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KONSTRUKCIJA NAPRAVE ZA TOKARENJE DISKA

SAZETAK

Zavrdni rad obuhvaca konstruiranje rucne stezne naprave za tokarenje diska u
programskoj aplikaciji CATIA V5. Konstrukcija naprave vrSi se na temelju crteza
diska i raspolozivog strojnog parka. Prvo se modeliraju i razraduju dijelovi naprave, a
potom se sklapaju u konacCan sklop. Na osnovu modelirane pozicije izraden je
tehniCki crtez za izradu iste. Za svaku modeliranu poziciju naprave izraden je
tehnoloski proces izrade pozicije.

Klju€ne rijeCi: stezne naprave, crtez, sklop, pozicija

DESIGN OF FIXTURE FOR DISC TURNING

SUMMARY

The final work includes the construction of a manual clamping device for turning a
disk in the CATIA V5 software application. The device construction is done based on
the drawings of the disk and available machine park. The parts of the device are first
modeled and worked out, and then assembled into a final assembly. Based on the
modeled position, a technical drawing was made for it's construction. For each
modeled position of the device, a technological process of position creation was
made.

Key words: Clamping device, sketch, set, slot
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1. UvOD
1.1 Znacéaj naprava [1]

Naprava je pomagalo koje obi¢no sluzi za prihvat, stezanje, odredivanje
medusobnog polozaja te vodenje alata i obratka za vrijeme strojne obrade.
Tako na primjer imamo naprave za buSenje, glodanje, naprave za zavarivanje,
Sablone za kopiranje, modele za lijevanje.
Zadaci i znaCaj naprava su:

e Brzo i sigurno stezanje obratka

e Visoka to€nost mjera i oblika

e Otpadaju poslovi obiljezavanja i ocrtavanja

e Moguce posluZivanje viSe strojeva

e Posluzitelji oslobodeni teSkog fiziCkog rada

¢ Smanjenje mogucih nezgoda pri radu

¢ Bolje iskoriStenje strojeva

e Moguci rad osoba s nizom stru¢nom spremom

e Proizvodnja se moZe automatizirati

e Smanjenje neispravnih proizvoda (Skarta)

Stezni pribor, stezna naprava, stezni alat, alat za stezanje, stezni dio ili element za
stezanje sprjeCava pomicanje obratka za vrijeme strojne obrade uslijed djelovanja
sila rezanja.

Najvazniji stezni pribor su: vijci, klinovi, ekscentri, bajunete, koljenaste poluge,

opruge, magneti, pneumatski i hidraulicki dijelovi, stezne glave.

Temeljna svrha naprava je smanjenje vremena obrade izratka, $to rezultira kasnijim
smanjenjem ukupne cijene proizvoda. Isto tako i mogucénost zapoSljavanja i
omogucéavanja rada i za srednju struénu spremu; postizanje izmjene izradaka bez

potrebe za naknadnim obradama te postizanje bolje kvalitete gotovih izradaka.


https://hr.wikipedia.org/wiki/Strojna_obrada
https://hr.wikipedia.org/wiki/Sila
https://hr.wikipedia.org/wiki/Rezanje

1.2 Sastavni elementi naprave [1]

Obzirom na svoju funkciju, skoro sve naprave se sastoje od sljedec€ih konstrukcijskih

cjelina, odnosno elemenata:

¢ Elementi za odredivanje polozZaja obratka (pozicioniranje, oslanjanje)
e Elementi za stezanje
e Elementi za posluZivanje i

e Tijelo, kuciste ili nosa¢ naprave

=Tt

: | <
I
Slika 1. Izvedba naprave za glodanje [1]




2. NAPRAVE ZA STEZANJE OBRADAKA [2]
2.1 Osnovno o napravama

Naprave, alati i stezala su sredstva za obradu izratka u pojedinac¢noj, serijskoj i
masovnoj proizvodnji. Velika raznolikost izradaka obzirom na materijal, nacin obrade,
oblik, mjere, kao i potrebita toCnost mjera i kakvo¢a povrSine stavljaju na naprave
mnogobrojne zahtjeve, a njihova primjena postaje gotovo nuzna potreba u vecini
proizvodnih procesa. Konstrukcija stezala razvila se paralelno s konstrukcijom
strojeva. Kako bi osigurali sto ekonomicniju obradu izratka, upotreba naprava za
stezanje postala je neophodna u mehaniziranoj, poluautomatiziranoj i automatiziranoj

proizvodniji.

Nije strogo nuzna velikoserijska proizvodnja, naprave su neophodne i za mali broj
izradaka. Naprave, kao i specijalizirane uredaje mozemo podijeliti prema stupnju
mehanizacije i automatizacije u tri osnovne skupine:

e Rucne

e Mehanizirane

e Automatizirane

NAPRAVE | SPECIJALIZIRANI UREDAJI

“ RUCNE ! MANU |

‘ MEHANIZIRANE AUTOMATIZIRANE
PNEUMATSKE
HIDRAULICKE

{PNEUMOHIDRAULICKE
ELEKTRICNE

|ELEKTROMAGNETSKE
{ PERM.MAGNETOM

VAKUUMSKE

Slika 2. Podjela naprava i specijaliziranih uredaja [2]



2.2. Definicija, zadatak i svrha naprave

Napravu definiramo kao sredstvo za proizvodnju, koje se upotrebljava kod obrade
raznih izradaka. Napravu mozZzemo Kkoristiti za samostalnu proizvodnju ili u zajednici s
nekim radnim strojem. Zadatak naprave je dovesti izradak u to¢no odredeni polozaj u
napravi (pozicionirati ga), a potom ga drzati stegnutog u tom polozZaju za vrijeme dok
se na izratku ne izvrSi promjena oblika predvidena u odredenoj operaciji. Osim
spomenutog, naprava ima i zadatak vodenja reznog alata.

Kada govorimo o svrsi naprave,temeljno je pridodati vaznost smanjenju vremena

obrade obradivanog izratka,te na taj nacin:

e Smaniji cijenu koStanja proizvoda

e Postigne poboljSanje kvalitete obradivanog izratka

e Omoguci priuc¢enim radnicima obavljati radove viSe kvalitete
e Smaniji fizitko naprezanje radnika

¢ Postigne najveé¢e moguce iskoristenje alatnog stroja i

¢ Postigne bezuvjetnu moguénost izmjene izratka bez ikakvih naknadnih dorada.

