�� �U�D�G�D���� �1�M�L�K�R�Y�H�� �Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L��

�S�U�R�L�]�O�D�]�H���L�]���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L���S�U�L�Pijenjenog te�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���V�L�V�W�H�P�D���V���N�R�M�L�P�D���V�H���U�M�H�ã�D�Y�D�M�X���S�R�V�W�D�Y�O�M�H�Q�L��

�]�D�K�W�M�H�Y�L�����9�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L���H�O�H�P�H�Q�D�W�D���U�H�å�L�P�D���P�R�U�D�M�X���V�H���]�D���V�Y�D�N�L���S�R�M�H�G�L�Q�L���V�O�X�þ�D�M���ã�W�R���W�R�þ�Q�L�M�H���R�G�U�H�G�L�W�L����

�M�H�U�� �G�L�U�H�N�W�Q�R�� �X�W�M�H�þ�X�� �Q�D�� �H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�V�W�� �R�E�U�D�G�H���� �0�H�ÿ�X�W�L�P���� �H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�V�W�� �R�E�U�D�G�H�� �Q�H�� �P�R�å�H�� �V�H��

�S�R�Y�H�ü�D�Y�D�W�L�� �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�L�P�� �S�R�Y�L�ã�H�Q�M�H�P�� �W�L�K�� �Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L���� �,�]�P�H�ÿ�X�� �S�R�M�H�G�L�Q�L�K�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�D�� �U�H�å�L�P�D�� �U�D�G�D��

�S�R�V�W�R�M�L���I�X�Q�N�F�L�R�Q�D�O�Q�D���]�D�Y�L�V�Q�R�V�W���L�]���þ�H�J�D���S�U�R�L�]�O�D�]�H���S�R�M�H�G�L�Q�D�þ�Q�H���Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L�����R�Y�L�V�Q�R���R���S�R�V�W�D�Y�O�M�H�Q�L�P��

�R�J�U�D�Q�L�þ�H�Qjim�D���� �8�� �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�L�M�L�P�� �V�O�X�þ�D�M�L�P�D���� �N�D�R�� �Q�S�U���� �S�U�L�� �R�E�U�D�G�L�� �U�H�]�D�Q�M�H�P���� �þ�L�P�H�� �V�H�� �R�E�L�þ�Q�R��

�R�]�Q�D�þ�D�Y�D���R�E�U�D�G�D���V�N�L�G�D�Q�M�H�P���V�W�U�X�J�R�W�L�Q�H���Q�D���D�O�D�W�Q�L�P���V�W�U�R�M�H�Y�L�P�D�����U�H�å�L�P���U�D�G�D���P�R�å�H���V�H���G�H�I�L�Q�L�U�D�W�L�����V�D��

tri �N�D�U�D�N�W�H�U�L�V�W�L�þ�Q�H���Y�H�O�L�þ�L�Q�H�� 

- posmak alata ili obratka ,  

- dubina rezanja, 

- brzina rezanja. 

 

 �2�J�U�D�Q�L�þ�H�Q�M�D�� �N�R�M�D�� �V�H�� �M�D�Y�O�M�D�M�X�� �S�U�L�� �W�D�N�Y�R�M�� �R�E�U�D�G�L�� �V�X�� �X�� �S�U�Y�R�P�� �U�H�G�X�� �R�Q�D�� �N�R�M�D�� �S�U�R�L�]�O�D�]�H�� �L�]��

�N�D�U�D�N�W�H�U�L�V�W�L�þ�Q�L�K�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�D�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �V�L�V�W�H�P�D�� �S�R�� �N�R�M�H�P�� �V�H�� �Y�U�ã�L�� �G�R�W�L�þ�Q�D�� �R�E�U�D�G�D���� �8�� �R�E�U�D�G�L�� �Q�D��

strojevima to su:  

- snaga i broj okretaja stroja,  

- krutost stroja, naprave alata i obratka, 

- kvaliteta materijala izrade,  

- kvaliteta reznog dijela alat, itd. 
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 Pored toga na vrijednost elemenata �U�H�å�L�P�D���U�D�G�D���X�W�M�H�þ�X���]�D�K�W�M�H�Y�Q�D���N�Y�D�O�L�W�H�W�D�����W�H���R�V�W�D�O�H���Y�H�O�L�þ�L�Q�H��

�G�H�I�L�Q�L�U�D�Q�H���Q�D�F�U�W�R�P�����W�]�Y�����P�H�K�D�Q�L�þ�N�L���S�D�U�D�P�H�W�U�L���Q�D�Y�H�G�H�Q�L�K���V�Ou�þ�D�M�H�Y�D�����5�D�]�P�D�W�U�D�M�X���O�L���V�H���S�U�L���R�E�U�D�G�L��

�U�H�]�D�Q�M�H�P���V�D�P�R���H�O�H�P�H�Q�W�L���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���V�L�Vt�H�P�D�����N�D�R���ã�W�R���V�X���V�W�U�R�M- naprava- alat- izradak, elementi 

�U�H�å�L�P�D���U�D�G�D���P�R�J�X���V�H���R�G�U�H�G�L�W�L���L�]���S�D�U�D�P�H�W�U�D���W�D�N�Y�R�J���V�L�V�W�H�P�D�����.�D�R���S�D�U�D�P�H�W�U�L���W�D�N�Y�L�K���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K��

�V�L�V�W�H�P�D���X�]�L�P�D�M�X���V�H���R�E�L�þ�Q�R: 

- brzina rezanja v, 

- glavni otpor rezanja F z  

- �R�N�U�H�W�Q�L���P�R�P�H�Q�W���X�U�H�ÿ�D�M�D���]�D���R�E�U�D�G�X��M.  

�,�]�P�H�ÿ�X���R�Y�L�K���S�D�U�D�P�H�W�D�U�D���L���W�U�D�å�H�Q�L�K���H�O�H�P�H�Q�D�W�D�� �R�G�Q�R�V�Q�R���Y�H�O�L�þ�L�Q�D���N�R�M�H���S�U�R�L�]�O�D�]�H iz zahtjeva 

�L�O�L���R�J�U�D�Q�L�þ�H�Q�M�D�� �P�R�J�X���V�H���S�R�V�W�D�Y�L�W���R�S�ü�H���I�X�Q�N�F�L�M�H�� Postojanje ovih zavisnosti ima velik teorijski i 

�S�U�D�N�W�L�þ�N�L�� �]�Q�D�þ�D�M���� �8�]�L�P�D�Q�M�H�P�� �X�� �R�E�]�L�U�� �ã�W�R�� �Y�L�ã�H�� �X�W�M�H�F�D�M�Q�L�K�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�D���� �N�D�U�D�N�W�H�U�L�V�W�L�þ�Q�H�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�H��

�V�L�V�W�H�P�D�����R�G�Q�R�V�Q�R���H�O�H�P�H�Q�W�L���U�H�å�L�P�D���U�D�G�D�����E�L�W���ü�H���W�R�þ�Q�L�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�����8���S�U�R�U�D�þ�X�Q�X���V�H���P�R�U�D za svaku 

�Y�H�O�L�þ�L�Q�X�� �R�G�U�H�G�L�W�� �Q�M�H�]�L�Q�D�� �Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W���� �2�Y�H�� �Y�U�L�M�H�G�Q�R�V�W�L�� �G�R�E�L�Y�D�M�X�� �V�H�� �X�J�O�D�Y�Q�R�P�� �L�]�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K��

podloga. �=�D�G�R�Y�R�O�M�D�Y�D�M�X�ü�H�� �U�M�H�ã�D�Y�D�Q�M�H�� �L�]�L�V�N�X�M�H�� �P�Q�R�ã�W�Y�R�� �S�R�G�D�W�D�N�D���� �D�� �W�L�P�H�� �L�� �P�Q�R�ã�W�Y�R�� �U�D�]�Q�L�K��

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���S�R�G�O�R�J�D�� 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

13 
 

2.1  �7�(�+�1�2�/�2�â�.�,���3�5�2�&�(�6 

�7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�H�V�� �M�H�� �W�R�þ�Q�R�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�� �S�R�V�W�X�S�D�N����redoslijed po koj�H�P�� �V�H�� �L�]�U�D�ÿ�X�M�H�� �S�R�G��

�R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�� �X�Yjetima dio (sklop, proizvod) iz osnovnog materijala ( dijelova, sklopova) sa 

�R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�� �D�O�D�W�L�P�D���� �Q�D�S�U�D�Y�D�P�D�� �Q�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P�� �V�W�U�R�M�H�Y�L�P�D�� ���U�D�G�Q�L�P�� �P�M�H�V�W�L�P�D���� �X�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�P��

�Y�U�H�P�H�Q�X�����,�]���]�D�N�R�Q�D���W�H�K�Q�R�O�R�J�L�M�H���V�O�L�M�H�G�L���G�D���ü�H���V�H���S�U�R�P�M�H�Q�R�P���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�R�V�W�X�S�N�D���S�U�R�Pijeniti 

