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n min™ 8pHVWDORVW YUWQMH DODWD LO
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8 RYRP UDGX UD]JUDYHQD MH WHKQRORJLMD LJ]JUDGH GLMH

transport proizvoda u prehrambemagustriji.

U radu su navedeni uvjetiSURSLVDQL RG VWUDQH (XURSVNH JUXSH |
dizamg NRMH GLMHORYL WUDQVSRUWQRJ PRGXOD PRUDMX ]
obavljati furkciju u prehrambenoj industriji. & je kratki opis tethn Ak @NLK RSHUDFLMD N
potrebne za izradu dijelova transportnog modula. Nad&i® YHGHQL VX VWURMHYL S
MH PRJXUH L]JUDGLWL WH GLMHORYH RGDEUDQL VX VXYUHI
REUDGH D SRYHUDYD NY Danspatddy Bnoduld) ING témeljl Mdaldari D W U
alathnih VWURMHYD L UH]QLK DODWD SURMHNWLUDQ MH WHKQR
WUDQVSRUWQRJ PRGXOD VD VYLP SDUDPHWULPD REUDGH
modula u osnovi savijena i zathH QD NR Q V W WixdhnzilaMria nyuselidakaruju i
PRQWLUDMX RVWDEOSRE WNDHVAHR NAQINIFRR QD OQD FMHOLQD =EF
WROHUDQFLMD MDYOMD VH SUREOHP NR®gWddpaMD RNUH
stroja. Dabi se zadovoljile stroge toleranci® RQDp QLK ®&IDAHDRYyHMLD VX L SULI
QDpLQL VWH]IDQMD SRPRUX VWDQGDUGQLK VWH]QLK HOHPI
koristiti standalG QH VWH]QH H O HePspeQijdid stézhd Dapidv@.D

KlupQH UAIMHPMWURMHYL 5H]QL DODWL 3DUDPHWUL REUDG

Specijalne stezne naprave
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SUMMARY

This paper elaborated the technology of parts of the transport module that is used for

transportation of products in the foodlustry.

The paper lists the conditiorlaid down by the European groups of hygienic engineering and
design, which parts of the transport module must meet in order to even be able to perform the
function in the food industry. There is a short descniptibtechnological operations that are
required for parts of the transport module being made. Furthermore, the machinery by which
it is possible to make these parts are listed, modern cutting tools are selected to reduce
processing time and increase thalgy of production of parts of a transport module. Based

on selected machines and cutting tools, technological process of making the rotating router of
transport module is designed, with all processing parameters. As the rotating router of
transport mod@ is essentially bent and welded construction of larger dimensions, other
components are welded and assembled on it making it a functional unit. Because of its size
and strict tolerances, there is a problem when holding the rotating router of transpol¢ mod
onthe machine table. In order to meet the strict tolerances of the final dimensions, there were
developed and shown ways of tightening using standard clamping elements, and on places
where it is not possible to use standard clamping elements,calspgamping device is

prepared

Key words Machine Tools Cutting tools Processing parameter§echnological process of

making Special clamping device
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1. uvOD

Transportni modul je dio transportnog sustava zarpajd proizvoda u prehrambenoj
LQGXvwULML 'D EL GLR RSUHPH LOL VWURM XRSUH PRJ
proizvodnoj atmosferi prehrambene industrije mora zadovoljéngiienske uyete Europske

JUXSH KLJLMHQVNRJ LQAHQMHUVWYD L GL]DMQD

Trangortni modul VDVWRML VH RG YLaAH SRNUHWQLK WUDND N
WUDQVSRUWLUDMX SURL]JYRGH X VNODGERAWHWQL RWPS\DHU I
transportnognodua SRYH]XMH WH SRNUHWQH WUDNH L VOaké&L ]D SU
]D VNODGL&AWH DNR MH SURE}FYREL XVSORNFDRXLGH €N WWQURIN
Sastoji se odsnovne savgne zavarene konstrukciecRVRYLQD RNR NRMLK URWLUELC
OHWYH NRMD VH SRPRUX YLMDND SULpYUaAuXMH |]D RVQRYQ X
.DNR VH RVRYLQH L QRVDpL OHWYH JDYDUXMX |]|D RMQRYQX
QD NRQDpPpQH GLPHQ]LMHS QIHI®L ¥ 6 HR GIHliR§ RalaX\VeRj@idlayz U

do deformacia i SRYHUDQMD GMRHGQ@RWODHBODHR W HD\SR ] IQHL MNHR RIERQ
dimenziies pLWDYRP NR QWMWHWX MR LNR® D pagahe @ IstrogigG XEMHQV N L P
WROHUDQFLMDPD L WROHUDQFLMDPD REOLND L SRORabMD
8 QDVWDYNX UDGD VX QDYHGHQH WHKQRORJLMH L VWURN
XVPMHULSBP WRRFRGXOD 7DNRYHU VX X QDVWDYNX QDYH
WHKQRORANL SRVWXSDN LJUDGH GLMHORYD WUDQVSRUWQ
]IDKWLMHYDQH WROHUDQFLMH YUOR PDOH X RGQRVX QD GL

konstrukcije na stol stroja standardnim i specijalnim steznim napravama.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 1
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1.1. Higijenski uvjeti za dizajn opremei strojeva

Oprema i strojevu prehrambenoj industrijkoji su X NRQWDNWX VD LOL NRML E
kontakt sa prehrambeniproizvodom morajzadovoljitiposebnaiviete 7/ DNRYHU PRUDMX E
RWSRUQL QD NRUR]JLMX QHWRNVLpQL PHKDQLpPpNL VWDELO
ANRGOMLYD SUL SUHGYLYHQLP XYMHWLPD NRULAWHQMD X
kontakt sa proizvodonrPRUDMX ELWL PHKDQLPpNL VWDEL&QdVvii JODWNFE
oprema QDPLMHQMHQL ]D NRUL&AWHQMH X SUHKUDPEHQRM L
Direktive o sigurnosti strojevaMD (898/37/EC i 2006/42/ECPrema toj direktivi prema i

stroevL. WUHEDMX ELWL NRQ VDL IQUIRNDV B MWIDY HPROL PRJIX R
prije svake upotrebe8 VOXPIRMXaWHQMD GLMHORYD RG PDWHULMD
SRWUHEQR MH NRQVWUXLUDWL WH GLMH®IRnigu MR |[DPM]I
zamijeniti.