2.3. Osnovni elementi naprave za stezanje [2]
a) Tijelo naprave za stezanje (kuciste ili nosa€ naprave)

Prije svega vazno je spomenuti da se svi elementi naprave postavljaju na tijelo
naprave i zajedno Cine jednu cjelinu tj. napravu. Da bi osigurali $to maniji fizicki
napor radnika, relativna tezina i visina tijela naprave mora biti Sto manja. Kod
konstrujiranja naprave za stezanje jedan od bitnih sastojaka koje ne smijemo
zanemariti je odvodenje odvojene Cestice, kao i teku¢ine za podmazivanje i

hladenje.

b) Elementi za stezanje obratka (stezaljke)

Kada je rijeC o stezanju, ne mozemo raCunati da je bitno samo postavljanje
obratka, vecC i o pravilnom stezanju obratka. Pravilno stezanje sa svim steznim
elementima osigurava mirovanje obratka u steznoj glavi. Razlikujemo kruti i

elasticni element za stezanje.



Kruti stezni elementi su:
e Vijak
e Kilin
e Ekscentar
e Magnetska i

e Elektromehanicka stezaljka

Elasticni stezni elementi su:
e Guma
e Opruge
¢ Ulje pod tlakom

Pravilnom primjenom stezanja obratka steznom napravom se izbjegava deformacija i
vibracija obratka. Moramo posti¢i da sila stezanja bude priblizna sili obrade. Prema

nacinu ostvarivanja sile stezanja se dijele prema slici :

| Wrste aila
' .
migicna sila nemigicna gila
|
I i
mehanicxa hidraulicka [ pnewsmatska elekindna
1 It
natria ekl o | priisak s elekiromagnelska
- CENTTUGEn ntisak zraks
naEna tran magnel IF' e alekiromoioma

Slika 3. Podjela sila stezanja prema nacinu ostvarivanja [1]

c) Elementi za posluzivanje

Elementi za posluzivanje se koriste za prijenos sile i gibanja posluzitelja na dijelove
naprave. Od mnogobrojnih elemenata za posluzivanje mozemo nekolicinu izdvojiti:

e Rucno kolo

e Stozasta i kuglasta rucica

e Vijak s pritegom

e Kuglastu, zvjezdanu i kriznu drsku



Slika 4. Elementi za posluZivanje [1]

d) Elementi za odredivanje polozaja obratka (oslonci i podupiraci)

- Oslanjanje (oslonci)

Oslonci su fiksni elementi koji se postavljaju hasuprot mjestu stezanja, a koriste se
za pozicioniranje obratka u steznu napravu.Zadrzavaju poziciju obratka u naprauvi,
ograni¢avajuc¢i mu stupnjeve slobode. U ovisnosti nacinu obrade i izratku,oslonce
mozemo podijeliti:

Cvrsti oslonci

Podesivi oslonci ili podupiraci

Oslonci za pozicioniranje

Podupiranje (podupiradi)

PodupiraCi se koriste kod grubih i neobradenih izradaka. Postavljaju se ukoliko se

ocCekuje znacajna deformacija djelovanjem sile rezanja i sile stezanja.



e) Elementi za izbacivanje

Primjenu izbacivala koristimo u slu€aju da je otezano vadenje izratka iz naprave.

Izbacivala mozZzemo podijeliti u dvije skupine:

e Automatska izbacivala

e |zbacivala s posluZivanjem

Automatska izbacivala rade uz pomo¢ opruge, a izbacivala s posluzivanjem kod kojih

radnik s pomocu poluge izbacuje obradeni izradak.

2.4. Podjela naprava u Sirem smislu [2]

Podjelu naprava u Sirem smislu mozemo izvrSiti na osnovu gledista. Uglavnom,

gledista su vezana uz proizvodne uvjete poduzeca u kojima ¢e se one Koristiti.

2.4.1. Podjela prema podrucju upravljivosti

a) Specijalne naprave:

e Naprava za obradu jednog ili vie izradaka bez montaze

e Naprave za obradu jednog ili viSe izradaka ugradnjom elemenata male
automatizacije

e Montazno-demontazne naprave

e Specijalno montazno-demontazne naprave i

e Univerzalno-montazne naprave.

b) Specijalizirane grupne naprave:
e Naprave za grupnu obradbu i

e Specijalizirane grupno montazne naprave.

c) Univerzalne naprave:
e Univerzalne naprave za stezanje i

e Fiksne univerzalne naprave za stezanje.



2.4.2. Podjela prema vrsti sile stezanja [1]
a) Naprave s rucnim stezanjem

Preko elemenata za stezanje pretvara se izvorna sila (npr. ru¢na) u veéu steznu silu
na obratku i zadrzava tijekom obrade. Elementi moraju biti ¢vrsti da se ne deformiraju
i ne popuste (otkoCe) uslijed djelovanja sile rezanja. Obi¢no se povrSinski
otvrdnjavaju da se sprijeCi troSenje uslijed Cestog stezanja. Naprave s rucnim

stezanjem dijelimo na:

e Pomodu vijka:

Vijak i matica se lako izraduju te dobro i sigurno steZzu obradak. Vijci promjera do
16 mm su obi¢no s metriCkim navojem, a veci s trapeznim ili kosim navojem.
Stezanje treba biti preko tlatne podloSke, a ne izravno na povrSinu obratka.

Gornja plo¢a naprave je s navojnim provrtom koja sluzi kao matica za stezanje.

krizna
hvatalka
" DIN 6335

HNN/ N,

w aina  [];
obradak L3 podioska T
1 =ty DIN G311 [0y

v 8 0
)

stezni vijak (7727
DIN 6332 .

e

I

Slika 5. Primjena vijka za stezanje [1]



e Pomodu klina:

Ravni stezni klinovi koriste se samo na manjim napravama za direktno stezanje
obratka. Pri tome klin ima nagib 1:10, obavezno se kali i brusi. Pravo podrucje
primjene klinova je za istovremeno stezanje viSe obradaka ili za promjenu pravca

djelovanja sile stezanja.

o podiozna
obradak ploéa

ravna picha d_a se

sprieci okretanje vika
|

klin o viak

N

Slika 6. Prikaz steznog klina za zakretanje sile [1]

¢ Pomocdu ekscentra:

Prema obliku stezne plohe moze biti kruzni ili spiralni.