�N�R�Q�D�þ�D�Q�� �U�H�]�X�O�W�D�W���� �S�D�� �M�H�� �]�D�W�R�� �Q�X�å�Q�R�� �G�D�� �V�H�� �S�U�L�G�U�å�D�Y�D�� �S�U�R�S�L�V�D�Q�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�H�V���� �.�D�R�� �L�� �V�Y�D�N�D��

znanost, tako se stalno razvija i  �V�D�]�Q�D�Q�M�H���W�H�K�Q�R�O�R�J�L�M�H���V�W�R�J�D���M�H�G�Q�R�P���S�R�V�W�D�Y�O�M�H�Q���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�U�R�F�H�V��

�Q�L�M�H���Q�H�S�U�R�P�M�H�Q�M�L�Y���Y�H�ü���V�H���P�R�U�D���Pijenjati prema novim saznanjima. Jedan od osnovnih zadataka 

tehnologa jest stalna potreba za po�E�R�O�M�ã�D�Q�M�H�P���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D����Dakle jednom projektirano 

�W�H�K�Q�R�O�R�ãko r�M�H�ã�H�Q�M�H�� �Q�L�M�H�� �]�D�X�Y�L�M�H�N�� �N�R�Q�D�þ�Q�R���� �M�H�U�� �M�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�H�V�� �G�L�R�� �M�H�G�Q�R�J�� �R�S�V�H�å�Q�R�J�� �L��

�N�R�P�S�O�H�N�V�Q�R�J�� �G�L�Q�D�P�L�þ�N�R�J�� �V�L�V�W�H�P�D�� �N�R�M�L�� �M�H�� �S�R�G�O�R�å�D�Q�� �Q�Hprekidnom i intenzivnom razvoju 

�X�W�H�P�H�O�M�H�Q�R�P���Q�D���V�Y�H�X�N�X�S�Q�R�P���W�H�K�Q�L�þ�N�R- �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�P���U�D�]voju u svijetu. 

�3�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�L�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�H�V�� �L�P�D�� �Y�H�O�L�N�L�� �]�Q�D�þ�D�M�� �V�� �G�D�O�H�N�R�V�H�å�Q�L�P�� �S�R�V�O�M�H�G�L�F�D�P�D�� �Q�D��

�S�U�R�G�X�N�W�L�Y�Q�R�V�W���L���H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�Vt �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�����ã�W�R���G�L�U�H�N�W�Q�R���X�W�M�H�þ�H���Qa profitabilnost, plasman i danji 

�U�D�]�Y�R�M�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�D���� �=�E�R�J�� �W�R�J�D���� �D�N�R�� �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�L�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�H�V�� �Q�L�M�H�� �R�G�J�R�Y�D�U�D�M�X�ü�H�J��

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �Q�L�Y�R�D�� �W�D�M �Q�H�G�R�V�W�D�W�D�N�� �Q�L�M�H�� �P�R�J�X�ü�H�� �R�W�N�O�R�Q�L�W�L�� �G�U�X�J�L�P�� �G�R�G�D�W�Q�L�P�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L�P����

�H�N�R�Q�R�P�V�N�L�P�� �L�O�L�� �R�U�J�D�Q�L�]�D�F�L�M�V�N�L�P�� �]�D�K�Y�D�W�L�P�D���� �2�Y�R�� �M�H�� �S�R�V�H�E�Q�R�� �Y�D�å�Q�R�� �M�H�U�� �M�H�� �V�Y�H�� �P�D�Q�M�L�� �X�W�M�H�F�D�M��

operatera �X���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�L�����D���V�Y�H���Y�H�ü�L���X�W�M�H�F�D�M programera procesa proizvodnje. 

 

Slika 1. �0�R�G�H�O���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J��procesa obrade 
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2.1.1 �=�D�K�W�M�H�Y�L���N�R�M�H���P�R�U�D���L�V�S�X�Q�L�W�L���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�U�R�F�H�V 

�6�Y�D�N�L���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�U�R�F�H�V���P�R�U�D���L�V�S�X�Q�L�W�L���V�O�L�M�H�G�H�ü�H���]�D�K�W�M�H�Y�H���� 

 -�W�H�K�Q�L�þ�N�H���L 

 -ekonomske 

�7�H�K�Q�L�þ�N�L���X�Y�M�H�W�L���N�D�R���S�R�O�D�]�Q�D���W�R�þ�N�D���S�U�R�L�]�O�D�]�H���L�]���N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�H���G�R�N�X�P�H�Q�W�D�F�L�M�H���R�G�Q�R�V�Q�R��

funkcije �S�R�M�H�G�L�Q�R�J���G�L�M�H�O�D���� �V�N�O�R�S�D���L�O�L���V�W�U�R�M�D�����7�R���V�X�� �W�R�O�H�U�D�Q�F�L�M�H���� �N�Y�D�O�L�W�H�W�D���� �S�R�Y�U�ã�L�Q�H���� �L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D��

�R�G�U�H�ÿ�H�Q�R�J���V�D�V�W�D�Y�D���L���V�W�D�Q�M�D��  

Ekonomski uvjet se ne smije zanemariti i on zahtje�Y�D���R�G���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D���G�D���X�]me 

�X���R�E�]�L�U���H�N�R�Q�R�P�V�N�L���]�D�G�D�W�D�N���R�G�Q�R�V�Q�R���L�V�N�R�U�L�ã�W�H�Q�M�H. Potr�H�E�Q�R���M�H���G�D���V�H���W�H�K�Q�L�þ�N�L���X�Yjet postigne sa 

naj�P�D�Q�M�L�P���W�U�R�ã�N�R�Y�L�P�D�����=�D���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�H���R�S�W�L�P�D�O�Q�R�J���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D- varijante, potrebno 

�V�X���þ�H�V�W�R���R�S�V�H�å�Q�H���H�N�R�Q�R�P�V�N�H���Y�D�U�L�M�D�Q�W�H���X�V�S�R�U�H�G�E�H�����M�H�U���R�S�ü�H�Q�L�W�R���M�H���P�R�J�X�ü�H���S�U�R�L�]�Y�H�V�W�L���S�U�R�L�]�Y�R�G���X��

�Y�L�ã�H���D�O�W�H�U�Q�D�W�L�Y�D���� 
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2.1.2 �6�Y�U�K�D���L���]�Q�D�þ�H�Q�M�H���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D 

 

 �7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�U�R�F�Hs je izvor svih podataka za pripremu i upravljanje proizvodnim 

�S�U�R�F�H�V�R�P���� �þ�L�P�H�� �V�X�� �S�U�H�G�R�G�U�H�ÿ�H�Q�L���� �N�Y�D�O�L�W�H�W�D�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�D���� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�R�V�W�� �U�D�G�D�� �L�� �H�N�R�Q�R�P�L�þ�Q�R�V�W��

proizvodnje. Projektiranje �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D���]�Q�D�þ�L���S�U�H�W�Y�D�U�D�Q�M�H���S�R�G�D�W�D�N�D���L�]���F�U�W�H�å�D���X���S�R�G�D�W�N�H��

�]�D�� �S�U�L�S�U�H�P�D�Q�M�H�� �L�� �X�S�U�D�Y�O�M�D�Q�M�H�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L�P�� �S�U�R�F�H�V�R�P���� �7�U�H�E�D�� �Y�R�G�L�W�L�� �U�D�þ�X�Q�D�� �R�� �V�W�Y�D�U�Q�R�P��

proizvodnom sustavu u kojem se taj proces izvodi i o stvarnoj organizaciji proizvodnje koja 

postoji u tom s�X�V�W�D�Y�X�����3�U�R�L�]�Y�R�G�Q�L���V�X�V�W�D�Y���S�U�H�G�R�G�U�H�ÿ�X�M�H���X�Y�L�M�H�W�H���X���N�R�M�L�P�D���ü�H���V�H���S�U�R�F�H�V���R�G�Y�L�M�D�W�L�����D��

relevantni podaci o tom sustavu jesu: 

- podaci o proizvodnoj opremi, 

- podaci o radnicima u proizvodnji, 

- podaci o mikroklimi u proizvodnom prostoru. 

�2�U�J�D�Q�L�]�D�F�L�M�D�� �R�G�U�H�ÿ�X�M�H�� �Q�L�]�� �G�R�S�X�Q�V�N�L�K�� �S�R�G�D�W�D�N�D�� �Q�X�å�Q�L�K�� �]�D�� �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J��

procesa: 

- �S�U�H�G�Y�L�G�L�Y�D���X�N�X�S�Q�D���N�R�O�L�þ�L�Q�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�D�� 

- �S�O�D�Q�L�U�D�Q�D���N�R�O�L�þ�L�Q�D���V�H�U�L�M�H�� 

- �P�D�W�H�U�L�M�D�O�L���S�U�H�G�Y�L�ÿ�H�Q�L���W�Y�R�U�Q�L�þ�N�L�P���Q�R�U�P�D�P�D�� 

- alati, 

- standard�Q�L���U�H�å�L�P�L���U�D�G�D�� 

- standardni elementi vremena izvedbe, 

- standardni dodaci za obradu. 