IDMYDAQWENYRIORDPLQD NRQWMW WSIUHP@MD QMH]WPRLEHREQH
prehrambenih proizvodK RQWDPLQDFLMD PRaH SURL]DUL L] VLURYLC
SURL]YRG PR&H ELWL NRQW D Bjekorh prergleR pakithRj&R UkbIk@ je] P L P D
RSUHPD OR&H KLJLMHQWNMGMDEQR UKLV WEMNY. 1HpPpLVWRIU
QDSXNOLQDPD L QD QHGRVWXSQLP PMHVWLPD L QD WDM Q
VH WDPR QDNXSLOLQBEGDHSWHH ARV H L oppaRiEr <Broj¢aNre€boditi
UDpXQD R KLILMHQVNLP XYMHWLPD NRML PRUDMX ELWL LV
QH RpLWXMH VH VDiksRrathosRH WDLQH UPREVYW. NUR] PRJIXUH SURC
trajanja i koiAkWHQMD RSUHPH WH VPDQMLYDQMD WUR&ANRYD RGL
WURANRYD J1)RL]YRGQMH

1.2. Materijali za izradu opreme i strojeva

Materijali koji se koriste za izradopreme istrojeva za proizvodnju hrane moraju ispunjavati
navedene higijeh® uvjete. Navedene higijenske i konstrukcijske uvijete ispunjakdji® H y X
ostaih QHKUYDMXUL pHOLFL k&h@terja kol su lak@dostiypwirRIPHHKULY D M X U L
pPHOLN NRMHPX MH JODYQR VYRMVWYR RWSR W BpvemieQD NRU
i strojeva u prehrambenoj industriji za nosive dijelove, dijelove u pokietdijelove koji su
LIORAHQL SRYLAHQLP WHPNHHWD @ X XKNPM H.DINDEMiBKID QVSR U
URWLUD D GLMHORYL RNR NR Mt z&jBgovude RraQuip Gl MdRA X QD G |
QHKU Yy D MXTINipaH O (MNISI 304, W. Nr. 1.4301)

Fakultet strojarstva i brodogradnje 2
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1.21. .DUDNWHULVWLNH QHKUyDMXUHJ pHOLND ; &U1L

IHKUYyDMXUL pH-OOULN apsthlthil18/10 €L pHOLN RWSRUDQ QD NLVI
zbog niskog postotkaigljika otporan na interkristalnu koroziju nakon zavarivanja kod
GHEOMLQH OLPRYD GR PP L EH] QDNQDGQH WRSOLQVNH RE
temperatura do f& ,PD YUOR GREUX REU Ddehry Bpo¥dbn&GR O LU D C
preoblikovanjaG XERNLP Y X p H Q M.HPHIikbmYdx&hjsl RITNUHEP0, potrebno je

]JERJ WHQGHQFLMH ND KODGQRP XpYUAuULYDQMX SULPLMHQL
LOL WYUGRJ PHWDOD 2VLP UHODWLYQR GREUH RWSRUQRYV
otpornos na temperaturama i d@200 C, HKU YD M XBCrNpH-OLNPD QHAWR VWDEL
YULMHGQRVWL pYUVWRUH L WYUGRUH X] SRYHUDQX LVWH]O
GD VH QH P RvHlahijB 6vbjgtva nastoje se kompenzigR YHUDQMHP XGMHOD
legiranih elemenata.

IHKUYyDMXUL pHOLRWSSRUDQ MH QD YRGX YRGHQX SDUX Y
kiseline kao i na slabe organske i anorganske kiseline. Ybs&d W UDQH PRJIXUQRVWL S
npr. u prehrambenoj industrij, pRL]YRGQML SLUD POMHNDUVWYX SLYF
IDUPDFHXWVNRM L NR]JPHWLpNRM LQGXVWULML LJUDGL NH
LQGXVWULML ]D NXUDQVNH SUHGeadtseH[2l DSDUDWH VDQLWI
U tablici 1. prikazan jekemiMVNL VDVWDY QHKUYDMIRuUHJ tdgbiti@QLND ; &L
PHKDQLpPpND VYRMVWY Do@NMI8U Yy B MK OWHH PSHHUDWDX,UL  f &

Tablica. 1. Kemijski sastav QHKUyYDM XUHJ pHAQQRD ; &U1L

C[%] | Si[%] | Mn[%] | P[%] | S[%]| Cr[%] N [%] Ni [%6]

0,07 1,00 2,00 0,045 | 0,03 | 17,0619,50 | 0,11 8,00-15,00

Tablica. 2 MHKDQLpPpND VYRMVWYD GCErKi18y D MXLHW HPOHENDW XUL f&

90DpPQD pYUVAWRUD > RmM 500- 700
*UDQLFD UD]YOHPHQM  Rpo .
7Y U G[RaiBrinellu | HB ”
Istezljivost [% ] As .
Udarnirad loma [ J] KU .

Fakultet strojarstva i brodogradnje 3
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1.3. Dizajniizrada opreme i strojeva
1.31. 3RYUALQH L JHRPHWULMD

Kod dizajniranja i izrade opreme i stroevaRy UALQH PRUDMX ELWL ODJDQ
pLAOUHQMH L QH VPLMX SUHGVWDYOMDWL WRNVLNROR&ANX |
KUDQX 3RYUALQH X NRQWDNWX V SURL]JYRGRP PRUDMX ELW
moraju zadovoljavati zahteve KUDSDYRVWL SRYUALQD > @

SBRYUALQH X NRQWDNWX V SURL]YRGRP PRUDMX ELWL EH] Q
potrebno:

X izbjegavati direktne spojeve metal na metal osim pri zavariyanju

X izbjegavati nepravilno postavljanje opreme i spajanje Gijevi

X ako se koriste zavaiibrtve,oni QH VPLMX VDGUADYDWL SXNRWLQH

]JDGUADYDWL QHpPpLVWRUD L JGMH VH PRJX QDNXSOMDW

X svakako izbjegavati kontakt proizvoda s navojimakaj

X kutovi bi trebali imati radijus jednak iliMiUL R G PP PLQLPDOQL UDGLMX
8NROLNR VH NRULVWH NRG EUWYOMHQMD NXWRYL WUHEDM
QDMEOLARM6SHRIRWRIGEKILHs proid/BdQrdvioraju bilagano dostupne za
vizualnu provjeru i tpQR pLAUHQMH LOL PRUD ELWL GRND]JDQR N
RWNODQMDMX VYH QHpLVWRUH > @

1.32. +UDSDYRVW SRYUALQD

3RYEXLRRQWDNWX V SURL]YR @ Bd} sPReDiv RaRedhbstmay U &

te ELWL EH] QHSUDYLOQR VW Lpukd@ife G@aRfiniciu Ranpegledati SO H J L
9HOLNH SRYU&LQH NRMH GROD]H X NR&@WDNW V

DULWPHWLpPNR RG3dRESDN MHOD PODOML ORIXUQRVW pLAGHQI

SULPLMHQMHQRM WREKQRGR NRMD] XWMKHFH QD WRSRJUDILMX

Fakultet strojarstva i brodogradnje 4
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2. 7(+12/2a.( 23(5%$&,-ROTREBNE ZA IZRADU DIJELOVA
TRANSPORTNOG MODULA

2.1. Rezanje laserom

Rezanje laserom spada u nekonvencionalne postupke obrade metala takozvana obrada
RGQR&HQMHP .RG REUDGH RGQRAHQMHP DODW |]D REUDGX
QHPD NRQWDNWD L PHKDQLpPNLK VLOD L]JPHYyX DODWD L F
WYUGRUD pYUVWRUD &LODYRVW« QH XWMHpX @D SURL]
H O H N W UikostQtaplivdRaG/adljivost)[3]