[
osnovna -
kruZnica — - /
dielomicno T % stezanje
poravnata . 5  shmceskiiel
Sezna Wha ] 57‘ . " [y e = e en e
\_ ? . .
— ‘ ‘ 5 D:e=20:1
kruznica 2 Db /3 = kut stezanja
B
razvijena polovica krivulje ekscentra
.3 23 4 % @
kY]
o~
polovica opsega
~=— gsiezne plohe

Slika 7. Kruzni ekscentar s dijagramom steznog pomaka [1]



Pomocu arhimedove spirale:

Jednostavan je za izradu. Stezna kruznica je ekscentriCha u odnosu na srediSte
osnovne kruznice oko kojega se okrece ekscentar za vriieme stezanja. Ekscentar
je odreden promjerom stezne kruznice D i veliC¢inom ekscentriciteta. Ekscentricitet
je udaljenost izmedu srediSta osnovne i stezne kruznice. Okretanjem ekscentra

za 180° ostvari se maksimalni stezni pomak 2e.

Pomocu logaritamske spirale:

Koristi se za stezanje s veCim odstupanjem mjera,odnosno za Sire podrucje
stezanja.Kut uspona spirale do 6° osigurava samokoc¢nost u svakom polozaju i
uvijek jednaku silu stezanja.Stezni ekscentri omogucuju vrlo brzo stezanje i

otpustanje obratka.

osnovna
kruznica

/3 = podrucje
stezanja

spirale
0 1 2 3

. . =

razvijena polomna ul
(=}
et

& s &

stezni kut o = 5,5° g o { 5
) a 3 - =
p?u'.?&%"a a=R120 polaopsega ' *

Slika 8. Spiralni ekscentar [1]
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Pomodéu elastiéne ¢ahure:

Stezna krivulja za uzduzni stezni pomak svornjaka izradena je na valjkastoj Cahuri
i uzduzno produzena radi izvlaCenja svornjaka pri otpustanju. Stezna krivulja je

navojna zavojnica uspona do 6° zbog samoko¢&nosti.

cahura s krivuljom
obradak I ///7// 7 stezna krivulja
\ T4,

iy,
DA 277 povlatenje
stezni svomjak otpustanje

Slika 9. Prikaz stezanja pomocu elasticne ¢ahure [1]

Pomocu poluge:

Stezanje obratka omoguéeno je relativno malim pomakom poluga. Koljenaste
poluge u steznom polozaju, 2°- 3° iza mrtve toCke, se blokiraju i postaju
samokoc¢ne. Stezni hod poluga treba ograniéiti s to€no postavljenim grani¢nikom.

U posebnim slu¢ajevima ugraduje se elasti¢ni umetak.

tlatni svomjak F
ini stezna poluga

ispred mrtve
tocke

ANNANNN

mrtva tocka
nestabilno

\
ANNNNN

& [~ iza mrtve tocke

fstabi!'n.o )
2polonj stezanja

Slika 10. Stezna koljenasta poluga [1]
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b) Naprave s mehanickim odnosno automatskim stezanjem:

Pomocu opruge

Opruzno stezanje obratka obi¢no se primjenjuje kod malih sila obrade. Hod
opruge se odabire tako, da otpustena opruga omoguci slobodno ulaganje obratka,
a stegnuta, da osigura potrebnu silu stezanja. Naj¢eS¢e stezanje opruge je
polugom, ekscentrom ili pneumatski. Koriste se tanjuraste, zavojne, gumene i

lisnate opruge.

Pomocu zraka (pneumatski) ili vakuumom

Obi¢no se koristi pogonski komprimirani zrak s tlakom od 6 bara. Stezna sila se

dobije umnoskom tlaka i povrSine klipa u pneumatskom cilindru:

F=p-A-n(N), 1)
gdje je:

p (N/'mmz2) — tlak zraka,

A (mm2) — povrsina Klipa,

n — korisni stupanj djelovanja.

otpustanje ~

tlacna opruga <
obradak g g )

¥

I— . — .

Slika 11. Opruzno stezanje [1]
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Slika 12. Naprava sa pneumatskim stezanjem [1]

Pomocu ulja (hidrauli¢ki — slikal3):

Pogonski tlak ulja za hidrauli¢ko stezanje obratka iznosi do 300 bara. NajceSce se
koristi zaseban hidrauli¢ki agregat s pumpom. Omogucuje velike sile stezanja, a
zahtjeva relativno mali prostor. Posto ulje pod tlakom zadrzava pocetni volumen,

nije potrebno ugradivati samokocCne stezne dijelove u napravu.

pumpa  fler  spremenk Ul . .
Slika 13. Hidrauli¢ki agregat s upravljatkom shemom stezanja [1]
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2.4.3. Podjela prema vrsti obrade
a) Naprave za obradu odvajanjem Cestica
e Naprave za buSenje:

Zadaca naprava za buSenje je ¢Cvrsto i sigurno stezanje obratka te vodenje alata da
se osigura toan polozaj busenja. Cvrsto stezanje obratka postize se na razlicite
nacine, a dok je vodenje alata pomocu kaljenih vodecih ¢ahura koje se upreSavaju u
tijelo naprave ili nosa¢ C¢ahura. Naprave za busSenje dijele se na Sablone, natiCne

naprave, rucne, nepomicne, zakretne itd.

vodede Cahure

wniny,
GH,

7

prihvaini zasci \/ obradak
P

For
6-&——@-of

@ @

Slika 14. Jednostavna Sablona za buSenje [1]

e Naprave za glodanje

Naprave za glodanje su pretezno stezne naprave obratka, a vodenje alata je preko
radnog vretena glodalice. Stezanje i drzanje obratka mora biti ¢vrsto i sigurno
obzirom na velike sile rezanja. U pravilu bi trebala sila rezanja biti usmjerena prema

¢vrstom grani€niku.
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Zbog velikog odstupanja sile rezanja treba uzeti u obzir osnovna pravila:
- Tijelo i stezni elementi trebaju biti Sto kruci da se sprijeCi elasticna deformacija.
- Sila stezanja treba biti dovoljno velika da se sprijeCi izbacivanje obratka iz
naprave.
- Obradak treba podloziti da se sprijeCi moguce savijanje.

- Naprava treba bit ¢vrsto i sigurno stegnuta za radni stol glodalice.