 

 

 

 

 

 

 



 

16 
 

2.1.3 �6�W�U�X�N�W�X�U�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D 

Struktura te�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D���R�E�U�D�G�H���P�R�å�H���E�L�W�L�� �G�D�W�D���X���V�N�U�D�ü�H�Q�R�P���R�E�O�L�N�X���� �Q�S�U�����G�H�I�L�Q�L�U�D�Q�L��

samo nazivi operac�L�M�D���L�O�L���G�H�W�D�O�M�Q�R���R�G�U�H�ÿ�H�Q�D���G�R���Q�D�Mma�Q�M�L�K���]�D�K�Y�D�W�D�����.�R�M�D���ü�H���R�G���R�Y�H���G�Y�L�M�H���J�U�D�Q�L�þ�Q�H��

strukture biti primijenjena �]�D�Y�L�V�L���R�G���Y�U�V�W�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�H���R�S�U�H�P�H�����V�W�X�S�Q�M�D���D�X�W�R�P�D�W�L�]�D�F�L�M�H�����Y�H�O�L�þ�L�Q�L��

�V�H�U�L�M�H�����V�O�R�å�H�Q�R�V�W�L���S�U�R�L�]�Y�R�G�D���L���]�D�K�Wijevane kvalitete. �6�Y�L���X�W�M�H�F�D�M�Q�L���I�D�N�W�R�U�L���P�R�J�X���V�H���S�U�L�N�D�]�D�W�L���X���ã�H�V�W��

grupa: 

1. Faktori zavisni od vrste i tipa obrade: 

- �W�L�S���R�E�U�D�G�H�����W�R�N�D�U�H�Q�M�H�����J�O�R�G�D�Q�M�H�����E�X�ã�H�Q�M�H�����E�U�X�ã�H�Q�M�H�����L�]�Y�O�D�þ�H�Q�M�H�����L�V�W�L�V�N�L�Y�D�Q�M�H���L�W�G���� 

- �Y�U�V�W�D���R�E�U�D�G�H�����J�U�X�E�D�����]�D�Y�U�ã�Q�D�������I�L�Q�D������ 

 

2. Faktori zavisni o vrsti stroja: 

- vrsta stroja: univerzalna, automatska, obradni centri itd., 

- vrsta automatizacije: automatska, poluautomatska, fleksibilna 

- vrsta upravljanja: �N�O�D�V�L�þ�Q�D�����&�1�&�����$�&�&�����L�W�G���� 

- brzina okretanja, posmak 

- snaga stroja, 

- �W�R�þ�Q�R�V�W���L���S�U�H�F�L�]�Q�R�V�W���R�E�U�D�G�H 

- vrijeme pripreme stroja, 

- vrijednost norma sata rada. 

 

3. Faktori zavisni od alata: 

- vrsta i geometrijski oblik, 

- vrsta materijala alata, 

- fizikalne osobine alata, 

- kemijski sastav i struktura materijala alata, 

- �W�L�S���D�O�D�W�D�������M�H�G�Q�D���R�ã�W�U�L�F�D�����Y�L�ã�H���R�ã�W�U�L�F�D�����L�W�G���� 

- �L�]�P�M�H�Q�D���D�O�D�W�D�������U�X�þ�Q�D�����S�R�O�X�D�X�W�R�P�D�W�V�N�D�����D�X�W�R�P�D�W�V�N�D�� 

- �S�R�G�H�ã�D�Y�D�Q�M�H���D�O�D�W�D 

- cijena alata 
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4. Faktori zavisni o obratku i pripremku : 

- vrsta materijala obratka, 

- �V�O�R�å�H�Q�R�V�W��obratka, 

- geometrijski oblik i dimenzije obratka, 

- tolera�Q�F�L�M�H���R�E�O�L�N�D���L���S�R�O�R�å�D�M�D�� 

- �S�R�Y�U�ã�L�Q�V�N�D���K�U�D�S�D�Y�R�V�W�� 

- stanje pripremka, 

- fizikalno- kemijske osobine materijala, 

- �V�W�D�Q�M�H���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���L���S�R�Y�U�ãinske kore pripremka. 

 

5. Faktori zavisni od vrste obade: 

- �S�D�U�D�P�H�W�U�L���U�H�å�L�P�D obrade, 

- �Y�U�V�W�D���V�U�H�G�V�W�Y�D���]�D���S�R�G�P�D�]�L�Y�D�Q�M�H���L���K�O�D�ÿ�H�Q�M�H�� 

- stabilnost i krutost obratka, 

- �Q�D�þ�L�Q���V�W�H�]�D�Q�M�D���R�E�U�D�W�N�D. 

 

6. �)�D�N�W�R�U�L���]�D�Y�L�V�Q�L���R�G���Y�U�V�W�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H���L���V�O�R�å�H�Q�R�V�W�L���R�E�U�D�G�H�� 

- �W�L�S���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H�������S�R�M�H�G�L�Q�D�þ�Q�D�����V�H�U�L�M�V�N�D�����P�D�V�R�Y�Q�D�� 

- �N�R�O�L�þ�L�Q�D���S�U�R�L�]�Y�R�G�D 

- �V�O�R�å�H�Q�R�V�W���R�E�U�D�G�H��  
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Slika 2. �6�W�U�X�N�W�X�U�D���D�N�W�L�Y�Q�R�V�W�L���L���U�H�G�R�V�O�L�M�H�G���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D 
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2.1.4 �1�X�å�Q�L���S�R�O�D�]�Q�L���S�R�G�D�F�L���]�D���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D 

�2�S�W�L�P�D�O�Q�R���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���S�U�R�F�H�V�D���]�D�K�W�M�H�Y�D���S�R�]�Q�D�Y�D�Q�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�K���S�R�G�D�W�D�N�D��

�S�U�L�M�H���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D�����7�R���V�X���V�O�L�M�H�G�H�ü�L���S�R�G�D�F�L���� 

- �N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�D�� �G�R�N�X�P�H�Q�W�D�F�L�M�D���� �S�R�O�D�]�Q�L�� �G�R�N�X�P�H�Q�W�� �M�H�� �F�U�W�H�å���� �]�D�� �L�]�U�D�G�E�X�� �S�R�M�H�G�L�Q�R�J��

�G�L�M�H�O�D���W�R���M�H���U�D�G�L�R�Q�L�þ�N�L���F�U�W�H�å�����D���]�D���P�R�Q�W�D�å�X���V�D�V�W�D�Y�Q�L���F�U�W�H�å��  

- �Y�H�O�L�þ�L�Q�D�� �V�H�U�L�M�H���� �N�D�N�R�� �V�H�� �R�S�W�L�P�D�O�Q�D�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�D�� �V�H�U�L�M�H�� �P�R�å�H�� �L�]�U�D�þ�X�Q�D�W�L�� �W�H�N�� �Q�D�N�R�Q��

projektiranja �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �S�U�R�F�H�V�D���� �U�D�]�L�Q�D�� �V�H�� �R�G�D�E�L�U�H�� �Q�D�� �W�H�Pelju orijentacijske 

�Y�H�O�L�þ�L�Q�H���V�H�U�L�M�H�����L�V�N�X�V�W�Y�H�Q�R���L���Q�D���R�V�Q�R�Y�L���W�U�å�L�ã�Q�L�K���]�D�K�W�M�H�Y�D�� 

- ukupna ko�O�L�þ�L�Q�D�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H���� �N�R�O�L�þ�L�Q�D�� �N�R�M�D�� �V�H�� �S�U�H�G�Y�L�ÿ�D�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�L�W�L�� �R�G�� �S�R�þ�H�W�N�D��

proizvodnje do prestanka proizvodnje tog proizvoda. 

 

 

Slika 3. �2�S�ü�L���G�L�M�D�J�U�D�P���W�L�M�H�N�D���Q�D���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�X���We�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D 
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3. �$�1�$�/�,�=�$���&�5�7�(�ä�$ 

�.�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�L�� �F�U�W�H�å�� �P�R�U�D�� �S�U�X�å�L�W�L�� �V�Y�H�� �S�R�G�D�W�N�H�� �R proizvodu koji treba biti rezultat 

�S�U�R�F�H�V�D�����.�D�G�D���M�H���U�L�M�H�þ���R���V�W�U�R�M�Q�L�P���G�L�M�H�O�R�Y�L�P�D���W�L���S�R�G�D�F�L���R�E�X�K�Y�D�ü�D�M�X�� 

- �Y�U�V�W�X���L���N�Y�D�O�L�W�H�W�X���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���R�G���N�R�M�H�J���ü�H���E�L�W�L���L�]�U�D�ÿ�H�Q���S�U�R�L�]�Y�R�G 

- �R�S�ü�L���R�E�O�L�N���G�L�M�H�O�D 

- potpunu definiciju svake elementarne �S�R�Y�U�ã�L�Q�H���� �W�R�O�H�U�D�Q�F�L�M�H���� �N�Y�D�O�L�W�H�W�X�� �S�R�Y�U�ã�L�Q�H����

�S�R�V�H�E�Q�H���]�Q�D�þ�D�M�N�H���S�R�Y�U�ã�L�Q�V�N�R�J���V�O�R�M�D���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���L���V�O�� 