Rezanje laserom predstavlja najzastupljeniji tip obrade laserom. Bit procesa rezanja laserom

je u tome da mated), uslijed djelovanja laserskog snopd, aWR NUDUHP YUHPHQX LV
GMHORYDQMD ODVHUVNRJ VQRSD L RGYHGH L] JRQH GMHC
SUHGPHWD NRML VH REUDJXWMHM L8 \BOURR FS RYUHQ QW NIXV SD U L
]DJULMDQ GR WHPSHUDWXUH WDOMHQMD yLP MH LVSDUHQ
VQRS SDGD QD VvDG YHUO ]DJULMDQL VOMHGHUL VORM PDW
L]IJDUDQMH pLPH QDVWDMH SURFMHS X REBGWNXH Q@R P LS WY
LOL |DGDQRM NRQWXUL QDVWDMH @a8HOMHQL UH] 'D EL VH
djelovanja laserskog snopa, za vrijeme rezanja laserom izvodi se puhanje plina kroz sapnicu

oko laserskog snopa. Puhanjem plina za vrijeme ddraB RYHUD YD VH EU]JLQD UH]DC
.RG UH]DQMD ODVHURP QDMpH éizi Hoc¥ HGNX & Liicé Wabk #OLQR Y L
atmosfere ,DNR MH JUDN QDMGRVWXSQLML L EHVSODWDQ SOLQ
]D SURpLAUDYDQMH JUDND SD VH NRG PRwbaLK NDSDFLWHWD
8 RGQRVX QD GUXJH YUVWH UH]DQMH ODVHURP PIRAH VH ¢
RVLP YLVRNR UHIOHNWLUDM X UL K DKWL MBILY DINOXO WR U VAMAIEQ K ¢
energije tijekom postupka rezanja.

SUHGQRVWL UH]DQMD ODVHURP VX PDOD aLULQD UH]D L Y
zahtijeva naknadnu obradu, & DNR VNUDUOUXMH XNXSQR YULMHPH L]JUDC
LVNRULAWHQRP PDWHULMDOD

Fakultet strojarstva i brodogradnje 5
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Postupak rezaajlaserom prikazan je na slii

Slika. 1. Postupak rezanja laserom [5]

2.2. Piljenje

3LOMHQMH MH SRVWXSD KcaR(ELbDi@m) kéji G DidtERiwal B spriuiv

GLMHOMHQMD SULSUHPND &LSNH SURILOL FLMHYL QD YI
WHKQROR&NRJ SURFHVD SRVWDMX SULBiljghi®detivodiBe@H NL G U
alatnim strojevima, RODPD LOL UMHYH UXpPQR SUL pHPX MH JODY(
SULGUX&HQR DODWX 9UVWD JLEDQMD RGUHyHQD MH YUVWF

Alat (pila) LPD YL&H UH]QLK R&AWULFD RG NRMLK MH VDPR QF
RAWULFH VH QDONDRM QDX ¥PIMPHAWHQL QD RERGX SLOH 5H]C
]JDKYDW V REUDWNRP L L]OD]H L] QMHJD WDNR GD LP MH G
RELOMH&MD 3LOH VH LJUDyXMX RG DODWQRJ L EUJRUH]QRJ
brzRUH]QRJ pHOLND 8L WYUGRJ PHWDOD

Postupci strojnog piljenja dijele se na:
X okvirno piljenje,

x WUDpPpQR SLOMHQMH L
X NUXAQR SLOMHQMH

Navedeni postupci strojnog piljenpaikazani su na slikama u nastavku.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 6
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Slika 2 prikazuje okvirno piljenje koes& DQDYV JRWRYR YL4AH QH XSRWUHEO]
strojnog piljenja zbog praznog povratnog hoda. Proces piljenja odvija se samo u jednom

(reznom) hodu.

Slika. 2. Okvirno piljenje [6]
6OLND SULND]XMH WUGDPQRVSRDOMBAAMH NREIBMMBALUHQL
pilienja, a upotrebljava se za pillenfeLSN L Si¢R ste@fph dimenzija.

N A

Slika.3 7UDPQR SLOMHQMH > @

Fakultet strojarstva i brodogradnje 7
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Slika 4. prikazueNUX&4QR SLOMHQMH NRMH ¥HSXS$R &[$RE@BDYD |D

dimenzija i masa.

T

-
V.

.

-
S

Slika.4 .UX8QR SLOMHQMH > @

Fakultet strojarstva i brodogradnje 8
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2.3. Tokarenje

7TRNDUHQMH MH SRVWXSDN REUDGH RGYDMD QMHW WHhWW KFD
L QHVLPHWULpPQLK RNUXJObkardnjeBsERMRGN.JDHKQ B RNDYALODW L |
DODWQLK VWURMHYD DOL SUHWHALWR QD VWéhtihDildnoO LFD P D
gibanje i SULGUKARIBIRDGNX 3RVPLPpQRNA [cEda@N H oSrddi GeU X a H

pravolinijsko kontinuirano, u pravcu pardBQRP RVL URWDFLMHLBGEWDGND Y RX
RNRPLWRP QD RV URWOGBLWH XRRGUHYHQRP RPMHUX XNOMX
X REDGYLMH RVL QDVW D MritgSHikaRd] p@trza JdkEren@ & HokisrskL Y X O M
QRMRML VH VDVWRML RG GUaDpD NRML VOXaL ]D SULKYDW |
UHIDQMD QD QRVDp DODWD L UH]J]QRJ GLMHOD NRML REDYC
definirane geomé LMH 'DQDV MH XRELpDMHQR GD MH UH]QL GLR V
PRaH ELWL RG UD]J]OLpLWLK PDWHULMDOD L PHERIDQLPNL MH ¢

7RNDUHQMH VH PRaH SRGLMHOLWSE: QD RVQRYL YL4AH NULWH
X 3UHPD SURL]J]YHGHQRM NYDOUWXWHEHRN I IRBWaR QL SWRU &ALIQK |
X Prema kinematici postupka ]G X aS RS UHPIQRVRYUHPHQR X]GXaQR L SR
X 3UHPD SRORADMX R&bjsky HIQUHNgeR YUALQH

X B3UHPD REOLNX REUDHRHDWRYQ&R BBRXYMHER QBODQVNR SR

konusno, profilno, oblikovno (kopirno),tokarenje navoja i neokruglo.
Vrste tokarenje prikazane su na slikama u nastavku.

Slika5. prikazue YDQMVNR X]GXaQR WRNDUHQMH

Slika.5. 9DQMVNR X]GX&QR WRNDUHQMHIOPLMHYR JUXER Gl

Fakultet strojarstva i brodogradnje 9
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Slika6 SULND]XMH XQXWDUQMH X]GXaQR WRNDUHQMH

Slika.6 8QXWDUQMH X]GXHQR WRNDUHQMH >

Slika7 SULND]XMH YDQMVNR SRSUHpPQR WRNDUHQMH

Slika.7 9DQMVNR SRSUHpRZDR WRNDUHQMH >

Fakultet strojarstva i brodogradnje 10
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Slika 8. prikazuje tokarenje navoja.