Namjestanje glodala prema obratku najednostavnije je pomocu predhodno glodanog

uzorka ili pomocu pripadajuéeg kontrolnika.

sia sezanja F, T J"J v glodalo
Fe A F,
Cvrsa granicnik obratka < ¥,

o I | obradak
naprave e

posmak > stezna masca
UIN 6331

stezni uor

7 utor

Slika 15. Jednostavna naprava za glodanje [1]
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utorni umetak

Slika 16. Namjestanje glodala [1]

e Naprave za tokarenje

Kod tokarenja se pokre¢e masivan obradak velikom brzinom vrtnje (brzina rezanja).

Zbog toga treba paziti na sljedeca pravila:

- Tijelo naprave treba biti to lakSe,ali i dovoljno kruto

- Naprava treba biti $to bolje uravnotezena (balansirana) i s to€nom kruznoscéu
vrtnje (udar)

- Tokarski noz postaviti s malim krakom i Cvrsto stegnuti

- Stezna sila mora biti dovoljna da se suprostavi centrifugalnoj sili i pri velikom broju

okretaja.

16



kra%i obradak dugi obradak
Slika 17. Oslanjanje pri tokarenju [1]

Naprava se pri€vrS¢uje na glavu vretena, u stozasti provrt vretena ili na plansku
ploCu. Za pri€vrs¢enje naprave na glavu radnog vretena potrebna je meduploca, koja
olakSava podeSavanje i ugradnju naprave na drugu tokarilicu s pripadajué¢om

meduploCom.

Slika 18. Pri¢vr§¢enje naprave na meduploCu [1]

Naprave za tokarenje se dijele po nacinu oslananja i stezanja na stezne trnove,

stezne glave i ekscentriCne naprave.
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e Stezni trnovi:

Sluze za stezanje obradaka kod kojih se zahtjeva to¢nost kruznosti vrtnje unutarnje i
vanjske plohe koja se ne moze postiéi vanjskim stezanjem.

obradak ) Prorezana ¢ahura

poisna matca Sezna masca

S

konini trn prorezana maica
b) prorezani trn obradak
prihvatni konus
stezni viak
stezni konus
prorezani frn

Slika 19. Elastiéni stezni trn [1]

e Stezna glava (amerikaner):

Za odljevke i otkivke s nepravilnim oblikom i grubim tolerancijama koriste se glave sa

specijalnim Celjustima. Prema nacinu djelovanja stezne sile razlikuje se centricno ili
necentricno stezanje obratka.

Fs F$  Fs.sia Fs
f stezanja
Fs Fs %
centricno stezanie necentricno stezanje

Slika 20. Vrste stezanja [1]
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e Naprave za ekscentriCno stezanje:

SrediSte obratka treba pomaknuti iz osi tokarenja,a srediste obradivanog dijela na
obratku dovesti u os tokarenja. Ekscentricna stezna glava se Cesto koristi za stezanje
manjih obradaka. Naprave sa steznom i osnovnom ploCom takoder omogucuju
pomicanje obratka za potrebnu veliCinu ekscentriciteta e. Stezna plo¢a s
pricvr§éenim obratkom se pomice po osnovnoj ploci i steze vijcima nakon zauzimanja
to€nog polozaja. Fiksiranje polozaja stezne plo¢e na osnovnoj ploCi moze se izvesti
pomocdu ureza i zatika.

Slika 21. Ekscentri¢na stezna glava [1]
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Slika 22. Pomi¢na naprava za ekscentri¢no stezanje [1]

b) Naprave za sastavljanje i mjerenje:

e Naprave za montazu

e Naprave za zakivanje

e Naprave za lijepljenje

e Naprave za hamatanje
¢ Naprave za lemljenje

e Naprave za zavarivanje

e Naprave za mjerenje i druge naprave.

20



2.5. Podjela naprava u uzem smislu

Podjelu u uZem smislu mozemo razvrstati u dvije skupine. To su opcCe stezne
naprave i specijalne naprave. Obje spomenute grupe naprava uglavhom se

upotrebljuju za obradu odvajanjem Cestica.

a) Opce stezne naprave

Ove se naprave uglavnom odnose na uobicajeni pribor kod alatnih strojeva i to:

o stezne Cahure,
e stezni trnovi,

e stezne Celjusti,
e strojni Skripci,
e drzala vodilica,

e dijelovi za centriranje itd.

NajCesScCe se upotrebljavaju kod obrade odvajanjem Cestica.

b) Specijalne naprave

To su stezne naprave koje su predvidene samo za odredene izratke i za to¢no

odredenu operaciju. Ove naprave dijele se prema vrsti obradbe na naprave za:

e BusSenje

e Tokarenje

¢ Glodanje

e Blanjanje i dubljenje

e Brusenje

e Odradbu provlacenjem

e Sastavljanje

e Toplinsku obradbu izratka
e Ispitivanje izratka

e Obradbu bez odvajanja Cestica i druge.

21



3. POSTAVKA ZADATKA

U ovom zavrSnom radu potrebno je nakon proucCene literature, uvidom u sli¢ne
naprave i uputama tehnologa, konstruirati ruénu steznu napravu za tokarenje diska u
programskoj aplikaciji CATIA V5. Konstrukciju naprave izraditi na temelju crteza

diska i raspolozivog strojnog parka.

Prvo modelirati i razraditi dijelove naprave, a potom iste spojiti u konacan sklop.

Na osnovu modeliranih pozicija izraditi tehniCke crteze za izradu pozicija zadane
naprave.

Za svaku modeliranu poziciju naprave prema crtezu izraditi tehnoloski proces izrade
pozicije.

Da bi stezna naprava bila funkcionalna u prvom koraku prikazati operacije tokarenja
diska kroz tehnolo$ki proces, a zatim pristupiti modeliranju naprave prema ideji
crteza (slika 41).
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4. RAZRADA ZADATKA

Osnovna pravila pri projektiranju naprava su:

e postavljanje obratka treba biti jednoznacno, sigurno i Sto brze bez dodatnog
podeSavanja,

e stezanje treba biti jednostavno i brzo bez deformacije obratka,

« odvodenije i CiScenje strugotine treba biti Sto jednostavnije, naprava treba biti
kruta, proizvod vidljiv i pristupaCan za obradu,

 dijelovi posluzivanja moraju biti tako postavljeni da nema opasnosti od
nezgoda pri radu

« Koristiti $to viSe standardnih i tipiziranih elemenata i dijelova.