�'�D�N�O�H���S�U�L�M�H���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D���W�U�H�E�D���S�U�R�Y�M�H�U�L�W�L���G�D���O�L���V�X���W�H�K�Q�L�þ�N�L���X�Y�M�H�W�L���S�R�W�S�X�Q�L���L��

�M�H�G�Q�R�]�Q�D�þ�Q�R���G�H�I�L�Q�L�U�D�Q�L���� 

- materijal i stanje materijala nakon obrade, 

- sve kote koje definiraju oblik predmeta, 

- definirana hrapa�Y�R�V�W���V�Y�L�K���S�R�Y�U�ã�L�Q�D���N�R�M�H���V�H���R�E�U�D�ÿ�X�M�X���R�G�Y�D�M�D�Q�M�H�P���þ�H�V�W�L�F�D�� 

- �L���S�R�Y�U�ã�L�Q�H���N�R�M�H���V�X���G�R�E�L�Y�H�Q�H���O�L�M�H�Y�D�Q�M�H�P���L�O�L���N�R�Y�D�Q�M�H�P. 
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3.1  �7�(�+�1�2�/�2�*�,�ý�1�2�6�7���.�2�1�6�7�5�8�.�&�,�-�( 

�7�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�R�� �R�E�O�L�N�R�Y�D�Q�M�H�� �M�H�� �R�V�W�Y�D�U�Lvanje kvalitete proizvoda za vrijeme njegove 

�S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H���D���ã�W�R���R�E�X�K�Y�D�ü�D���W�H�K�Q�L�þ�N�X���L���H�N�R�Q�R�P�V�N�X���V�W�U�D�Q�X���N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�H�����1�H���S�R�V�W�R�M�L���P�M�H�U�L�O�R���N�R�M�H��

�E�L���R�G�U�H�ÿ�L�Y�D�O�R���U�D�]�L�Q�X���W�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�R�V�W�L�����Y�H�ü���V�H���W�R���R�E�D�Y�O�M�D���X�V�S�R�U�H�ÿ�L�Y�D�Q�M�H�P���L�V�W�L�K���S�U�R�L�]�Y�R�G�D�����0�R�å�H��

�V�H���U�H�ü�L���G�D���M�H���W�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�D���R�Q�D���N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�D���N�R�M�D���]�D�K�W�M�H�Y�D�� 

- min�L�P�D�O�Q�L���E�U�R�M���U�D�G�Q�L�N�D���L���W�R���ã�W�R���Q�L�å�H���N�Y�D�O�L�I�L�N�D�F�L�M�H�� 

- jeftiniju proizvodnu opremu 

- �P�D�Q�M�X���N�R�O�L�þ�L�Q�X���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�H���R�S�U�H�P�H 

- �P�L�Q�L�P�D�O�Q�X���N�R�O�L�þ�L�Q�X���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� 

- kratkotrajnu pripremu proizvodnje, 

- �M�H�G�Q�R�V�W�D�Y�Q�L�M�H���R�S�H�U�D�F�L�M�H���N�U�D�ü�H���Y�U�L�M�H�P�H���L�]�U�D�G�H�� 

�%�X�G�X�ü�L�� �M�H�� �F�U�W�H�å�� �S�U�Y�D�� �S�R�G�O�R�J�D�� �N�R�G���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �S�U�R�F�H�V�D���� �Q�D�M�S�U�L�M�H�� �W�U�H�E�D��

�Q�D�S�U�D�Y�L�W�� �D�Q�D�O�L�]�X�� �W�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�R�V�W�L�� �S�U�R�L�]�Y�R�G�D�� �D�� �Q�D�N�R�Q�� �W�R�J�D�� �D�Q�D�O�L�]�X�� �W�H�K�Q�R�O�R�J�L�þ�Q�R�V�W�L�� �G�L�M�H�O�R�Y�D�� �L�]��

kojih je proizvod sastavljen. 
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4. IZBOR POLAZNOG MATERIJALA  

Polazni materijal treba tako odabrati da s�D���ã�W�R���P�D�Q�M�L�P���R�W�S�D�G�R�P���N�R�G���R�E�U�D�G�H���G�R�E�L�M�H�P�R���G�L�R��

�V�D���V�Y�L�P���]�D�K�W�M�H�Y�L�P�D���U�D�G�L�R�Q�L�þ�N�R�J���F�U�W�H�å�D�����7�H�K�Q�R�O�R�J���W�U�H�E�D���R�G�D�E�U�D�W�L���S�R���P�R�J�X�ü�Q�R�V�W�L���W�D�N�D�Y���S�R�O�D�]�Q�L��

�P�D�W�H�U�L�M�D�O���N�R�M�L���L�P�D���Q�D�M�E�O�L�å�L���R�E�O�L�N���V�D�P�R�J���G�L�M�H�O�D�����5�D�]�O�L�N�X�M�H�P�R���V�O�L�M�H�G�H�ü�H���Y�U�V�W�H���S�R�O�D�]�Q�R�J��

materijala: 

- profilni poluproizvod materijala, 

- otkivci, 

- odljevci. 

�3�U�R�I�L�O�Q�L�� �S�R�O�X�S�U�R�L�]�Y�R�G�� �V�H�� �V�P�D�W�U�D�� �ã�L�S�N�D�V�W�L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�Oizira�Q�L�K�� �S�U�R�I�L�O�D���� �F�L�M�H�Y�L���� �W�U�D�N�H���� �å�L�F�H�� �L��

�S�O�R�þ�H���� �.�R�G���R�Y�L�K�� �S�U�R�I�L�O�D�� �P�R�U�D�� �V�H�� �Y�R�G�L�W�L�� �U�D�þ�X�Q�D�� �R�� �V�W�D�Q�G�D�Udnim dimenzijama. Za izbor sirovog 

�S�R�O�X�S�U�R�L�]�Y�R�G�D���L�P�D���]�Q�D�þ�D�M�D�Q���X�W�M�H�F�D�M���Q�M�H�J�R�Y���R�E�Oik, funkcije i materijal dijela, tehnologija obrade 

�L���Y�H�O�L�þ�L�Q�D���V�H�U�L�M�H�� 

�=�D���L�]�E�R�U���R�W�N�L�Y�D�N�D���N�D�R���S�R�O�D�]�Q�L���P�D�W�H�U�L�M�D�O���L�P�D���G�Y�D���U�D�]�O�R�J�D���� �-�H�G�D�Q���M�H���G�D���Y�H�ü���N�R�Q�V�W�U�X�N�W�R�U��

�W�D�å�L���R�W�N�L�Y�D�N���L�]���U�D�]�O�R�J�D���Y�H�ü�H���þv�U�V�W�R�ü�H���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���R�G�Q�R�V�Q�R���G�U�X�J�L���G�D���W�H�K�Q�R�O�R�J���X���R�G�Q�R�V�X���Q�D���X�ã�W�H�G�X��

materij�D�O�D�� �L�� �Y�U�H�P�H�Q�D�� �L�]�U�D�G�H�� �R�G�U�H�G�L�� �R�W�N�L�Y�D�N�� �N�D�R�� �S�R�O�D�]�Q�L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O���� �2�W�N�L�Y�F�L�� �P�R�J�X�� �E�L�W�L�� �L�]�U�D�ÿ�H�Q�L 

slobodnim kovanjem ili u u�N�R�Y�Q�M�X�����'�D���O�L���ü�H���V�H���X�S�R�W�U�L�M�H�E�L�W�L���L���N�D�N�Y�H���Y�U�V�W�H���R�W�N�L�Y�D�N�D���N�D�R���S�R�O�D�]�Q�L��

�P�D�W�H�U�L�M�D�O���R�Y�L�V�L���X�J�O�D�Y�Q�R�P���R���R�E�O�L�N�X�����Y�H�O�L�þ�L�Q�L�����P�D�W�H�U�L�M�D�O�X���L���I�X�Q�N�F�L�M�L���R�E�U�D�W�N�D���L �R���X�N�X�S�Q�R�M���N�R�O�L�þ�L�Q�L��

obratka. 

�2�G�O�M�H�Y�D�N�� �N�D�R�� �S�R�O�D�]�Q�L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�� �M�H�� �X�J�O�D�Y�Q�R�P�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�� �R�G�� �N�R�Q�V�W�U�X�N�W�R�U�D���� �N�R�M�L�� �R�G�U�H�ÿ�X�M�H��

�P�D�W�H�U�L�M�D�O�� �R�G�Q�R�V�Q�R�� �N�Y�D�O�L�W�H�W�X�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���� �1�D�N�R�Q�� �ã�W�R�� �N�R�Q�V�W�U�X�N�W�R�U�� �R�G�U�H�G�L�� �R�G�O�M�H�Y�D�N�� �N�D�R�� �S�R�O�D�]�Q�L��

materijal, tehnolog odredi postupak lijevanja. Kod izbora polaznog materijala tehnolog u prvom 

�U�H�G�X�� �R�G�U�H�ÿ�X�M�H�� �Y�U�V�W�X�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �V�D�� �H�N�R�Q�R�P�V�N�R�J�� �J�O�H�G�L�ã�W�D���� �ý�H�V�W�R�� �M�H�� �S�R�W�U�H�E�Q�R�� �S�U�R�Y�H�V�W�L�� �W�R�þ�Q�X��

usporedbu pojedinih varijanti kako bi se dobio optimalna polazni materijal. 
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4.1 NORMATIVI MATERIJALA  

Za izradu pojedinog d�L�M�H�O�D�� �S�R�W�U�H�E�Q�D�� �M�H�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�D�� �N�R�O�L�þ�L�Q�D�� �]�D�G�D�Q�R�J�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���� �7�D�N�Y�X��

�N�R�O�L�þ�L�Q�X���Q�D�]�L�Y�D�P�R���Q�R�U�P�D�W�L�Y���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�����1�R�U�P�D�W�L�Y���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���P�R�å�H�P�R���L�]�U�D�]�L�W�L���X���G�Y�L�M�H���Y�H�O�L�þ�L�Q�H����

Netto i bruto normativ materijala.  