Slika. 8. Tokarenje navoja [11]

Slika 9. prikazuje konusno tokarenje.

Slika. 9. Konusno tokarenje B]

Slika 10. prikazuje profilno i neokruglo tokarenje.

Slika. 10. Profilno tokarenje (lijevo) i neokruglo tokarenje (desno) 8]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 11
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2.4. Glodanje

*ORGDQMH MH SRVWXSDN REUDGH RGYBRDYQMHPD pFVRVL KR (
oblika. Glodanje seliYRGL VH QD DODWQLP VWURMHYLPD SUHWHA
centrLPD SUL pHPX MH JOQBEFQRHUHJRRQR NRQWLQXLUDQR L
3RVPLPQR JLEDQMH MH NRQWLQXNMHUIR L SSURGMRIANMQR MR
alatu ili kombinirano obratku i alatu 2V RNUHWDQMD JODYQRJ JLEDQMD ]
SUHPD DODWX EH] RE]JLUD QD VPMHU EU]JLQH SRVPLPQRJ JLE

$ODW ]D JORGDQMH MH JORGDOR GHILQ LOJDYIH K HRH QWK IRN
NRMH VH QDOD]H QD J]XELPD JORGDOD 5H]QH RaAWULFH SHU
L] QMHJD WDNR GD LP MH GLQDPLpNR RSWHUHUHQMH MHG
]DKYDWX V REUDWNRP VDPR RQUWWR W LNYRL &H | U KWRHAIN. WIDF [3 R
QD MpHaUH p¥ bblike L Mikhjeniidvaljkasta, [@ona,vretenastas ravnhomili kuglastom
PHOQRP SORKRP SORpPpDVWD VSR8 D ¥hdjd@n) philRsta GiddagU R 1L O Q
odvalna glodala te glodafssebrin oblika[13]

5HIQL GLR JORGDOD L]JUDYyXMH VH RG PDWHULMDOD J]QDWQF
QDMpHaUH VH NRULVWH EU]JRUH]QL pHOLFL WbyrdkbdPHWDOL
JORGDOD MH QMHJRY UH]QL GhitRodJridyedEninSréxRitp matBrijaldl R MD P F
PHKDQLpNL MH SULpYU&AUHQD ]D WLMHOR JORGDOD DOL YU
LIUDYyXMX RG QDYHGH@®@K UH]QLK PDWHULMDOD

*ORGDQMH VH PRaAH SRGLMHOLW[MU3RD RVQRYL YLAH NULWHU

X PremapRL]YHGHQRM NYDOLWHW K ERRE UDYHGE B RS,R YTUQRQHOR G D
X Prema kinematici postupkestosmjerno i protusmjerno

X 3UHPD SRORADMX UH]QREREAQYR ULFPHRMRORGDOX

X 3UHPD REOLNX REUDJOIQMH GWR D U Rltdyrd Rplabsid) Q dkretno

(okruglo i neokruglo),profilno (glodanje utora raznih profila, modulno glodanje), odvalno,
oblikovno (kopirno ili CNC)

Vrste glodanja prikazane su na slikama u nastavku.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 12
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Slika 11. prikazujeobodno ravno glodanje.

Slika. 11. Obodno ravno glodanje (istosmjerno lijevo, protusmjerno desno) [
Slikal2 SULND]XMH pHRQR UDYQR JORGDQMH

Slka.12 yHRQR UDYQR4JORGDQMH >

Fakultet strojarstva i brodogradnje 13
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Slika 13. prikazuje glodanje Txutora.

Slika. 13. Glodanje T - utora [15]
Slika 14. prikazuje profilno glodanje utora.

Slika. 14. Profilno glodanje utora [13]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 14
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Slika 15. prikazuje urezivanje navoja.

Slika. 15. Urezivanje navoja [16]
Slika. 6 SULND]XMH RGYDOQR JORGDQMH ]XSpDQLND

Slika.16 2GYDOQR JORGDQ@MH ]XSpDQLND >

Fakultet strojarstva i brodogradnje 15
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25. % XaHQMH lan@gD]YUWDY

% XAHMMWM I RVWXSDN REUDGH RGYDMDQMHP pHVWLFD UH]DQ
provita PDQMLK SURPMHUQMH Q PDSE RN HMIH MWR GLKVSHU@ P MM D L
YUVWDPD DODWQLK VWURMHYD DOL SUHWH&QR QD EXA&L
NRQWLQXLUDQR D SRVPLpPQR JLEDQMH SUDYROOKG@®LMVNR |
JODYQR JLEDQMH $NR VH REUDGD L]YRGL QD EX&ALOLFDPD \

%XaHQMH NDUDNWHUL]JLUD

X mala krutost sustava.

X RWHADQR RGYRYHQMH RGYR&YyyHQH pHVWLFH L GRYRG 6+,3
X SURPMHQMLYD EU]LQD UH]DQMD GXa JODYQH RAWULFH

X promjenjivi kutovi rezanjagGXa JODYQH RAWULFH

$ODW ]D EXaHQMH MH VYUGOR GHILQLUDQH JHRPHWULMH
MHGQRP SRSUHPpQRP RAWULFRP NRMD RWHAaDYD REUDGX 6"
]D VUHGLAQMH XYUWH WH Sé&h¢HEQD VYUGOD |]D GXERNR EXa&

5H]QL GLR VYUGOD L]JUDyXMH VH RG PDWHULMDOD ]QDWQR
QDMpH&UH VH NRULVWH EUJRUH]QL pHOLN L WYUGL PHWDO

5D]YUWDYDQMH MH SRVWXSDN REUDGH RGYDMDQMHP pHVW
EXaHQMODQDpQNX ILQLMX L SUHFL]QLMX REUDGX YHU L]JEXA&H
,]JYRGL VH QD DODWQLP VWURMHYLPD SUHWHAaQR EXALOLF
NRQWLQXLUDQR D SRVPLPpQR JLEDQMH SUDYROLQLMVNR |
gODYQR JLEDQMH $NR VH REUDGD L]YRGL QD EX&LOLFDPD V

$ODW ]D UD]YUWDYDQMH MH UD]YUWDOR GHUVijgglau® QH JHR
UH]QH RIBWULFH

SRVWXSFL REUDGH SURYUWD EXaH kehth Lndas@JRUUWDYDQMH S

Fakultet strojarstva i brodogradnje 16
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60LND SULND]XMH RSHUDFLMX EXaHQMD

Slika. 17 % XaHQMH > @
Slika 18. prikazuje razvrtavanje provrta.

Slika. 18. Razvrtavanje [20

Fakultet strojarstva i brodogradnje 17
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3. STROJEVI ZA IZRADU DIJELOVA TRANSPORTNOG MODULA

3.1. Laser za rezanje limova

Za rezanje limova koji se koriste u izradijelova transportnog modula koristi se laser
S URL]Y Ryrbp Dstalirane snage 3,2 kW. Laser za rezanje prikggam slici 19, a
njegove karakteristikdane sw tablici 3.