Naprava se pri¢vrS¢uje na steznu glavu radnog vretena, u stozZasti provrt vretena ili
na plansku plo¢u. Za pri¢vrS¢enje naprave na glavu radnog vretena potrebna je
meduploCa koja olakS8ava podeSavanje i ugradnju naprave na drugu tokarilicu s
pripadaju¢om meduploCom. Pric¢vrScenje u provrt radnog vretena koristi se samo za
manje, a planska ploCa za velike naprave. Naprave se dijele po nacinu oslanjanja i
stezanja na stezne trnove, stezne glave i ekscentricne naprave.

Stezni pribor, stezna naprava, stezni alat, alat za stezanje, stezni dio ili element za
stezanje sprjeCava pomicanje obratka za vrijeme strojne obrade uslijed djelovanja
sila rezanja. Stezni pribor ucvrscuje (fiksira) prethodno odreden polozaj obratka u
napravi. Preko steznog pribora pretvara se izvorna sila (na primjer ru¢na) u vecu
steznu silu na obratku i zadrzava (pamti) tijekom obrade. Dijelovi moraju biti vrsti da
se ne deformiraju (promjeni oblik) i ne popuste (otkoCe) uslijed djelovanja sile
rezanja. Obicno se povrsinski otvrdnjavaju (toplinski obraduju) da se sprijeci troSenje
uslijed Cestog stezanja i otpustanja. Najvazniji stezni pribor su: vijci, klinovi, ekscentri,
bajunete, koljenaste poluge, opruge, magneti, pneumatski i hidrauli¢ki dijelovi, stezne
glave.

Da bi mogli konstruirati napravu za tokarenje potrebno je dobro prouciti crtez obratka,
a u ovom slu€aju je to disk. Na osnovu crteza, slicnih naprava i uputstvima glavnog
tehnologa zapoceta je konstrukcija naprave. Prije samog pocCetka proucio sam

tehnoloski proces izrade diska za operacije tokarenja od 20-e do 120-e.
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Tehnoloski proces izrade diska za operacije tokarenja:

Broj NAZIV | OPIS OPERACIJE
oper.
TOKARENJE
Priprema baza za meke pakne
(83
|
S |
B . |
y 0 o001 CLA
1 oAl - L Jo01 1
g |
! | : 1 | &
4 ; _—
T i
20 ! .
b &
S
o | -
P - oslonac l i ( ) ‘ i ! |
= | |
¢ - stezanje

1. PRIPREMITI STROJ

2. STEGNUTI DISK U MEKE PAKNE, CENTRIRATI STO
PRECIZNIJE

3. TOKARITI OZNACENE PROMJERE | CELA NA PRVU CISTU
MJERU, POSEBNU POZORNOST OBRATITI NA
GEOMETRIJSKE TOLERANCIJE.

4. SKINUTI OSTRE BRIDOVE

5. SKINUTI | ODLOZITI DISK
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30

TOKARENJE (1. Stezanje)

(9537)

Tokarenje prema programu — grubo

l - stezanje
v ]

PRIPREMITI STROJ

a r w0 N

%
i
Rl A
y 5
|
||
P - oslonac ' “
| s

1
e

i

8/45°

N

o

5
>
2456

Q335 ’2 ST

@167,5:0,05
__B172,5H7
@257 ,8:0,1

@87HT

28,1+0,05

Svi nekotirani radijusi R2,5

STEGNUTI DISK U MEKE PAKNE, CENTRIRATI U 0,03 mm
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)

SKINUTI OSTRE BRIDOVE
SKINUTI | ODLOZITI DISK
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TOKARENJE (2. Stezanje)

Tokarenje prema programu — grubo

- [ Z]0.01]A]
- A041015 | 39,6001 rarem

| A
| 1,5/45°

2456

24135

2295,1510.1

| § :
| 3
p - oslonac ol
| \" o :
| - stezanje
L 4 109,70,15

1. PRIPREMITI STROJ

2. STEGNUTI DISK U MEKE PAKNE, CENTRIRATI U 0,02 mm PO
VANJSKOM PROMJERU

3. TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)

4. SKINUTI OSTRE BRIDOVE

5. SKINUTI | ODLOZITI DISK
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TOKARENJE

- AJo.01]A]
38,4+0,05 33,6:0,01 Zleoln
N ‘
>
g, 3,50° (1] 6,030 §

/| | 5,7:0,02

_o416%
2458,01:0,02

=)
2
>

|
o3
N
[32]
el
N
> N}
|
}
K
A I A ‘
| i il |
L] [ |
A
, | I
P - oslonac ‘. 1
' .
+ - stezanje ~108,2:0,1

PRIPREMITI STROJ
STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

a kr w0 N e
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>

v

TOKARENJE (1. Stezanje)

Tokarenje prema programu — fino

- [#Too1[A]
3814i0_05 .33,63;0,01; m
L /7To.01]-
< > |
N
I -
g
o S
_ 5,7+0,02 o fgi
S a
[©]0.01]A '
o8
&
“)"v
o
Q
Q

v 'y ;
- oslonac ‘n
- stezanje i , 108,210,1 ]
PRIPREMITI STROJ

STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU, ZAUZETI NUL
TOCKU NA DONJEM PRSTENU

3. TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
4. SKINUTI OSTRE BRIDOVE
5. SKINUTI | ODLOZITI DISK
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TOKARENJE (2. Stezanje)

Tokarenje prema programu — fino

>
[ATo0z2[A[8] N 37,4‘(;)'05 _‘_ 36,210,01 -
| ‘
N 3,50° - - (oAl
3 - [ZIooiA] - [ZLooie
| | 4,53:01 [ATog2IATe]
B 17,84 ] !
Sl (18,72)
! 410,015 8
T — g
| 9,08 kont. T
0 & M D0 A=
E1E 57 ‘ (T g
- 4,55 kont. ¥ S
. B
| o o b | |
wic : TR— Y
5|5 | T ol
3 £ Flooialel | 9
= |E 04 | 21
i) — Vool &
| Xz o9 i
| B |
| s i
3 8 !
g g detalj "A"
N J
g 3,50°
gl
4 A 3 (O
|1 =
| i g _l_, i
7 P 1 o 1.6 1 102
P - oslonac ~107,2+0,05 |

¥ " stezanje

PRIPREMITI STROJ

STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

ok 0D

NAPOMENA: Svi nekotirani radijusi R2. Svi ostri bridovi skinuti sa 01-02 mm.




80

TOKARENJE

~{//10.01}+
<

_ 1364551 | 3361001 [A#106]AJ8]

[Ai002]AlB]

530,24 10,1

2460,02+0,02

{7 003]A B!

