TEHNICKO CRTANJE

1. Zadatak

Na formatu A3 u pogodnom standardnom merilu nacrtati olovkom u tri pravougla izgleda
zadati masinski elemenat ,,Drzac®, sa potrebnim presecima, tako da je isti potpuno oblikovan,
vrednosno i obradno definisan, drzeé¢i se gabaritnih mera. Materijal za izradu drzaca je EN GJL
200.

U koloni "broj crteza" zaglavlja treba upisati broj crteza prema decimalnoj klasifikaciji.
Masinski deo pripada drugom sklopu masine, koja se u evidenciji proizvodaca vodi pod oznakom
12, osma je po veliCini u svojoj seriji, a deo je treci u petom podsklopu.

Povrsina oznacena sa C je paralelna u odnosu na povrSinu oznacenu sa B sa tolerancijom
0.6. Povrsina oznacena sa C je kvaliteta hrapavosti N6 glodana. Visina predmeta je sa tolerancijom
+0.1. Mere koje nisu date, uzeti srazmerno prema slici.



ReSenje:

Ortogonalno projektovanje masinskog dela na tri medusobo upravne ravni se primenjuje u
masinskom tehnickom crtanju.

Masinski deo je prikazan izgledima pojedinih njegovih stranica u prvoj, drugoj i trecoj
projekcijskoj ravni.

NAZIV PREDMETA

3.000.00.00.00

Zomeraza

Na formatu A3 papira tehnicke dokumentacije dat je prikaz u tri pravougla izgleda,

I) Pogled odozgo — ,,b*
1) Pogled sa prednje strane — ,,a
1) Pogled sa leva u desno — ,,¢
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Na osnovu zadatog masinskog elementa ,,Drzac* potrebno je prvo nacrtati prvu projekciju
— pogled odozgo, zatim drugu projekciju pogled spreda i tre¢u projekciju pogled s leva.
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Presek:

Nevidljive ivice masinskog dela se prikazuju isprekidanim linijama. Broj isprekidanih
linija je ve¢i ukoliko je masinski deo sa ve¢im brojem otvora i rupa. Crtanje nevidljivih ivica dolazi
do izrazaja narocito kod montaznih jedinica viSeg i1 nizeg reda (sklopova i podsklopova) Cime se
crtanje uslozava i dovodi do nepreglednosti izgleda.

U cilju potpunog i jasnog prikazivanja masinskog dela tehnickim crtezom koriste se
preseci. Pod presekom se podrazumeva zamisljen izgled masinskog dela presecen sa jednom ili sa
viSe ravni. Svi masinski delovi sa otvorima i rupama prikazuje se u preseku. Oblik masSinskog dela
zahteva upotrebu jedne ili viSe ravni za prikazivanje preseka. Razlikujemo: pun presek,
polupresek, delimi¢ni presek i presek sa vise ravni.

Kod ovog primera masinski deo ima dve ose simetrije, 1 iz tog razloga primenjuje se pun
presek. Ravan preseka prolazi kroz poduznu osu masinskog dela definisu¢i poduzni presek.

Zaklonjene ivice u izgledu ne treba crtati isprekidanim linijama. Na osnovu prve projekcije u kojoj
se uvodi ravan preseka dobija se druga projekcija.
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Kotiranje:

Da bi se masSinski deo izradio treba da se daju vrednosti oblika u izgledu. Postupak unosenja
vrednosti zove se kotiranje.

Konstruktor unosi vrednosti (kote) tako da iskljucuje moguénost bilo kakvog izracunavanja
pojedinih vrednosti. Kota pokazuje meru u milimetrima gotovog masinskog dela. Ponavljanje kota
u vise izgleda treba izbegavati.

Elementi kotiranja su kotna linija, pomo¢na kotna linija i kotni broj. Pomo¢ne kotne linije
se postavljaju u pravcu konture masinskog dela. Glavna kotna linija se crta paralelno konturi 1
oslanja se strelicama na pomocne linije.

l Kotni broj

T Glavna kotna linija
120

o —

-

" | Pomocna kotna
W linija

Pomoc¢na kotna linija ne bi trebalo da prelazi 2mm preko glavne kotne linije. Glavnu kotnu
liniju treba nacrtati na 11mm od konture, a svaku narednu na 8mm od prethodne. Ukrstanje

(presek) kotnih linija treba izbegavati, gde je to moguce.

Polozaj kotnog broja u odnosu na glavnu kotnu liniju je uvek iznad kotne linije.
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Na sledecoj slici dat je prikaz pravilnog kotiranja masSinskog elementa ,,Drzac®.
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Na slici je dat prikaz nepravilnog kotiranja

l

M

U
!

