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1 TEHNOLOSKI POSTUPAK IZRADE L-PROFILA

Tema diplomskog rada “Projektovanje tehnoloskog postupak izrade L-profila iz
trake” obradena je u sedam poglavlja. U tre¢em poglavlju date su osnovne informacije o
obradi deformacijom. U Cetvrtom poglavlju dati su osnovni pojmovi o odsecanju. Tu je
pomenuto i odsecanje na makazama, kao i odsecanje na makazama sa ravnim paralelnim
nozevima. U petom poglavlju je obradeno savijanje. Detaljan tehnoloski postupak izrade
L-profila i proracun pojedinih elemenata prikazan je u Sestom poglavlju. Sedmo poglavlje
sadrzi sklopni crtez alata, podsklopove 1 detaljne radionicke crtezZe elemenata alata.

Kljuéne reci:

— L-profil,

— Odsecanje,

— Savijanje,

— Kalibrisanje,

— Dimenzionisanje,
— Kombinovani alat.

Veliku zahvalnost autor iskazuje svima koji su svojim sugestijama pomogli izradu
ovog diplomskog rada. Posebnu zahvalnost duguje mentoru, prof. dr Bojanu Rancicu, za
nesebicnu pomo¢ i podrsku prilikom izrade ovog diplomskog rada i naravno svojoj
porodici.
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2 UVOD

U savremenoj masinogradnji, metalopreradivackoj i uopste metalnoj industriji,
obrada metala plasticnom deformacijom zauzima bitno mesto u odnosu na ostale
tehnoloske grane. Nagli razvoj doprineo je primeni ovih metoda i u proizvodnji raznih
artikala najSireg asortimana u koje spada i ovaj L-profil.

U diplomskom radu “Projektovanje tehnoloSkog postupka za izradu L-profila iz
trake” je obradena kompletna tehnologija dobijanja L-profila. U poglavljima 3 i 4 su
opisani osnovni tehnoloski postupci za dobijanje L-profila. To su procesi odsecanja i
savijanja. Dat je kratak opis, opSti elementi, obrasci i prikaz alata za obavljanje
pojedinacnih operacija. U poglavlju 5 je obradeno savijanje.

U poglavlju 6 koji je i najbitniji deo diplomskog rada, uradeni su proracuni
glavnih elemenata konstruisanog alata, principima projektovanja tehnoloskih procesa,
kao i nacina odredivanja svih parametara nuznih za izbor masine. Konstruisani alat je po
svojoj konstrukciji morao da zadovolji odredene zahteve, kao $to je masovna proizvodnja
1 sa ekonomske strane da je alat Sto jeftiniji. Po svom obliku je morao biti Sto
jednostavniji i da se sastoji iz $to veceg broja standardnih elemenata. Medutim, treba da
se vodi racuna i o funkcionalnosti alata i tacnosti rada, kao 1 o veku trajanja.

Sedmo poglavlje sadrzi sklopni crtez alata, podsklopove i detaljne radionicke
crteze elemenata alata.
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Zakljucak

Konstruktor, prihvatajuci zadatak da konstruiSe alat, treba da izradi projekat koji ¢e
odgovarati svojoj nameni u skladu sa savremenim stanjem nauke i tehnike i sa $to manje
troSkova. On je, ujedno, odgovoran za funkcionalnu ispravnost svoje konstrukcije. Od
konstrukcije zavisi kako ¢e se alat ponasati u toku eksploatacije. I najkvalitetnija izrada alata
ne¢e omoguciti da se loSa konstrukcija pokaze dobra u toku rada. Kvalitet konstrukcije zavisi
od znanja i iskustva konstruktora koji je stvara i prilagodava potrebama narucilaca. Kvalitet
sastavnih delova 1 alata zavisi 1 od tehnoloSkih postupaka 1 masSine na kojima se proizvodi.
Treba koristiti $to preciznije i kvalitetnije masine jer delovi alata po pravilu zahtevaju visoke
taCnosti i kvalitet obrade. Na osnovu iznetog moZe se zakljuciti da je konstrukcija i izrada
alata jedan kompleksan problem.

U danaSnje vreme, posao konstruktora se najceS¢e svodi na usavrSavanje postojecih
konstrukcija tj. rekonstrukciji radi prilogadavanja funkcije izmenjenim ili novim zahtevima.
Savremene tendencije u konstrukciji 1 proizvodnji alata su u koriS¢enju odgovarajuce
informaticke opreme u konstrukciji i u upotrebi savremenih maSina sa numeri¢kim
upravljanjem na kojima ¢e se alat proizvoditi.

Konkretan primer usavrSavanja alata jeste konstruisanje i dodavanje mehanizma za
pomeranje i skidanje delova sa prizmaticnog nosaca delova. To je postignoto pomocu
polumeseca i pritiskaca-podizaca. Na ovaj nacin je obezbedena automatizacija alata, tako da
se pri kretanju alata,tj. gornje ploe naviSe i naniZe pokrece i mehanizam za pomeranje
gotovih delova i uklanja gotove delove obezbedujuci kontinualni rad alata.

Prednosti ovako automatizovanog alata jeste uSteda radne snage, kao i smanjenje
monotonih poslova, pa samim tim i mogu¢nosti povreda na radu.
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