__R2175
kontrolna

_ B4a14s

@374

_9291,15:0,05

P - oslonac ‘r 106,2+0,03

| - stezanje

v

PRIPREMITI STROJ
STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU

TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE
SKINUTI | ODLOZITI DISK

ok~ w0 DN

NAPOMENA: Svi nekotirani radijusi R2. Svi ostri bridovi skinuti sa 01-02 mm.

RADITI NA GORNJU GRANICU TOLERANCIJE.

*KOTU 36,4 mm ZADRZAT|I STO BLIZE NOMINALNOJ VRIJEDNOSTI,
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TOKARENJE

B e
{

. - stezanje

v

PRIPREMITI STROJ
STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programay)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

a > w0 N ke
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TOKARENJE

P - oslonac

| - stezanje

v

PRIPREMITI STROJ

STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

o r~ LN
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TOKARENJE

L.10

| #[001]A

B120H7

P - oslonac

| -stezanje = - -

v

PRIPREMITI STROJ
STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

a kr w0 N E

|

i

[#l0alA]

2209,82:0,02
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TOKARENJE

P - oslonac
) " S % | i * B, i

_ - stezanje

\4

Pt

173,62:0,02

PRIPREMITI STROJ

STEGNUTI DISK NA STEZNU NAPRAVU
TOKARITI PREMA PROGRAMU (broj programa)
SKINUTI OSTRE BRIDOVE

SKINUTI | ODLOZITI DISK

o r~ w0 N
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Prema tehnoloSkom procesu izrade diska predvideno je da se operacije 20, 30 i 40
tokarenja diska izvode stezanjem diska u meke pakne, a operacije tokarenja od 50
do 120 rade se u steznoj napravi, koja ce omoguciti postizanje dimenzija i tolerancija
diska. Stezna naprava je predvidena za mali broj izradaka, te je odlu¢eno da ¢ée to
biti ru¢na naprava, ali koja omogucuje okretanje diska u napravi i postizanje
paralelnosti i kruznosti dimenzija u zadanim tolerancijama prema bazama oznacenim
na crtezu diska.

Prema vec¢ slicnim postojeCim napravama izraden je sklopni crtez naprave koja se
sastoji od 15 pozicija (slika 41). Devet pozicija potrebno je izraditi, a ostale pozicije

su standardni elementi.

Pozicije koje je potrebno izraditi su slijedece:

Plo¢a

Trn

Prsten vanjski
Prsten unutarniji
Elasticna ¢ahura
Steza€
Podloska

Vijak

Prsten unutarniji

© © N o g A~ wDdPRE

Prema popisu pozicija koje je potrebno izraditi vidljivo je da postoje dva unutarnja
prstena na koji se oslanja disk, a to je zbog toga Sto na disku nisu iste dimenzije

lijeve i desne strane.

Za sve pozicije koje se izraduju izradeni su radionicki crteZi.
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4.1. Ploc¢a

Za pri€vrScenje naprave na glavu radnog vretena potrebna je meduploCa koja
olakSava podeSavanje i ugradnju naprave na tokarilicu. Pri¢vrS¢enje u provrt radnog

vretena koristi se samo za manje, a planska plo€a za velike naprave.

U ovom slu€aju moramo izraditi osnovnu ploC€u koja mora zadovoljiti sve uvjete i to:

- Mora biti dovoljno ¢vrsta i kruta da mozZe nositi ostale elemente naprave

- Da zajedno s ostalim elementima ne dozvoli pomak ili zakretanje diska kod
strojne obrade

- Da se unutarnji prsten lako zamijeni i

- Da se osigura sigurno pri¢vrs¢éenje na plansku plo¢u

Slika 25. Plo¢a
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Slika 26. Radionicki crtez ploce
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POPRATNI |[tehnolog: d
H Zadani
KARTON Broj Radnog |\ 1
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
Revizija: | Datum revizije: Datum lansiranja
PK -
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
N.E.lziv PLOCA Vrsta: Broj atesta:
dijela:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal:  C.4742.4 Dimenz: 775 x 775 X 60 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
ro i
ope:. NAZIV | OPIS OPERACIE Code bl’OJ: Ovjera ZoKPK | Dobr Skart Datum, potpis
sz: ‘ tk: datum, potpis i i pecat
370000
10 |IZDAVANJE MATERIJALA
ALATNICARSKI RADOVI 011302
20 |Ruéno izbusiti rupu M16 na dubinu 35 na
obodu |
TOKARENJE Tokarilica univerzalna ADA
Tokariti na vanjski promjer $760 do polovice 1;8'65‘;8
30 debljine ploce, poravnati ¢elo. Okrenuti plocu,
tokariti vanjski promjer $760 skroz, tokariti Celo
na debljinu 50, tokariti bazu B, na bazi A
ostaviti dodatak za bru$enje
Brusilica Kehren
BRUSENJE D
40 Brusiti bazu A 133|301
Tokarilica ¢elna HEID
DXF - CNC - 710.8
TOKARENJE
50 Tokariti plo€u zavrsno 113|256
Busilica Hauser
BUSENJE PP
60 Busiti rupe 143|601
. 011302
70 ALATNICARSKI RADOVI
Upisivanje oznake
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.2.Trn

Kod zahtijeva to€nosti kruznosti upotrebljavaju se stezni trnovi koji sluze za stezanje
obradaka kod kojih se toCnost vrtnje unutarnje i vanjske plohe ne moze postici
vanjskim stezanjem. Kod elastiCnih steznih trnova obradak se steZe popre¢nim
(radijalnim) Sirenjem prorezanog tijela (€ahura, trn). Steznom maticom se pomice
prorezana ¢ahura uzduzno po konusu i istovremeno Siri. Steznim vijkom se uzduzno
pomice stezni konus (stozac) koji Siri prorezani trn. Kod trnova sa steznim &eljustima
obradak se steze popre¢nim (radijalnim) Sirenjem viSe Celjusti. Kod ekspanzionih
steznih trnova obradak se steZe Sirenjem tankostijene ¢ahure pod pritiskom ulja ili

plasticne mase. Pritisak ulja se proizvodi klipom i steznim vijkom.