—— -Pomoc¢ne kotne linije se seku
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Tolerancije:

Dozvoljena odstupanja mera i oblika masinskog dela nazivaju se tolerancije.
Tolerancije duZinskih mera

Nazivna mera (d,D) je definisana crtezom ili postupkom obrade. Ova mera moze biti
spoljna mera, unutra$nja mera i neodredena mera. Nazivna mera sluzi kao osnova za definisanje
grani¢nih mera i odstupanja.

Primer:
P40H 7
040 f7
®40 — Nazivna mera
H, f — Polozaj tolerancijskog polja: veliko slovo za otvor, malo slovo za osovinu
7 — Kvalitet

Zaunutrasnju meru @40H7 veli¢ina tolerancijskog polja, odnosno tolerancija je T=25um. Nazivna
odstupanja u sistemu zajednicke unutrasnje mere prema ISO286 T2 imaju vrednosti: ES=25 pm 1
EI=0.




U datom zadatku tolerancija duzinskih mera je ,, Visina predmeta je sa tolerancijom +0.1“
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Tolerancije glatkosti povrSine

Hrapavost obuhvata mikrogeometrijske nepravilnosti povrsine nastale primenom postupka
izrade masinskog dela. Prema stepenu hrapavosti povrSine masinskog dela ceni se kvalitet

obradene povrsine.

Klase povrsinske hrapavosti oznacene su oznakom N1 do N12. Manji broj odrazava finiji

kvalitet obradene povrSine masinskog dela.

Znak za kvalitet obradene povrSine masinskog dela sastoji se iz dva kraka pravih linija pod
uglom od 60°, u obliku kukice, i broja koji oznac¢ava odredenu klasu hrapavosti, nazivne visine h.
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a — vrednost hrapavosti Ra u [um] ili klasa hrapavosti N1 + N12,
b — metod proizvodnje, postupka ili prevlake,

¢ —referentna duZzina,

d — pravac prostiranja neravnina,

e — dodatak za maSinsku obradu,

f — druge vrednosti hrapavosti.

- Znaci za oznacavanje kvaliteta povrS§ina i1 njihova
znacenja
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OcuoBun ciMGOII ce KOPUCTH CaMO OHJIa Kafla je ie-
TOBO 3HaYCH:e 00janiHCHO JIONYHCKIM PeUnMa.
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OsnauaBa cKwlame Marepujana ca nospumnc obpaje |
Ge3 GmXnx nojpaTaxa.

OsnayaBa NOBPIINHY HAa KOjOj HHje JO3BO/LEHO CKi-
Nlame Marcpijana, Ha INPHAMEP AaKO je CHosbalima
TIOBPUIMHEA Y NPETXOIHOM IIOCTYIIKY OTHYIITEHZ.

3a yHomeme mofaraka rpadpuukn cumGon ce
TPOJY>XaBa JTAHHjOM.

Kon Mernx KBanurera cBHX NOBpLINHA Jiena Jlofaje ce
Kpyxith.

3anaTu KBaJHTET NOBPLIMHE CE MOXE OCTBAapHTH OHII0
KOjHM IIOCTYIIKOM H3pajie.

3ajaTH KBaJMTeT NOBpIIMHE Cce OCTBapyje OAroBa- |
pajyhiiM IOCTYIIKOM H3pajie CKH/IaBkeM MaTepHjana.

3anaTH KBaJMTeT IOBPIIMHE CE OCTBapyje OAroBa- |
pajyhum moctynkoM u3pajie 6e3 CKHaama MaTe pHjana.
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3ajaTH KBaNMTET MNOBPUIMHE CE OCTBapyje Neuuu-
CaHMM IIOCTYIIKOM H3pajic Ha mpuMep raofameM. Ha-
jBeha nospimyncka xpanasoct R,;=3,2 [um].

K

OcCHOBHA JIMHMja y MM 3a MepeHe¢ XpanasocTH, Kajna
HHje 3anaTo R, U R,.




Znak na tehnickim crteZima za kvalitet obradenih povrsina

Znak za kvalitet obradene povrSine 1 oznake u znaku za kvalitet treba da su orjentisane kao
1 vrednosti pri kotiranju.
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Ako se ovo pravilo ne ispuni, onda se simbol postavlja u bilo koji pravac bez dopunskih
oznaka.

Znak moze da se postavi i na pokaznu liniju koja se zavrSava strelicom. Ako su sve povrSine
maSinskog dela izradene istog kvaliteta, u znaku se dodaje kruzic. %—
7

U zadatku povrSina oznaCena sa A je kvaliteta hrapavosti N6 glodana. U tehnickoj
dokumentaciji to izgleda kao na sledecoj slici.