Slika. 19. Laser za rezanje limovalrumphTrumatic L3020 [21]

Tablica.3 7HKQLpPpNH NDUD NWuhphI xueltidNLBOZDD V H U D

TRUMPH TRUMATIC L3020
5DGQR SRGUXpMH

X-0S mm 3000
y-0S mm 1500
Z-0a mm 115

Maksimalnadebljinarezanjamaterijala

yHOLN mm 20
IHKUyYyDMXUL mm 12
Aluminij mm 8

Snaga kw 3.2

Fakultet strojarstva i brodogradnje 18



Martin Sumpor =DYUaAQL UDG
32. &1& WUDDpPQD SLOD

Za piljenje pripremaka (profila) koji se koriste u izraidelovatransportnog modula koristi se
&1& WUDpPQD SLOMHED Ria\piRgyrddgrBna je naslici20 D QMH]LQH WHKC

karakteristikedane sw tablici 4.

Slika. 20.CNCtUDp QD S L G35 DA EMO[21]

Tablica.4 7HKQLpPpNH NDUDNWHULVWLR33 EEAL0WUDPQH SLOH OH

MEBA 335 DGA 1000
7HALQD kg 2220
Radna visina mm 750
'LPHQ]JLMD /[ ¢ mm 2880x2300x1900
Maksimalnadimenzije rezanjg  mm ‘ [
Min. dimenzije rezanja mm ‘
Brzina rezanja pile m/min 15150
Dimenzije lista pile mm 4400x34x1.1
Snaga motora KW 30 AC

Fakultet strojarstva i brodogradnje 19
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3.3. Univerzalna tokarilica

Za tokarenje osovina oko kojih rotr@ NUHW QL XVPMHU médub kkdti B VSR UW
XQLYHU]DOQD W RN D U L eridniajska UniBdizBlhg YoRayilizd prikazana je na
slici 21 D QMH]LQH W HK Qdape\ski thbiicU"D NWHULVWLNH

Slika. 21. Univerzalna tokarilica D480 [22]

Tablica.5. 7THKQLPpNH NDUDNWH UtbRanMide D#EBOX QLY HU]DOQH

UNIVERZALNA TOKARILICA D480
7HALQD kg 2870
Snaga motora kw 11
8pHVWDORVW YUW/| 1min 25-2800
Promjer tokarenja nad posteljom mm 485
Promjer tokarenja nad suportom mm 270
Izdanak glavnog vretena DIN 55027 A6
Povrat glavnogretena mm 62
'XaLQD WRNDUH(C mm 1500

Fakultet strojarstva i brodogradnje 20
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3.4. CNC troosnhaglodalica

Za obradu Q RV D peDi darkieWewe koristi se troos@NC glodalicaHartford PRO 1000
SURL]YRYDpD +DUGNRdbGalicZ prik&@AN@ R naslizl D QMH]LQH WHKGC

karakteristikedane sw tablici 6.

Slika. 22. Troosna CNC glodalica Hartford PRO 100J21]

Tablica. 6. Karakteristike tro osne CNC glodaliceHartford PRO 1000

HARTFORD PRO 1000
Radni prostor mm 11506600
Maksimalnanosivost stola kg 700
X-0s mm 1000
Y-0s mm 600
Z-0s mm 630
Snaga ha vretenu kw 11
8pHVWDORVW Y L/min 60001200
6 S U H Rla@aw H kom. 24
Konusni prihvat alat®T40

Fakultet strojarstva i brodogradnje 21
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35. +RUL]JRQWDOQD JORGDOLFD EX&LOLFD

Za obradu RNUHWQRJ XWRNKRQYISRDPWQRI PRGXOD QD NRQDpQH
KRULIRQWDOQD JBRGIDIORFPREXERQWHEDO QD JBBGDICRRFD EXa
prikazanajenaslid3 D QMH]LQH W HK Qdapeé\ski tAlildUD NWHULVWLNH

Slika. 23 +RUL]JRQWDOQD JBREIIR[HED EXaLOLFD
Tablica.7 7HKQLpNH NDUDNWHULVWLNH KBI1303RRWDOQH JORGLE

+25,=217%$/1% */2'$/,&% %8a4,/,&% % 6 ,/
Maksimalnanosivost stola kg 8000
OHOLPLQD UDGQHK mm 1500x1700
HOD STROJA
SRSUHPQR SRPLFDQ| mm X=2200
Vertikalno pomicanje vretena mm Y=1600
, JYODpHQMH UDG({ mm Z=900
8]GXaQR SRPLFDQM mm W=1600

Fakultet strojarstva i brodogradnje 22
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4, 2'$%,5 5(=1,+ $/$7% , 7(+12/24., 326783%. ,=5%'(
DIJELOVA TRANSPORTNOG MODULA

2NUHW QL XnmspbHAddngduly prikazan na slick4., sastoji se od osnovne savijene
i zavarene konstrukcije (pozicijh), letve pozicija GYD UDYQD QR&impD OHW
(pozicija3), dvD VNRAHQD QRVDbpD @orMija4) [QHOWN U D MREUNEEE)OD) H
RVDP YLMDND SRPRiUX NRMLK VHhofdija8YD SULpYUAUXMH ]D QfF

Slika. 24. 2NUHW QL X Wanspbrindgyidéiula

Fakultet strojarstva i brodogradnje 23



Martin Sumpor =DYUaAQL UDG

4.1. Odabir reznih alata

Rezni alati koji su izabrani u nastavku za obradu dijelova pahsog modula izabrani su iz

katalogD SURL]YRYDpD U His@ridpedi@rdy\a@ta, 3af@RNDULYDQMH SURL]
D'AndreaiuUH]QRJ VYUGOD S URéN Kaky BepdjedidiQlijélbMutransportnog

PRGXOD REUDYyXMX QD XOQNRMU]RBPDMXY WERWHOXRDDQL SU
vrtne UH]QL DODWL |]D WH REUDGH RGDEUD Qlbrafg r&BnjdN UL W H U
tijekom obrade. Dijelo. WUDQVSRUWQRJ PRGXOD V XabtrémdQrezke) yD M X (i
DODWH NRML PRJX REUDYLYDWL VNXSLQX PDWHULBMDOD 0 32

Slika. 25. Skupine materijala za obradu p(]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 24
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4.1.1. Alat za tokarenje

Nasici26 SULND]DQ MH WARM®X]|\GNIE @R & PR Srijethp §liBi ZVj& N D U H
prikazanaUH]QD SORPLFD L SUH SR prikdzeh@uneSsicU® PHW UL REUDGH

Slika.26 7RNDUVNL QR& |D YDQMVNR X}i6[2 QR L SRSUHpPQR \

Slika.27 5H]QD SORpPLFDZHpP WRNDUHQMH >

Fakultet strojarstva i brodogradnje 25
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Slika.28 3UHSRUXpHQL SDUDPHWURJREUDGH ]D WRNDUH:(

Fakultet strojarstva i brodogradnje 26
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4.1.2. Alati za obradu provrta

Na slici 2. prikazana su svrdlpotrebna za izradprovrta ngpozicijamatransportnog modula
, a na slicB0.suprema literaturi [20prikazaniSUHS RUXpHQL SDUDPHWUL REUDC

Slika. 29. Svrdla za obradu provtra [20]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 27
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Slika.30 3UHSRUXpBHRHWSO. REUD@6 ]|D EXdHQMH >

Na slici31. prikazano je razvrtalo za obradwpta na dimenzijutolerancijskog polja’ H7,
aUH]QD SCRPpISFKIUKpHQL S prik&rénHsvwhd &licRBEU D G H

Slika. 31. Razvrtalo za obradu provrta [20]
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Slika.32 5H]QD SORpLFD L SUHSRUXpHQL SDUBPHWUL REUDGH
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Na slici 33. prikazano jestrojno urezno svrdlo za urezivanje navd@xl D SUHSRUXPpHQ
parametri obradprikazani suna dici 34.