�1�H�W�W�R�� �Q�R�U�P�D�W�L�Y�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �M�H�� �R�Q�D�� �N�R�O�L�þ�L�Q�D�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �N�R�M�X�� �L�P�D�� �L�]�U�D�ÿ�H�Q�L�� �G�L�R�� �S�U�H�P�D��

�N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�R�M�� �G�R�N�X�P�H�Q�W�D�F�L�M�L���� �*�X�E�L�F�L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �N�R�M�L�� �Q�D�V�W�D�Q�X�� �N�R�G�� �S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�D�� �W�Hh�Q�R�O�R�ã�N�R�J��

procesa nisu ovdje uzeti u obzir.  

�%�U�X�W�R�� �Q�R�U�P�D�W�L�Y�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �M�H�� �Q�H�W�W�R�� �Q�R�U�P�D�W�L�Y�� �X�Y�H�ü�D�Q�� �]�D�� �R�W�S�D�G�Q�L�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�� �N�R�G�� �S�U�R�Y�R�ÿ�H�Q�M�D��

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D�����'�D�N�O�H���N�Rd same obrade sa skidanjem strugotine nastupe gubici materijala. 

Ovi gubici materijala se odnose uglavnom na dodatke za obradu.  

�.�R�G�� �ã�L�S�N�D�V�W�R�J�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �S�R�W�Uebno je za normativ materijala odrediti dodatke. Oni su 

potrebni da bi se sa obradom skidanje strugotine postigao propisani oblik, dimenzijska �W�R�þ�Q�R�V�W��

�L�� �R�E�U�D�ÿ�H�Q�D�� �S�R�Y�U�ã�L�Q�D���� �9�H�O�L�þ�L�Q�D�� �G�R�G�D�W�N�D�� �M�H�� �R�Y�L�V�Q�D�� �R�� �U�D�]�O�L�þ�L�W�L�P�� �I�D�N�W�R�U�L�P�D���� �R�G�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�H�� �G�L�M�H�O�D����

�R�E�O�L�N�D���� �R�� �W�U�D�å�H�Q�R�M�� �N�Y�D�O�L�W�H�W�L�� �S�R�Y�U�ã�L�Q�H���� �R�G�� �S�R�W�U�H�E�Q�H�� �Y�U�V�W�H�� �W�H�U�P�L�þ�N�H�� �R�E�U�D�G�H���� �R�G�� �R�G�Q�R�V�D�� �G�X�å�L�Q�H�� �L��

�S�R�S�U�H�þ�Q�R�J�� �S�U�H�Vjeka, �R�G�� �Y�U�V�W�H�� �ã�L�S�N�D�V�W�R�J�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D���� �'�R�G�D�W�N�H�� �]�D�� �R�E�U�D�G�X�� �W�U�H�E�D�� �R�G�U�H�G�L�W�L�� �S�R��

�S�R�S�U�H�þ�Q�R�P���S�U�H�V�M�H�N�X���L���S�R���G�X�å�L�Q�L�����=�D���V�Y�H���G�R�G�D�W�N�H���U�D�]�Y�L�W�H���V�X���W�D�E�O�L�F�H���X���N�R�M�L�P�D���V�H���Q�H���P�R�å�H���X�]�H�W�L���X��

�R�E�]�L�U���V�Y�L���X�W�M�H�F�D�M�Q�L���I�D�N�W�R�U�L���Q�D���G�R�G�D�W�D�N���]�D���R�E�U�D�G�X�����'�X�å�L�Q�V�N�L���G�R�G�D�F�L���V�X���S�R�W�U�H�E�Q�L���]�D���S�R�U�D�Y�Q�D�Yanja 

�þ�H�O�D�����8�� �E�U�X�W�R�� �Q�R�U�P�D�W�L�Y�� �P�D�W�H�U�L�M�D�O�D�� �W�U�H�E�D�� �X�]�H�W�L�� �X�� �R�E�]�L�U�� �L�� �ã�L�U�L�Q�X�� �U�H�]�D�� �N�R�G�� �R�G�U�H�]�L�Y�D�Q�M�D�� �S�R�M�H�G�L�Q�L�K��

�N�R�P�D�G�D�����7�D�N�R�ÿ�H�U���N�R�G���R�G�U�H�]�L�Y�D�Q�M�D���G�R�ÿ�H���G�R���R�V�W�D�W�N�D���V�W�D�Q�G�D�Ud�Q�H���ã�L�S�N�H���N�R�M�L���V�H���Q�H���P�R�å�H���L�]�E�M�H�ü�L�����$�O�L��

je potrebno odabrati takvu standard�Q�X���G�X�å�L�Q�X���ã�L�S�N�H���N�R�G���N�R�M�H���M�H��taj gubitak manji.  
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5. �2�'�5�(���,�9�$�1�-�(���7�,�-�(�.�$���3�5�2�&�(�6�$ 

�7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�U�R�F�H�V���V�H���P�R�å�H���S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�W�L���X���U�D�]�Q�L�P�D���Y�D�U�L�M�D�Q�W�D�P�D�����W�D�N�R���G�D��postoji mnogo 

r�M�H�ã�H�Q�M�D���V���U�D�]�O�L�þ�L�W�L�P���R�E�X�M�P�R�P���L���U�D�]�O�L�þ�L�W�L�P���U�H�G�R�V�O�L�M�H�G�R�P���R�S�H�U�D�F�L�M�D�� 

 Redoslijed operacija ovisi od:  

-�Y�H�O�L�þ�L�Q�H���V�H�U�L�M�H���� 

-�U�D�V�S�R�O�R�å�L�Y�R�J���R�E�U�D�G�Q�R�J���V�L�V�W�H�P�D���� 

-vrste i oblika pripremka, obradnog postupka,  

-baziranja i stezanja obratka, 

- koncentracije operacija i zahvata, 

- �P�R�J�X�ü�Q�R�V�W���R�W�N�U�L�Y�D�Q�M�D���J�U�H�ã�N�H���X���P�D�W�H�U�L�M�D�O�X���� 

-vrste primijenjenog alata. 
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5.1 POJAM OPERACIJE  

Operacija je skup svih zahvata koji se obavljaju na jednom radnom mjestu uz jedno 

pripremanje radnog mjesta za njihovo obavljanje. Tako definirana operacija predstavlja 

�W�H�P�H�O�M�Q�X���M�H�G�L�Q�L�F�X���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�U�R�F�H�V�D���L���R�V�Q�R�Y�D���M�H���]�D���X�S�U�D�Y�O�M�D�Q�M�H���S�Uoizvodnjom, za kalkulacije 

�L���R�E�U�D�þ�X�Q�� Podjela operacija na manje dijelove obavl�M�D���V�H���S�R���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�P���N�U�L�W�H�U�L�M�X�� 

 

Tablica 1. Primjer operacija, faza, zahvata i pokret 

 



 

26 
 

5.2 SMJERNICE KOD DEFINIRANJA REDOSLIJEDA OPERACIJA  

�.�R�G���G�H�I�L�Q�L�U�D�Q�M�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���R�S�H�U�D�F�L�M�D���R���R�G�U�H�ÿ�L�Y�D�Q�M�D���Q�M�L�K�R�Y�D���U�H�G�R�V�O�L�M�H�G�D���S�R�V�W�R�M�H���R�G�U�H�ÿ�H�Q�H��

�V�P�M�H�U�Q�L�F�H���N�R�M�L�K���V�H���W�U�H�E�D���S�U�L�G�U�å�D�Y�D�W�L�����7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�H���V�H���R�S�H�U�D�F�L�M�H���G�L�M�H�O�H���X���W�U�L���R�V�Q�R�Y�Q�H���V�N�X�S�L�Q�H���� 

1. �2�S�H�U�D�F�L�M�D���J�U�X�E�H���R�E�U�D�G�H���N�R�M�H���X�N�O�D�Q�M�D�M�X���Q�D�M�Y�H�ü�L���G�L�R���V�X�Y�L�ã�Q�R�J���P�D�W�H�U�L�M�D�O�D 