Slika 27. Trn
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Slika 28. Radioniéki crtez trna
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https://hr.wikipedia.org/wiki/Konus
https://hr.wikipedia.org/wiki/Sto%C5%BEac
https://hr.wikipedia.org/wiki/Ulja
https://hr.wikipedia.org/wiki/Klip

POPRATNI |[tehnolog: d
Broi R n Zadani
KARTON list list (liljalcj:a > ool
ist: istova: : komada
( Route Card)
Revizija: | Dat izije:
PK - evizija atum revizije Datum lansiranja
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
N.E.lziv TRN Vrsta: Broj atesta:
dijela:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:41 50 Dimenz: $131 x 145 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
roj .
oper. NAZIV | OPIS OPERACIE Code bI’OJ: Ovjera ZoKPK | Dobr Skart Datum, potpis
Tpz: \ tk: datum, potpis | i i pedat
370000
10 |IZDAVANJE MATERIJALA
TOKARENJE Tokarilica univerzalna
i - . - Prvomajska D 420
20 Tokariti sve povrSine koje su koncentriéne s 854602
glavnom osi trna, ostaviti dodatak na
toleriranim povrsinama 0.2 strani¢no |
Busilica Hauser
BUSENJE P
30 Busiti rupe 143|601
40 TOPLINSKA OBRADA USLUGA
Kaliti na 63 + 3 HRc |
« Brusilica ¢elna Kellenberger
BRUSENJE URF — 320
50 |Brusiti sve tolerirane povrsine, osim rupe $10 136801
H7 |
60 ALATNICARSKI RADOVI 011302
Upisivanje oznake |
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija | kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.3. Prsten vanjski

Vanjski prsten sluzi za oslanjanje diska na vanjskom obodu i pricvrSc¢en je s 8 vijaka

za osnovnu plocu.

Slika 29. Prsten vanjski
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Slika 30. Radionicki crteZ vanjskog prstena
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POPRATNI |[tehnolog: d
H Zadani
KARTON I
ist: istova: : komada
( Route Card)
Revizija: | Dat izije:
PK - evizija atum revizije Datum lansiranja
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
gj‘:;;’ PRSTEN VANJSKI | vrsta: Broj atesta:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4742 Dimenz: $553 x 70 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
ro .
ope:. NAZIV | OPIS OPERACIE Code broj: Ovjera ZoKPK | Dobr Sart Datum, potpis
sz: ‘ tk: datum, potpis i a i pecat
370000
10 |IZDAVANJE MATERIJALA
TOKARENJE Tokarilica univerzalna
i - . - Prvomajska D 420
20 Tokariti sve povrSine koje su koncentriéne s 854602
glavnom osi prstena, dimenziju 62.2 tokariti na
62.8 |
Busilica Hauser
BUSENJE RD->
30 Busiti rupe $14 i $9 143|601
Glodalica konzolna
Prvomajska
40 GLODANJE GHK-3P
Glodati utore 100 331|401
50 ALATNICARSKI RADOVI 011302
Upisivanje oznake |
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija | kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.4. Prsten unutarnji

Unutarnji prsten sluzi za oslanjanje na glavc€ini diska i takoder je pricvrS¢en s 8 vijaka

za osnovnu plocu.

Slika 31. Prsten unutarniji
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Slika 32. Radionicki crteZ unutarnjeg prstena
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POPRATNI  [tehnolog: d
H Zadani
KARTON Broj Radnog |\ 1
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
Revizija: | Dat izije:
PK - evizija atum revizije Datum lansirana
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
Naziv PRSTEN Vrsta: Broj atesta:
dijela: UNUTARNJI
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4742 Dimenz: $262 x 35 Broj kovackog R.N.
S Radno mjesto: | Ovijera kontrole ili samokontrole
OF:;’: NAZIV | OPIS OPERACIJE Code broj: Oviera zok?K | Dobr |, _ | Datum, potpis
Tpz: \ tk: datum, potpis | i i pedat
370000
10 |1ZDAVANJE MATERIJALA
TOKARENJE Tokarilica univerzalna
L .. . - Prvomajska D 420
20 Tokariti sve povrSine koje su koncentriéne s 854602
glavnom osi prstena, dimenziju 26 tokariti na
26.6 |
Busilica Hauser
BUSENJE P
30 Busiti rupe $14 i $9 143|601
40 |ALATNICARSKI RADOVI 011302
Upisivanje oznake |
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija | kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.5. Elasti¢cna ¢ahura

Slika 33. Elasti¢na ¢ahura
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Slika 34. Radionicki crtez elasti¢ne ¢ahure
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POPRATNI  [tehnolog: d
H Zadani
KARTON Broj Radnog |\ 1
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
Revizija: | Dat izije:
PK - evizija atum revizije Datum lansiranja
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
Naziv ELASTICNA Vrsta: Broj atesta:
dijela: CAHURA ' '
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4830 Dimenz: $105 x 70 Broj kovackog R.N.
S Radno mjesto: | Ovijera kontrole ili samokontrole
ro i
ope:. NAZIV | OPIS OPERACIE Code bl’OJ: Ovjera ZoKPK | Dobr Skart Datum, potpis
sz: ‘ tk: datum, potpis i i pecat
10 |/ZDAVANJE MATERIJALA 370000
Izdati Sipku $105 x 300 ‘
Horizontalna tlaéna pila
HAP — 280A
20 EEZANJE' MAT.I.ERIJVALA ) 750701
ezati na dimenzije poCetnog materijala
0,30 | 0,30
Tokarilica univerzalna
Prvomajska D 420
TOKARENJE
30 Tokariti prema operacijskom listu 30 854|602
40 | TOPLINSKA OBRADA USLUGA
PoboljSati na 1350 - 1700 N/mm? |
50 |ERODIRANJE USLUGA
Erodirati 8 utora |
. Brusilica ¢elna Kellenberger
BRUSENJE URF — 320
60 |Brusiti ahuru na zavréne dimenzije, odrezati 136801
tehnolo$ki dodatak |
. 011302
70 ALATNICARSKI RADOVI
Upisivanje oznake
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.6. Stezac

Slika 35. Stezac
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Slika 36. Radioniéki crtez stezaca
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POPRATNI  [tehnolog: |
KARTON Broj Radnog | e
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
Revizija: | D izije:
PK - evizija atum revizije Datum lansirania
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
N.E.lziv STEZAC Vrsta: Broj atesta:
dijela:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4742 Dimenz: $81 x 25 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
OF:;’: NAZIV | OPIS OPERACIJE Code broj; Oviera zokpK | Dobr [ [ Datum, potpis
sz: ‘ tk: datum, potpis i a i pecat
370000
10 |IZDAVANJE MATERIJALA
Tokarilica univerzalna
TOKARENJE Prvomajska D 420
20 Tokariti na zavrSne dimenzije 854|602
30 ALATNICARSKI RADOVI 011302
Upisivanje oznake |
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija | kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.7. Podloska