Slika. 33. Strojno urezno svrdlo za navoj M6x1 R3]

Slika.34 3UHSRUXpHQL SDUDPHWUL ]D REURZE X XUH]JLYDQMD

Fakultet strojarstva i brodogradnje 30
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4.1.3. Alati za glodanje

Naslcid SULND]DQD VX SUVWDVW@od@RGEDDOXERNRQR BDMQ!

parametri obradprikazani suna slici 3.

Slika.35 3UVWDVWR JORGDOR |]D pHR®X UDYQX L REUDGX

Slika. 36. BUHSRUXpHQL SDUDPHWUL RERIPGH ]D SUVWDVWD

Fakultet strojarstva i brodogradnje 31
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Na slici 3. prikazaQD MH JORGDpD JODYD ]D pHRQX UDYQX REUDG X
parametri obradprikazani suna slici 3.

Slika.37 *ORGDpD JODY Dujdbrgdd[R@ X UDY Q

Slika.38 5H]QH SORpPLFH ]D JORGDpX JODYX L BMUHSRUXPHQL S

Fakultet strojarstva i brodogradnje 32
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4.1.4. Alat zavanjsko razvrtavanje

Na slici 3. prikazan je alat za vanjsko razvrtavanjastokarivanjesovina koji se sastoji od
GUAD4)SDBIFL]QRJ PHKDQL]PD ]D QDPMHA&W D QWH VBRI [RPRIEHIXD
QDPMHAWDQMD P L WRNDUVNRJ QRaD VD UH]QRP SOR
prikazana jena slici4d0 L SUHSRUXpHQL @SikazZabisuHa¢liciBblREUD GH

Slika. 39. Alat za vanjsko razvrtavanje [24]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 33



Martin Sumpor =DYUaAQL UDG

Slika. 40. 5H]QD SORPLFD ]D YDQEMYNR UD]YUWDYDQMH

Slika.41 3UHSRUXpHQL SDUDPHWUL REUDG@H ]D YDQMVNR UL

Fakultet strojarstva i brodogradnje 34



Martin Sumpor =DYUaAQL UDG
4.2. 7THKQR O Rdpdk iz dijelova transporthnog modula

8 WHKQRORANRP SRVWXSNX LIJUDGH QDYHGHQL VX SDUDPH)
se izvodi na nekom od strojeva koji su navedeni ranije. Kako na tokarilici glavno gibanje

izvodi obradak, a na CNC i horiatalnoj glodalici alatWDNR VH L SRVWXSDN SUR
parametara razlikuje.

Parametri obrade kod tokarenja

X XpHVWDORVW YUWQMH JODYQRJ YUHWHQD

srrrURy 5 e
m d E j . S,
X sredniji promjer tokarenja
e sl ——— &5 &6 't

Xx SRVPLpQD EU]LQD
~ o1 -
RJLBUJa‘?J u;

Parametri obrade kod glodanja i obrade provrta

X XbHVWDORVW YUWQMH DODWD
srrrUR) g o
208 ad B 1V

X posmak po okretaju

"L Buvdl TW,
X SRVPLp(’T)D EUJLQD

F{,LE,%UVUJa‘—J X

Za svaku poziciju dijela trad SRUWQRJ PRGXOD WHKQROR&ANL SRVWXS
reznim alatima i njihovim parametrima obrade, steznim napravama i strojevima za obradu bit
UH SULND]DQL WDEOLFDPD X QDVWDYNX
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Tablica.8 7HKQROR&GNL SROEWNDESDMIL]JUDGH

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [«Z

Naziv pozicijeK*}A]v xB16

Materijal: X5CrNi18L0 okrugli

Dimenzije:TT16 AETT

Ap v] Tio
FAZA | ZAHVAT REZNI, MJERNI ALA
OPERACIJ/ ALATNI STR( OPERACLIE STEZNA NAPRAV, PARAMETRI OBRADE
E;Zr“ll Oznakaipa R.br.| Mijera i tolerancije Naziv ili oznaka r?rg mm\//r;n meCin m?fl
10 Stegnu:uAprofll
E S$E Tio6
10 . _
Pilienie pila Meba 335| 20 | Rezati na 33 mm 28 | 18 | 38
Jen) DGA 1000 -
30 | K 0}7]3] 1} @
10 | Stegnuti obradak| Stezna glava DIN 635(
Wl% E v} § OQNMG 09040&N
20 1mm IC 3028 1 960 | 105 | 2400
hl plv} $}I QNMG 09040&N
30 v Ti6 Eii IC 3028 55 600 | 105 | 1500
o QNMG 09040&N
40 | Oboriti brid 2/45f IC 3028 2 480 | 100 | 1200
_ 50 | K y&]s] @] WMEOOEN 1| 8oo | 105 | 2000
Univerzalna - =
20 - KS% u“s v
. tokarilica | 60 bratk
Tokarenje D480 Obratka
70 Stegnuti obradak Stezna glava DIN 635(
sa druge strane
Wl% E v} § OQNMG 09040&N
80 1mm IC 3028 1 960 | 105 | 2400
hl puiv} S} QNMG 09040&N
90 na TTiZAR ul IC 3028 4 60 | 105 1400
y QNMG 090408N
100 | K }E]3] &E] © 3028 1 | 720 | 110 | 1800
110 Skinuti izradak
Skica za obradu, propisi, uputedpomene:

Napomena Operaciju 2071 hl piv} 8§} E]8] Ti6o&ii uu p %adéi@ho |

rezanja 8=2,75 mm po prolazu.