2.  Ope�U�D�F�L�M�H���þ�L�V�W�H���R�E�U�D�G�H���N�R�M�H���R�V�L�J�X�U�D�Y�D�M�X���R�V�Q�R�Y�Q�X���W�R�þ�Q�R�V�W 

3. �2�S�H�U�D�F�L�M�H���]�D�Y�U�ã�Q�H���R�E�U�D�G�H���N�R�M�H���R�V�L�J�X�U�D�Y�D�M�X���N�R�Q�D�þ�Q�H���W�R�O�H�U�D�Q�F�L�M�H���L���N�Y�D�O�L�W�H�W�X���S�R�Y�U�ã�L�Q�H�� 

 

 

Slika 4. Izradak 

 

Slika 5. Redoslijed operacija 
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���������*�5�$�1�,�ý�1�,���%�5�2�-���.�2�0�$�'�$���,�=�0�(���8���5�$�=�/�,�ý�,�7�,�+���9�$�5�,�-�$�1�7 

�.�D�G���V�H���X�W�Y�U�G�L���Y�L�ã�H���Y�D�U�L�M�D�Q�W�L���M�H�G�Q�R�J���W�H���L�V�W�R�J���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���L�O�L���Y�L�ã�H��varijanti pojedinog dijela 

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �S�U�R�F�H�V�D�� �]�D�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�X�� �Y�H�O�L�þ�L�Q�X�� �V�H�U�L�M�H�� �S�R�W�Uebno je pojedine varijante, analizirati i 

�R�G�U�H�G�L�W�L���J�U�D�Q�L�þ�Q�L���E�U�R�M���N�R�P�D�G�D���S�R�M�H�G�L�Q�L�K���Y�D�U�L�M�D�Q�W�L���V�D���H�N�R�Q�R�P�V�N�R�J���V�W�D�M�D�O�L�ã�W�D�� 

 

Slika 6. �3�U�L�N�D�]���J�U�D�Q�L�þ�Q�R�J���E�U�R�M�D���N�R�P�D�G�D���L�]�P�H�ÿ�X���U�D�]�O�L�þ�L�W�L�K���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���Y�D�U�L�M�D�Q�W�L 
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6. DETALJNA RAZRADA OPERACIJE  

�3�R�G�D�F�L�� �R�� �G�H�W�D�O�M�L�P�D�� �X�� �S�R�M�H�G�L�Q�L�P�� �G�R�J�D�ÿ�D�M�L�P�D�� �S�U�R�F�H�V�D�� �R�G�U�H�ÿ�X�M�X�� �V�H�� �]�D�� �V�Y�D�N�X�� �R�S�H�U�D�F�L�M�X�� �L��

�V�Y�D�N�L���G�R�J�D�ÿ�D�M���N�R�Q�W�U�R�O�H�����7�L�P���V�H���S�R�G�Dtcima �R�G�U�H�ÿuje �W�R�N���L�]�Y�R�ÿ�H�Q�M�D���R�S�H�U�D�F�L�M�H�����X�Yjeti pod kojima 

�V�H���L�]�Y�R�G�H���S�R�M�H�G�L�Q�L���]�D�K�Y�D�W�L�����U�H�å�L�P�L���U�D�G�D�������V�Y�D���S�R�P�D�J�D�O�D���N�R�M�D���V�H���X�S�R�U�D�E�O�M�X�M�X���X���L�]�Y�R�ÿ�H�Q�M�X���R�S�H�U�D�F�L�M�H��

te potrebno vrijeme za obavljanje operacije. 

 

 

 

Slika 7�����'�L�M�D�J�U�D�P���W�L�M�H�N�D���U�D�]�U�D�G�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�H���R�S�H�U�D�F�L�M�H 
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6.1 �.�2�5�,�â�7�(�1�-�(�� �7�(�+�1�2�/�2�â�.�(�� �'�2�.�8�0�(�1�7�$�&�,�-�(�� �8��

PROIZVODNJI  

�.�R�G�� �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�D�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�� �S�U�R�F�H�V�D�� �L�]�U�D�G�L�R�� �V�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �S�R�V�W�X�S�D�N�� �N�D�R�� �L�Q�W�H�J�U�D�O�Q�L��

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�� �G�R�N�X�P�H�Q�W�� �N�R�M�H�J�� �V�D�þ�L�Q�M�D�Y�D�� �S�U�R�U�D�þ�X�Q��vremena izrade i planovi izrade, iz tog 

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���G�R�N�X�P�H�Q�W�D���L�]�U�D�G�L�O�L���V�X���V�H���V�O�M�H�G�H�ü�L���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���G�R�N�X�P�H�Q�W�L���� 

1. List operacije 

2. �7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�R�V�W�X�S�D�N���L�]�U�D�G�H 

3. Specifikacija alata 

 

 

6.1.1. List operacije 

�/�L�V�W���R�S�H�U�D�F�L�M�H���M�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���G�R�N�X�P�H�Q�W���D���L�V�W�R�Y�U�H�P�H�Q�R���R�V�Q�R�Y�Q�L���G�R�N�X�P�H�Q�W���U�D�G�Q�R�J���P�M�H�V�W�D����

�2�Q���M�H���L�]�Y�H�G�H�Q���L�]���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���S�R�V�W�X�S�N�D�����D�O�L���V�X���Q�D���Q�M�H�P�X uz skicu operacije uneseni samo oni 

podaci koji su bitni za radno mjesto odnosno radnika na tom radnom mjestu. List operacije ne 

�P�R�U�D���E�L�W�L���L�]�U�D�ÿ�H�Q���]�D���V�Y�D�N�X���R�S�H�U�D�F�L�M�X���Y�H�ü���S�U�H�P�D���V�O�R�å�H�Q�R�V�W�L���L�V�W�H�����7�D�N�R�ÿ�H�U���Q�M�H�J�R�Y���R�E�O�L�N���Q�H���P�R�U�D��

za svaku proizvodnju biti isti.  
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Slika 8. Primjer Lista operacije 
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6.1.2 Redoslijed operacija 

�-�H�G�D�Q���R�G���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K���G�R�N�X�P�H�Q�D�W�D���M�H���L���5�H�G�R�V�O�L�M�Hd operacija a koji je istovremeno jedan 

od osnovnih dokumenata pripreme rada. Na njemu su podaci koji su potrebni u pripremi a to 

su: 

- Redni broj operacije, 

- Naziv operacije, 

- Radno mjesto �± stroj, 

- Pripremno �±�]�D�Y�U�ã�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H�� 

- Komandno vrijeme 

-  

Slika 9. Primjer Redoslijed operacija 
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6.1.3 Specifikacija alata 

�7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���G�R�N�X�P�H�Q�W���V�S�H�F�L�I�L�N�D�F�L�M�H���D�O�D�W�D���W�D�N�R�ÿ�H�U���M�H���Q�D�þ�L�Q�M�H�Q���L�]���L�Q�W�H�J�U�D�O�Q�R�J���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J��

�G�R�N�X�P�H�Q�W�D���Ä���7�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�R�V�W�X�S�D�N�³���S�U�H�P�D���Y�U�V�W�L���D�O�D�W�D���N�R�M�H�J���N�R�U�L�V�W�H���R�V�L�P���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�H���S�U�L�S�U�H�P�H���X��

�S�U�Y�R�P���U�H�G�X���V�O�X�å�E�D���D�O�D�W�D���L���R�S�H�U�D�W�L�Y�Q�D���S�U�L�S�Uema rada.  

 

Tablica 2. Primjer Specifikacije alata 
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6.2 �3�2�0�2�û�1�$���6�5�(�'�6�7�9�$���=�$���,�=�9�2���(�1�-�(���2�3�(�5�$�&�,�-�$�����$�/�$�7�� 

�3�R�G�� �S�R�M�P�R�P�� �Ä�D�O�D�W�³�� �S�R�G�U�D�]�X�Pijeva se �ã�L�U�R�N�R�� �S�R�G�U�X�þ�M�H�� �S�R�P�R�ü�Q�L�K�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�K�� �V�U�H�G�V�W�D�Y�D��

�N�R�M�L���V�X���S�R�U�H�G���R�V�Q�R�Y�Q�R�J���V�U�H�G�V�W�D�Y�D���S�R�W�U�H�E�Q�D���]�D���L�]�Y�R�ÿ�H�Q�M�H���R�S�H�U�D�F�L�M�H�����7�X���V�H���X�E�U�D�M�D�M�X���U�D�]�Q�H���Y�U�V�W�H���L��

�W�L�S�R�Y�L���U�H�]�Q�L�K�����P�M�H�U�Q�L�K���L���V�W�H�]�Q�L�K���V�U�H�G�V�W�D�Y�D�����Q�D�M�N�U�D�ü�H���Q�D�]�Y�D�Q�L�K���D�O�D�W�L�����6�W�D�Q�G�D�Ud�Q�L���D�O�D�W���R�E�L�þ�Q�R���V�H���G�U�å�L��

�Q�D�� �V�N�O�D�G�L�ã�W�X�� �D�O�D�W�D�� �S�R�� �V�X�V�W�D�Y�X�� �P�L�Q�L�P�D�O�Q�L�K�� �L�� �P�D�N�V�L�P�D�O�Q�L�K�� �N�R�O�L�þ�L�Q�D�� �L�� �X�� �S�U�D�Y�L�O�X�� �M�H�� �X�Y�L�M�H�N��na 

�U�D�V�S�R�O�D�J�D�Q�M�X�����]�D���N�R�U�L�ã�W�H�Q�M�H���� 

�8�N�R�O�L�N�R���I�D�]�X���L���]�D�K�Y�D�W�����R�G�Q�R�V�Q�R���R�S�H�U�D�F�L�M�X���Q�L�M�H���P�R�J�X�ü�H���L�]�Y�H�V�W�L���V�D���V�W�D�Q�G�D�Udnim alatom, tehnolog 

�ü�H���X�S�L�V�D�W�L���X���R�G�J�R�Y�D�U�D�M�X�ü�X���U�X�E�U�L�N�X���R�]�Q�D�N�X���V�S�H�F�L�M�D�O�Q�R�J���D�O�D�W�D. 