Slika 37. Podloska

Slika 38. Radionicki crtez podloske

oznaka
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POPRATNI|  [tehnolog: .
KARTON Broj Radnog | 1
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
Revizija: |D izije:
PK _ evizija atum revizije Datumlansiranja
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
N.E.lziv PODLOSKA Vrsta: Broj atesta:
dijela:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4742 Dimenz: $61 x 15 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
OF:;’: NAZIV | OPIS OPERACIJE Code broj; Oviera zokpK | Dobr [ [ Datum, potpis
Tpz: \ tk: datum, potpis | i @ i pedat
370000
10 |1ZDAVANJE MATERIJALA
Tokarilica univerzalna
TOKARENJE Prvomajska D 420
20 Tokariti na zavrSne dimenzije 854|602
30 ALATNICARSKI RADOVI 011302
Upisivanje oznake |
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija | kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.8. Vijak

Slika 39. Vijak
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Slika 40. Radionicki crtez vijka
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POPRATNI  [tehnolog: |
KARTON Broj Radnog | "
list: listova: Naloga: komada
( Route Card)
PK ) Revizija: | Datum revizije: Datum lansiranja
Projekt:
Naziv ALAT ZA POCETNI MATERIJAL
sklopa: TOKARENJE
N.E.lziv VIJAK Vrsta: Broj atesta:
dijela:
Broj crteza: Jed. Mjere: Broj 3arze:
Materijal: Cv:4742 Dimenz: $26 x 260 Broj kovackog R.N.
S Radno mijesto: | Ovjera kontrole ili samokontrole
oper. NAZIV | OPIS OPERACIJE Code broj; Oviera zokpK | Dobr [ [ Datum, potpis
sz: ‘ tk: datum, potpis i a i pecat
370000
10 |IZDAVANJE MATERIJALA
Tokarilica univerzalna
TOKARENJE Prvomajska D 420
20 Tokariti na zavrSne dimenzije 854|602
ZAPISNICI O NEUSKLADENOSTIMA (ZON) ZAVRSNA KONTROLA
BrojZONa | B.op korisjteisliakvo dorada Skart koncesija kontrolor | Broj ispravnih
komada:
Broj
M.Protokola
Ovjera
zavrsne
kontrole,
datum
potpis i pecat
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4.9. Sklopni model

Nakon izrade pojedinacnih pozicija i umetanja standardnih elemenata naprave ili
preuzimanja vec¢ prije modeliranih pozicija izraden je model strzne naprave za
tokarenje diska. Sve pozicije su pravilno dimenzionirane i naprava se mogla lansirati
u proizvodniju.

Slika 41. 3D model naprave za tokarenje diska
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5. ZAKLJUCAK

Zahtjevi trzista su takvi da ih mozemo zadovoljiti sa Sto brzim proizvodnim procesima
i visokom kvalitetom proizvoda uz minimalne troSkove da bi nam proizvod bio
ekonomi¢an. Odgovor na suvremene zahtjeve jest fleksibilna automatizacija koja
omogucava povecanje proizvodnosti, fleksibilnosti i brzinu reakcije na zahtjeve
trzista, kao i poboljSanje kvalitete i stupnja iskoristivosti sustava.

Praéenjem trendova razvoja tehnologije obrade odvajanjem Cestica, odnosno razvoja
obradnih strojeva mozemo odgovoriti na suvremene zahtjeve trzista.

Razvoj naprava za stezanje usko je povezan sa razvojem obradnih strojeva.
Nemoguce je zamisliti ekonomiCnu, mehaniziranu i automatiziranu serijsku i
velikoserijsku proizvodnju izradaka bez koriStenja naprava. Na svim obradnim
centrima gdje je potrebna obrada velikog broja razli¢itih komada, naprave za
stezanje su nezaobilazna pomoc¢ kod izrade.

U zavrSsnom radu, kroz konstrukciju naprave moze se sagledati i opisti uloga i
karakteristika naprave za stezanje. Osim toga, osmi$ljena je i konstruirana naprava
za stezanje diska bez koje bi bilo nemoguce posti¢i zahtjeve strojne obrade. Kod
konstrukcije ove naprave nije se toliko gledala cijena izrade naprave, jer pozicija koja
se u njoj obraduje je veoma skupa i greSke u strojnoj obradi ne smiju se dopustiti.
Ukoliko bi doSlo do greSke u strojnoj obradi potrebno je nabaviti nabaviti novi
materijal, a to znaci da ¢e mo kasniti s isporukom, jer je isti potrebno naruditi.

Za svaku modeliranu poziciju izraden je tehnolo$ki proces izrade pozicije i definiran
stroj na kojem se vrSi strojna obrada.

U svrhu poboljSanja mehanickih svojstava pojedine pozicije podvrgavamo toplinskoj
obradi, te se dodatno zasti¢uju od korozije. Prilikom konstruiranja koriSten je program
CATIA V5 za izradu modela pozicija, kao i za izradu potrebne tehnicke
dokumentacije.

MoZemo zakljuCiti da su naprave, razni alati i stezala koji se koriste u slicnhim
obradama zapravo sredstva koja omogucavaju povecCanje produktivnosti rada,

smanjuju fiziCki napor ljudi i poboljSavaju kvalitetu proizvoda.

56



6. LITERATURA

[1]

[2]
[3]
[4]
[5]

http://www.ss-industrijska-strojarska-zqg.skole.hr/upload/ss-industrijska-

strojarska-zg/multistatic/78/11.%20Naprave.pdf

Grizelj ,B.: Alati i naprave, Strojarski fakultet Slavonski Brod, 2004.
Ciglar, D.: Predavanije iz kolegija Alati i naprave, FSB Zagreb
https://www.scribd.com/document/135536498/11-Naprave

Decker, K. H.: Elementi strojeva, Tehni¢ka knjiga Zagreb, 1975.

57


http://www.ss-industrijska-strojarska-zg.skole.hr/upload/ss-industrijska-%20%20strojarska-zg/multistatic/78/11.%20Naprave.pdf
http://www.ss-industrijska-strojarska-zg.skole.hr/upload/ss-industrijska-%20%20strojarska-zg/multistatic/78/11.%20Naprave.pdf
https://www.scribd.com/document/135536498/11-Naprave
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