Fakultet strojarstva i brodogradnje
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Tablica.9 7HKQRORA&ANL SRVWXSDN L]JUDGH UDYQRJ QRVD|

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [«Z

Materijal: X5CrNi18L0

plosnati A 29x12 Dimenzije25x12x102

Naziv pozicijeZ Av] v}e

FAZA | ZAHVAT REZNI, MJERNI AL/

OPERACIJA ALATNI STRQ PARAMETRI OBRADE

OPERACIJE STEZNA NAPRAV/
E;Zr“ll Oznakatipa | R.br.| Mijera i tolerancije Naziv ili oznaka r?rg mm\//r;n meCin m?fl
Stegnuti profil
10
10 E SCE 25x12
pila Meba335 | 20 | Rezati na 102 mn 12 18 | 38

Pilienje DGA 1000
30 | K 0}1]%]} d

10 | Stegnuti obradak| Stege(DIN 6315) ivlijci
Glodati poravnati

20 3-0snaCNQ 20 | krajeve(25x12) ng =~ oo Ot |1 | 428 | 120 1528
CNC glodalica duljinu L=100mm
. Hartford PRQ 'o} 8] 18
glodanje 1000 30 | duljinu(L=100) ng =" oM Z202W2SIZL 15 | 428 | 120 | 1528
23 mm

40 Skinuti izradak

Skica za obradu, propisi, uputeapomene:
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Tablica. 10 THKQRORANL SRVWX®MRV D pODGHWNRIV R J

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [«Z

Naziv pozicile<}e] v}e

VY

Materijal: X5CrNi18L0
plosnati Ay 29x12

Dimenzije25x12x102

FAZA | ZAHVAT REZNI, MJERNI AL/
OPERACIJ4 ALATNI STR(Q OPERACIJE STEZNA NAPRAV/ PARAMETRI OBRADE
E;Zr“ll Oznakatipa | R.br.| Mijera i tolerancije Naziv ili oznaka r?rg mm\//r;n meCin m?fl
Stegnuti profil
10
E §CE 25x12
10 . _
Pilienie pila Meba 335| 20 | Rezati na 102 mn| 12 | 18 | 38
Jen) DGA 1000 -
30 | K 0}1]8] 1} d
10 | Stegnuti obradak| Stege(DIN 6315) ivlijci
Glodati poravnati
20 | krajeve(25x12) ng o cooa PO || 428 | 120 | 1528
20 3-o0sna CNG duljinu L=100mm
glodalica 'o} 8] 18
CNC | artford PR 30 | duljinu(L=100) na EREBAAZSINESIZL | o | 428 | 120 | 1528
glodanje 1000 23 mm
Glodati kosinu | EFSB44 2552W25121
40 N6 %E u IC 900 428 | 120 | 1528
50 Skinuti izradak
Skica za obradu, propisi, uputedpomene:
Fakultet strojarstva i brodogradnje 38
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Tablica. 11 7HKQROR&@NL SRVWXSDN LJUDGH OHWYH

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [+Z
Naziv pozicijeletva Materijal: X5CrNi18.0+1D t=12 mm | Dimenzije12x61,5x1337
REZNI, MJERN
OPERACIJA] ALATNI STRO F'A(\JZI;AEIRZAACI:_:‘\J/QT ALAT PARAMETRI OBRADE
STEZNA NAPRA
ﬁ:zrli/ Oznakatipa | R.br.| Mjeraitolerancije| Naziv ili oznakal mmap mm\//niin m)ﬁfin m?fl
10 W}leopl]A
10 Laser za rezan; lasera
Rezanje | limova Trumph| 20 | Rezanje laseron 12 258
laserom Trumatic L3020 "
30 | K o}l]8] }
Stegnuti Stege(DIN 6315) T
10 o
obradak vijci
. EFSB44 2552W25
20 GI'(Oda“ po 121 1 | 428 | 120 1528
onturi IC 900
Glodati EFSB4408-18W08
30 | zaobljenja R5 né 63 746 | 120 | 4775
svakoj strani IC 900
Otpustiti
40 obradak
Stegnulti e . .
; NG 50 obradak SE}iv] “I1Q
-osha . EFSB44 0818W08
CZNO c glodalca 60 G'O‘zj‘f 4‘;t°re 63 15 | 746 | 120 4775
glodanje Hartford PRO IC 900
1000 H“]15] %o G SCD 07943080
70 TOUS ~ /A AGS 10 282 50 | 2015
Razvrtati
80 provrte na RMEE;%E{H 10 2785 | 70 | 2785
T6,0 ~Ai
Otpustiti
90 obradak
Stegnuti A . .
100 obradak SE}iv] “1Q
H“]8] % @& SCD 06643080
110 ToUO ~A AGS 10 241 50 | 2410
120 | Skinuti izradak
Skica za obradu, propisi, uputedpomene:
E %}lu v W e JIE pn o SAbrbj@®(pdi62-36. ES |
U operacijama 260i20iii I 8 1 vi } & S| |1}E]*5]8] Aparak@mo}iv “
E lu Ilvpus | dAil uu Jlu P ¢S 1v]Z oipes8] “IE]% X
Fakultet strojarstva i brodogradnje 39
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Tablica. 12 7THKQRORWNXEBRV]UDGH QR \WREIPDPAMW YSHPHQ]LMH

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [«Z

Naziv pozicijeDio transportnog modula| Materijal: X5CrNi18L0 Dimenzije635x1320
FAZA | ZAHVAT | REZNI, MJERNI AL/
OPERACIJA] ALATNI STRQ OPERACIIE STEZNA NAPRAy,  PARAMETRI OBRADE
E:zrli/ Oznakatipa | R.br.| Mijera i tolerancije Naziv ili oznaka | & Vi Ve n

mm mm/min m/min min™

10 | Stegnutiobradak | Stege(DIN 6315) iijci
‘'o} §] vie
letve na ukupnu

T290 FLN D325-16-10

10 Horizontalna| 2° dimenziju 635 T290 LNMT 100405TH 3 600 | 100 | 1000
: IC 330
Glodanje i glodalica mm
“ “ = 0,
obrada u'jol | 39 H ls],/"’ CEA SCD 05D43080AG5 | 16 | 125 | 40 | 2500
provrta B130S ILR TAXiI~/AEQ
Urezati navoj Ureznosvrdlo M6x1
40 M6x1(x8) 6GX DIN371 11 | 400 | 8 | 400

50 | Otpustiti obradak

Skica za obradu, propisi, uputeapomene:

Napomena:U operaciji 1610 stegnutidio transportnogmodula stegnuti sa stegama(DIN
Oiifie ] %% @E]% ip Ju Ali Ju v E Av]u %}AE“]v u U I} %
3 Ivlju v % E A u ~ EOOiOE]i %d@E]% ip Ju Ali Ju X
<} ]IE I}E]-8]8] @OFL6. E}i iii
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Tablica. 13 7HKQROR&@NL SRVWXSDN L]JUDGH RVRYLQD QD NRQ

d ,EK>Ka</ WKAdhW < [«Z

Naziv pozicijeDio transportnognodula

Materijal: X5CrNi18L0

Dimenzije635x13D

OPERACIJA

ALATNI STRC

FAZA | ZAHVAT

REZNIMJERNI ALAT

PARAMETRI OBRADE

OPERACIJE STEZNA NAPRAVA
Eatl)zrnl/ Oznakatipa | R.br.| Mijera i tolerancije Naziv ili oznaka r?rg mm\//niin m)ﬁfin m?],l
10 | Stegnuti obradak| Stege(DIN 6315)Ttvijci
Rastokarit TR63PSC63 B3.16
20 Ty oo TPGX 090202L | 05 | 144 | 125 2400
Q1 (x2) DP 300
Glodati krajeve | T290 FLN D32516-10
30 osovina na T290 LNMT 100405TR 600 | 100 | 1000
. i IC 330
Horizontalna v : _V“ ut ¢
lQ glodalica 40 | Otpustiti obradak
Vanjsko “lo] . .
razvrtavanje M 50 | Stegnuti obradak| Stege(DIN 6315) ivici
B130S ILR —
Rastokarit TR63PSC63 B3.16
60 .?S,Oy ks ga TPGX 090202L | 0,5 | 144 | 125| 2400
Q1 (x2) DP 300
Glodati krajeve | T290 FLN D32516-10
70 osovina na T290 LNMT 100405TR 600 | 100 | 1000
[}v vy ui ( IC 330
80 | Otpustiti obradak