 

 

6.2.1 Izbor standardnog alata 

�,�]�E�R�U���D�O�D�W�D���L�P�D���Y�H�O�L�N�L���X�W�M�H�F�D�M���Q�D���X�N�X�S�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H���L�]�U�D�G�H�����D���V���W�L�P���L���Q�D���W�U�R�ã�N�R�Y�H���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�H����

�6�W�R�J�D���W�U�H�E�D���S�R�V�H�E�Q�X���S�R�]�R�U�Q�R�V�W���S�R�V�Y�H�W�L�W�L���R�G�U�H�ÿ�L�Y�D�Q�M�D���D�O�D�W�D���]�D���R�E�U�D�G�X�����8�S�R�U�D�E�D���V�W�D�Q�G�D�Udnog alata 

postaje obaveza koju valja provodit�L���J�G�M�H���J�R�G���M�H���W�R���P�R�J�X�ü�H�����8���W�D�E�O�L�F�L���������M�H���S�U�H�G�R�þ�H�Q���Q�D�M�þ�H�ã�ü�H��

upotrebljavani standardni alat �W�R�N�D�U�V�N�L�K���Q�R�å�H�Y�D�� 
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Tablica 3. Standardni alat 
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6.2.2 �,�]�E�R�U���Q�D�þ�L�Q�D���V�W�H�]�D�Q�M�D 

�3�R�O�R�å�D�M���Q�H�N�R�J���W�L�M�H�O�D���X���S�U�R�V�W�R�U�X���R�G�U�H�ÿ�X�M�X���S�R�Y�U�ã�L�Q�H���W�R�J���W�L�M�H�O�D���N�R�M�H���V�H���R�V�O�D�Q�M�D�M�X���Q�D���Q�H�N�H��

�G�U�X�J�H���þ�Y�U�V�W�H���S�R�Y�U�ã�L�Q�H���X���W�R�P���S�U�R�V�W�R�U�X�����7�D�N�R�Y�H���V�H���S�R�Y�U�ã�L�Q�H���R�S�ü�H�Q�L�W�R���Q�D�]�L�Y�D�M�X���E�D�]�Q�L�P���S�R�Y�U�ã�L�Q�D�P�D��

�L�O�L�� �E�D�]�D�P�D���� �� �2�Y�L�V�Q�R�� �R�� �Q�D�P�M�H�Q�L�� �U�D�]�O�L�N�X�M�X�� �V�H�� �N�R�Q�V�W�U�X�N�F�L�M�V�N�H�� �E�D�]�H���� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�H�� �Eaze i kontrolne 

baze. �.�R�G���R�G�D�E�L�U�D���E�D�]�H���W�U�H�E�D���Y�R�G�L�W�L���U�D�þ�X�Q�D���R���S�U�D�Y�L�O�X���ã�H�V�W���W�R�þ�D�N�D�����6�Y�D�N�R���N�U�X�W�R���W�L�M�H�O�R���X���S�U�R�V�W�R�U�X��

�L�P�D���ã�H�V�W���V�W�X�S�Q�M�H�Y�D���V�O�R�E�R�G�H���J�L�E�Q�M�D ( 3 translacije u smjeru svake od triju koordinatnih osi i triju 

�U�R�W�D�F�L�M�D���R�N�R���V�Y�D�N�H���R�G���W�U�L�M�X���N�R�R�U�G�L�Q�D�W�Q�L�K���R�V�L�������=�D���Q�H�S�U�R�P�M�H�Q�M�L�Y���S�R�O�R�å�D�M���W�L�M�H�O�D���X���R�G�Q�R�V�X���Q�D���S�U�R�V�W�R�U��

�S�R�W�U�H�E�Q�R���M�H���W�L�M�H�O�X���R�G�X�]�H�W�L���V�Y�L�K���ã�H�V�W���V�W�X�S�Q�M�H�Y�D���V�O�R�E�R�G�H���J�L�E�D�Q�M�D�����D���W�R���]�Q�D�þ�L���G�D���M�H���W�L�M�H�O�R���S�R�W�Uebno 

�R�V�O�R�Q�L�W�L���Q�D���ã�H�V�W���R�V�O�R�Q�D�F�D���U�D�V�S�R�U�H�ÿ�H�Q�L�K���X���S�U�R�V�W�R�U�X���X���V�P�M�H�U�X���V�Y�L�K���W�U�L�M�X���N�R�R�U�G�L�Q�D�W�Q�L�K���R�V�L���� 

�%�D�]�D���M�H���J�H�R�P�H�W�U�L�M�V�N�L���H�O�H�P�H�Q�W���N�R�M�L���V�O�X�å�L���N�D�R���W�H�P�H�O�M���S�U�L���G�D�Y�D�Q�M�X���Q�H�N�H���W�R�O�H�U�D�Q�F�L�M�H���S�R�O�R�å�D�M�D����

�L�� �]�D�W�R�� �P�R�U�D�� �E�L�W�L�� �E�D�U�H�P�� �W�R�O�L�N�R�� �W�R�þ�Q�R�J�� �R�E�O�L�N�D�� �N�D�R�� �ã�W�R�� �M�H�� �]�D�K�W�L�M�H�Y�D�Q�D�� �W�R�O�H�U�D�Q�F�L�M�D���� �1�D�M�þ�H�ã�ü�H�� �M�H��

dovoljan samo jedan element kao baza, a ponekad su potrebna i dva elementa. Treba izbjegavati 

�V�O�X�þ�D�M�H�Y�H���N�R�G���N�R�M�L�K���W�U�L���L�O�L���Y�L�ã�H���H�O�H�P�H�Q�D�W�D���þ�L�Q�H���]�D�M�H�G�Q�L�þ�N�X���E�D�]�X�����%�D�]�X���W�U�H�E�D���R�G�D�E�U�D�W�L���V�X�N�O�D�G�Q�R��

funkciji predmeta tako da to bude: 

- dovoljno veli�N�D���S�R�Y�U�ã�L�Q�D�� 

- �G�R�Y�R�O�M�Q�R���G�X�J�D�þ�N�D���R�V�� 

- �G�Y�L�M�H���P�D�Q�M�H���S�R�Y�U�ã�L�Q�H���G�R�Y�R�O�M�Q�R���U�D�]�P�D�N�Q�X�W�H�� 

- �G�Y�L�M�H���N�U�D�ü�H���R�V�L���G�R�Y�R�O�M�Q�R���U�D�]�P�D�N�Q�X�W�H�� 
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7. VRIJEME TRAJANJA OPERACIJE  

�.�D�R�� �ã�W�R�� �M�H�� �S�R�]�Q�D�W�R�� �W�H�K�Q�R�O�R�J�� �W�U�H�E�D�� �R�G�U�H�G�L�W�L�� �Y�U�L�M�H�P�H�� �]�D�� �L�]�Y�U�ã�H�Q�M�H�� �V�Y�D�N�H�� �R�S�H�U�D�F�L�M�H�� �N�R�M�X�� �M�H��

odredio i �]�D�P�L�V�O�L�����8�N�X�S�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H���]�D���L�]�Y�U�ã�H�Q�M�H���Q�H�N�R�J���U�D�G�D���P�R�å�H���V�H���S�U�R�Q�D�ü�L���S�R�P�R�ü�X���U�H�O�D�F�L�M�H�� 

T= Tpz + (tt + tp + td ) * n 

�6�X�P�D���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J���L���S�R�P�R�ü�Q�R�J���Y�U�H�P�H�Q�D���]�Y�D�W���ü�H���V�H���Y�U�L�M�H�P�H���L�]�U�D�G�H���W�M�� 

tt + tp = ti 

�G�R�N���ü�H���V�H���V�X�P�D �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J�����S�R�P�R�ü�Q�R�J���L���G�R�G�D�W�Q�R�J���Y�U�H�P�H�Q�D���]�Y�D�W�L���Q�R�U�P�D tj. : 

tt + tp + td = tk 

 

�7�U�R�ã�N�R�Y�L���S�U�L�S�U�H�P�Q�R���]�D�Y�U�ã�Q�L�K���U�D�G�R�Y�D���Q�D���V�Y�D�N�R�M���R�S�H�U�D�F�L�M�L���L�O�L���R�S�ü�H�Q�L�W�R���X���V�Y�D�N�R�P���U�D�G�X�����G�L�M�H�O�H��

�V�H���Y�H�O�L�þ�L�Q�R�P���V�H�U�L�M�H�� 
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8. PROJEKTIR �$�1�-�(�� �7�(�+�1�2�/�2�â�.�2�*�� �3�5�2�&�(�6�$�� �=�$��

�Ä�6�7�(�8�(�5�6�&�+�(�8�%�(�������³���± �����³���(�1�7�/�$�'�(�5 

Prema zadanom nacrtu koji je dodan u Prilogu 1. �L�]�U�D�ÿ�H�Q���M�H���W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L���S�R�V�W�X�S�D�N ( Prilog 

2.) , radni nalog (Prilog 3.) �����P�H�ÿ�X�I�D�]�Q�D (Prilog 4.)  i zavr�ã�Q�D���N�R�Q�W�U�R�O�D (Prilog 5.) u programu 

G-soft i CNC program u Point Maching-u (Prilog 6.). 