Tolerancije oblika i poloZaja

Osnovni oblik oznaka za toleranciju oblika i polozaja sastoji se od okvira 1 pokazne linije

koja se zavrSava strelicom.

Pokazna

strelica
00000

Tolerisani element

—-Referentno slovo
I Tolerancijska

vrednost

Simbol i vrste
tolerancije

Pokazna strelica se postavlja na tolerisani element. Okvir moze biti podeljen dva ili tri
polja, u prvo polje okvira upisuje se simbol vrste tolerancije. U drugi deo polja upisuje se
tolerancijska vrednost. Referentno slovo upisuje se u tre¢e polje okvira. Znak za pokazni element
sastoji se od okvira i referentnog trougla spojenih linijom. U okvir se upisuje referentno slovo,

referentni trougao se postavlja na polazni element.

T

T

Vrste tolerancija i simboli

Vrsta tolerancije

Simbol

Pravost

Ravnost

Kruznost

Cilindri¢nost

Oblik linije

Oblik povrsine

Paralelnost

Upravnost

Nagib (ugao nagiba)

Lokacija

Simetri¢nost

Koaksijalnost

Radijalno bacanje

Aksijalno bacanje
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U zadatku povrsina oznacena sa C je paralelna u odnosu na povrsinu oznacenu sa B sa
tolerancijom 0.6.
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Referentna povrSina je povrSina C i upisuje se u trece polje, dok je simbol za paralelnost
~#" koje se unosi u prvo polje, dok se u drugo unosi vrednost tolerancije 0.6, na slici je dat prikaz
tolerancije oblika i poloZzaja.
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Na slici je dat prikaz tehnickog crteza sa tolerancijom oblika i polozaja
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Osnovno zaglavlje

Tehnicki crtez mora da sadrzi zaglavlje. Zaglavlje je uokvireno mesto na crtezu, koje sluzi
za upisivanje podataka potrebnih za identifikaciju, klasifikaciju i koriS¢enje tehnickog crteza.
Zaglavlje se sastoji od osnovnog zaglavlja, i po potrebi, dodatnih polja. Osnovno zaglavlje sluzi
za unoSenje podataka. Razlikujemo osnovna zaglavlja, zaglavlja za crteze, zaglavlja za Seme 1
zaglavlje sa sastavnicom.

187.2

18.2 44,2 88.4
v Tolerancije slobodnih mera Povriinska hrapavost Povriinska zastita
o
y $ i brada
9 Matcrijal Termicka obr:
v, Q@ I Masa Razmera
o
Datum Naziv: 28.6 28.6
Obrad.
a Stand.
= Odobric
15.6 182 Oznaka: List
L
St.1 | lzmene Datum Ime Izv. pod. lZamcna 23
78 26 13|78 442 442 | 4.2

Na osnovu podataka iz zadatka moguce je popuniti zaglavlje tehni¢kog crteza. Na primer,
razmera je u ovom slucaju 1:1. U polje "Materijal" upisuje se oznaka SL 200, dok se u polje
"Obrad." unosi ime i prezime studenta. Broj lista je 1. U polju "Naziv" navodi se ime masinskog
dela — ,,Drzac*, dok se u polje "Oznaka" unosi oznaka tehni¢kog crteza, koja se definiSe na
slede¢i nacin:

Oznacavanje (brojevi) tehnickog crteza
Tehnicki crtez mora da ima broj crteza da bi se razlikovao kojem proizvodu masinski deo

pripada i koje ga je preduzece izgradilo. Oznacavanje tehni¢kog crteza pojednostavljuje
rukovanje sa tehnickom dokumentacijom u procesu realizovanja proizvodnje.

Broj tehnickog crteza je sastavljen od brojeva ili je kombinacija slova i brojeva. Broj
tehnickog crteza sadrzi oznaku formata izraZenu brojem, oznaku tipa i1 veliCine masine, broja
sklopa, broja podsklopa i broja detalja (pozicije), medusobno odvojenih tackom.

Za oznacavanje tehnickog crteza moze da se upotrebi manji broj slovnih i brojcanih
simbola primenom decimalne klasifikacije.
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Zadatkom je dato da u koloni "broj crteza" zaglavlja treba upisati broj crteza prema
decimalnoj klasifikaciji. Masinski deo pripada drugom sklopu masine, koja se u evidenciji
proizvodaca vodi pod oznakom 12, osma je po veli¢ini u svojoj seriji, a deo je tre¢i u petom

podsklopu.

U polju oznaka je potrebno uneti broj 3.128.02.05.03.

Na sledecoj slici je dat prikaz popunjenog zaglavlja.
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