Skica za obradu, propisi, uputedpomene:
Napomena: U operacijama 100 i 1040 stegnutidio transportnogmodula stegnuti sa

«$ P u ~ [E 0iffie | % E]%o

* %o

U operacijama 1201 10 i
izvesti u dva prolaza (i=2) sa dubinom rezanjE®,25 mm po prolazu.
MF16. E}i iii

<} ]IE

I}E]-S]S]

VEE]E 3]

ig Ju AJi Ju
]li ovlu 3 Iv]ju v %@E A u000@3 1 %EE] %si

o S .

v E Av]u %}AE“]V
ig Ju Ali Ju X
% }+3] PV, 6 bper@tije |i

Fakultet strojarstva i brodogradnje
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43. 6WHIDQMH RNUHWQRJ XVPMHULYDpD WUDQVSRUWQRJ PI

'D EL VH REUDGRP SRVWLJOH |DKWLMHYDQH WROHUDQFLN
obradak bude dobro stegnut, kako bi se tijekom obrade izbjegle vibracije i pomaci obratka

NRML REUDYyXMHPR %XGXuL GD MH RVQRYQD NWRIQVWUXNEF
PRGXOD WM QMH]LQL L]JGDQFL NRVL D QD QMloB@ditV X ]DYD!
QD NRQDpPQH GLPHQ]JLMH QLMH PRJXUH VWHJQXWL pLWD

napravama nego su potrebne specijalne stezne naprave.

Za stezanje kosih]iGDQDND RNUHWQRJ XVPMHULYDpD WUDQVSRUW
UD]J]QH VSHFLMDOQH QDSUDYH NRMH VH LJUDyXMX SUHPD
UMHEHQMD MH L VSHFLMDOQD W% Fd @ BpeQiRiSals®2nB nSpthiaN D] D Q
konstrXxLUDQD WDNR GD VWH]QD SRYUELQD VWH]QH QDSUDYH
XVPMHULYDpX WUDQVSRUWQRJ PRGXOD X RGQRVX QD VWRO

Slika. 42. Specijalna stezna naprava
Dimenzije i geometrija specijalne stezne napr® YHGHQD MH X QDVWDYNX NDR
200-000-16.
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2NUHWQL XVPMHULYDD WUDQVSRUWQRJ PRGXOD NRG REL
VWIQXW MH VvD pHWLUL VSHFLMDOQH VWH]QH QDSUDYH L
stezne poluge (DIN L SULSDGDMXULP YLMBkrétidg usDNVHQ LY W HD D (
transportnog moduka VW RO VWURMD KRUL]J]RQWDOQH JA@RGDOLFH EX

Slika. 43. Stezanje okretnogu# MHULYDpD WUDQYV S &d) WApRNRFER BKODGHDQR VD p
letve

Fakultet strojarstva i brodogradnje 43
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.RG REUDGH RVRYLQD QD NRQDpQH GLPHQ]JLMH RNUHWQL X!
GREUR VWHJQXW |]D VWRO VWURMD MHU VH REUDGD YUAL
SULKYDW RaAWULFH @kRo 8akDi Mayn&hR o xakHli ibkacijakbbratka dovodi

GR JUHANH X L]JUDGL =D REUDGX RVRYLQD QD NRQDpPQH GL
PRGXOD MH VWHJQXW VD SHW VWDQGDUGQLK 8 VWH]QLK S
tri specijalne VWH]QH QDSUDYH L SULSDGDMXULP YPWHLIPD/DpDpL
transportnog moduka VW RO VWURMD KRUL]J]RQWDOQH J@RGDOLFH EX

Slika.44 6 WH]DQMH RNUHWQRJ XVPMHU LasDlshojskaiDyads ssoMieQ RJ PR G .
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Martin Sumpor =DYUaAQL UDG

5. 2%$./-8Y8$.

.DR aWR MH YLGOMLYR LZadsthk-Howo RaGaCioKad &lii @dbnologiD
LIUDGH GLMHORYD WUDQVSRUWQRJ PRGXOD aWR SRGUD
izborom svih reznilalata i njihovim parametrima obrade, steznim napravama i strojevima na

kojima seti dijelovi REUD Y X M X

Kako su dijelovi transportnog modula namijenjeni za upotrebu u prehrambenoj industriji,
PRUDMX ELWL LJUDYyHQL RG QHKUYDMX iijidzepdb@duNimaNRML M
dosta uzak interval parametara obrade u odnosu na druge mateajaepozicije nisu
SUHIDKWMHYQH ]D LIUDGX LSDN SRVWRML SUREOHP NRG F
univerzalnim strojevima koji nemaju kontinuiranu promjekp HVWDORVWL YUWQMH (
X p HV W DrgeRaéMitaniYgdjenosonsa izvora snage na glavnoeteno stroja, te nije
PRIJXUH XYLMHN SRVWLUL QDMEROMH SDUDPHWUH REUDGH
VD NRQWLQXLUDQRP SWURBWIKMRP GPMDOWRCRMMR EROML L Ol
takvih pozicija, je VH QMLPD P RPjtknathRpersvnetiilobrade, a samim time i bolja
NYDOLWHWD NRQDpQRJ SURL]YRGD WH VH VPDQMLWL YULM

2VLP SUREOHPD NRG RGUHYL YB QiWerzaSbnUsbréjentiia) pd3toj)R EU D G |
SUREOHP VWH]IDQMD pLWDYH NRQVWUXNFLMH QDNRQ ]DYD
pbLWDYD NRQVWUXNFLMD WM RNUHWQL XVPMHULYDp WUDQ\
]IDGDQH WROHUDQFLMR QN EKNFH M VAWRD EROMH VWHJQXC
VPDQMLOH YLEUDFLMH L SRKMBFLDGN R BiyddpiExdiia REUD Y
stezna naprava koja svojom geometrijom prati geomettdjratka i osigurava potrebnu

krutost tijekom obr&&H 1D PMHVWLPD JGMH REUDGDN LPD UDY(
osiguravanje i stezanje koriste se standardne stezne naprave i gdahage. specijalnih
VWH]QLK QDSUDYD QLMH XYLMHN QXaQD QHJIRUDIMMHIAUH R
je isto ako kod izrade nekih pozicija neophodna zbog zahtjeva i geometrije pozicije, drugim
ULMHpLPD QLMH PRJXUH LJUDGLWL SR]JLFLMX EH] VSHFLMDO
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