�5�D�ÿena je strojna obrada tokarenja i glodanja. 

Naziv operacije: 

 TOKARENJE 

1. Tokariti vanjski promjer na mjeru f  820
G0,5 ,  

2. Tokariti unutarnji promjer na mjeru f 568,  

3. Tokariti �þ�H�O�D���Q�D���G�H�E�O�M�L�Q�X������
G��0,1, 

GLODANJE 

4. �*�O�R�G�D�W�L�������R�W�Y�R�U�D���ã�L�U�L�Q�H���������������������������������������������� 

5. �%�X�ã�L�W�L�����[���I���������W�H���X�U�H�]�D�W�L���Q�D�Y�R�M���0������ 

�������%�X�ã�L�W�L���I�����������L���X�U�H�]�D�W�L���Q�D�Y�R�M���0������ 

TOKARENJE 

7. Tokariti unutarnji promjer na mjeru f  569 (+ 0,024; +0,116) 
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8.1 OPIS OPREME 

�6�Y�L���V�W�U�R�M�H�Y�L���]�D���V�W�U�R�M�Q�X���R�E�U�D�G�X���V�P�M�H�ã�W�H�Q�L���V�X���N�D�R���Q�D��Slici 12. 

 

 

Slika 10. Strojevi za strojnu obradu 
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Strojna obrada se odvijala u firmi VJ-eko d.o.o na horizontalnom obradnom centru H15- 

MB i tokarilici PA-50.  

 

 

 

Slika 11. Horizontalni obradni centar H15- MB 

 

�7�H�K�Q�L�þ�N�H���V�S�H�F�L�I�L�N�D�F�L�M�H���K�R�U�L�]�R�Q�W�D�O�Q�R�J���R�E�U�D�G�Q�R�J���F�H�Q�W�U�D���� 

�‡ �8�S�U�D�Y�O�M�D�Q�M�H�����0�$�=�$�7�5�2�/���&�$�0���0���� 
�‡ �'�Y�L�M�H���L�]�P�M�H�Q�M�L�Y�H���S�D�O�H�W�H 
�‡ �'�L�P�H�Q�]�L�M�H���S�D�O�H�W�H�����������[������ 
�‡ �0�R�J�X�ü�Q�R�V�W���]�D�N�U�H�W�D���S�D�O�H�W�H���R�N�R���R�V�L���]�D���������ƒ 
�‡ �5�D�G�Q�L���K�R�G�����[���������\�������]���������E�������ƒ 
�‡ �6�W�U�R�M�Q�D���L�]�P�M�H�Q�D���D�O�D�W�D 
�‡ �6�S�U�H�P�Q�L�N���V���������D�O�D�W�D 
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Slika 12. Tokarilica PA- 50 
 

 
 
 
�7�H�K�Q�L�þ�N�H���V�S�H�F�L�I�L�N�D�F�L�M�H��tokarilice PA-50 : 
 
 

�‡ �5�D�G�Q�L���K�R�G�����I���������[�������� 
�‡ �'�Y�L�M�H���S�O�D�Q�V�N�H���S�O�R�þ�H���U�D�]�P�D�N�D���������� 
�‡ �3�U�R�Y�U�W���N�U�R�]���Y�U�H�W�H�Q�R���I������ 
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8.2 TIJEK POSTUPKA OBRADE  

1. �2�G���Q�D�U�X�þ�L�W�H�O�M�D���X�V�O�X�J�H���M�H���G�R�E�L�Y�H�Q���S�R�O�X�S�U�R�L�]�Y�R�G���N�R�M�L���M�H���L�]�U�H�]�D�Q���L�]���S�X�Q�L�K���S�O�R�þ�D���G�H�E�O�M�L�Q�H��

15 mm. 

 

 

Slika 13. Sirovac 
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2. Tokarenje vanjskog radijusa na mjeru. 

 

 

Slika 14. Obrada tokarenjem vanjskog radijusa na mjeru 
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3. Tokarenje na zadanu debljinu. 

 

 

Slika 15. Obrada tokarenjem na zadanu debljinu 
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4. Centriranje komada. 

 

 

Slika 16. Horizontalni obradni centar H-15, centriranje komada 
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5. �,�]�Y�R�ÿ�H�Q�M�H���U�D�]�Q�L�K���R�S�H�U�D�F�L�M�D���E�X�ã�H�Q�M�H���S�U�R�Y�U�W�D�����X�U�H�]�L�Y�D�Q�M�H���Q�D�Y�U�W�D�����J�O�R�G�D�Q�M�H���X�W�R�U�D. 

 

 

Slika 17. Obrada �E�X�ã�H�Q�M�D���S�U�R�Y�U�W�D�����X�U�H�]�L�Y�D�Q�M�D���Q�D�Y�U�W�D���L���J�O�R�G�D�Q�M�D���X�W�R�U�D 

 

 

6. Tokarenje unutarnjeg radijusa na mjeru se odvija na tokarilici PA-50 kao i tokarenje 

vanjskog radijusa koje je prikazano na  Slici 14. 
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7. �*�R�W�R�Y���S�U�R�L�]�Y�R�G���]�D�W�U�D�å�H�Q���R�G���Q�D�U�X�þ�L�W�H�O�M�D���X�V�O�X�J�H�� 

 

 

Slika 18. Gotov proizvod 
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�������=�$�.�/�-�8�ý�$�. 

�8�� �]�D�Y�U�ã�Q�R�P�� �U�D�G�X�� �M�H�� �S�U�L�N�D�]�D�Q�R�� �S�U�R�M�H�N�W�L�U�D�Q�M�H�� �W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�R�J��procesa za 

�Ä�6�7�(�8�(�5�6�&�+�(�8�%�(�������³���± �����³���(�1�7�/�$�'�(�5�� 

Kod redoslijeda postupka obrade bilo je pot�U�H�E�Q�R�� �Y�R�G�L�W�L�� �U�D�þ�X�Q�D�� �R�� �R�G�U�H�ÿ�H�Q�L�P��

�W�H�K�Q�R�O�R�ã�N�L�P���]�D�K�W�M�H�Y�L�P�D���L���]�Q�D�þ�D�M�N�D�P�D���N�R�M�H���V�X���V�H���S�U�H�G�V�W�D�Y�O�M�D�O�H���S�U�H�G���R�E�U�D�G�X���R�G�Y�D�M�D�Q�M�D���þ�H�V�W�L�F�D����

�1�D���&�1�&���V�W�U�R�M�H�Y�L�P�D���V�H���å�H�O�L���S�R�V�W�L�ü�L���]�D�K�W�L�M�H�Y�D�Q�D���W�R�þ�Q�R�V�W���R�E�U�D�G�H�����E�R�O�M�D���P�H�K�D�Q�L�þ�N�D���V�Y�R�M�V�W�Y�D���X�]���ã�W�R��

�N�U�D�ü�H���X�W�U�R�ã�H�Q�R���Y�U�L�M�H�P�H���]�D���L�]�U�D�G�X�� 

Najve�üi problem prilikom definiranja tehnologije obrade odvajanjem �þestica na CNC 

strojevima predstavlja materijal izratka te alat kojim se mora posti�ü�L���å�H�O�M�H�Q�D���W�R�þnost       obrade 

�V�W�U�R�M�Q�L�K���G�L�M�H�O�R�Y�D�����3�U�L�O�L�N�R�P���R�G�D�E�L�U�D���D�O�D�W�D���Y�D�å�Q�R���M�H���X�]�H�W�L���X���R�E�]�L�U���Q�M�H�J�R�Y�R���H�N�R�Q�R�P�L�þno      vrijeme 

trajanja, no me�ÿ�X�W�L�P���X���S�U�R�L�]�Y�R�G�Q�M�L���W�U�H�E�D���N�R�U�L�V�W�L�W�L���P�D�N�V�L�P�D�O�Q�H���U�H�å�L�P�H���R�E�U�D�G�H���M�H�U���F�L�M�H�Q�D���D�O�D�W�D���X 

cijeni krajnjeg proizvoda zauzima vrlo mali postotak. 
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