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Vpliv rezkalnih strategij na vzdrzljivost orodij za kovanje
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Namen prispevka je znanstveno raziskati in potrditi smernice za rezkanje gravur orodij za kovanje, ki
omogocajo izboljsanje tehnoloskih lastnosti. V clanku je prikazan vpliv smeri obdelave pri visokohitrostnem
rezkanju na obstojnost gravure preoblikovalnega orodja za kovanje. Kovanje v preoblikovalnih orodjih v
vro¢em ali v hladnem stanju nam omogoca, da pridemo do koncnega izdelka z eno ali vec¢ preoblikovalnimi
operacijami. Orodje za utopno kovanje imenujemo tudi utop. Gravura utopnega orodja ima priblizno negativno
obliko izdelka, ceprav nikoli ni popolnoma enaka negativu izdelka. Oblika gravure mora biti prilagojena
tehnologiji kovanja. Pri pripravi raziskovalnega dela smo izhajali iz v praksi poznanih dejstev, ki smo jih
analiticno utemeljili in dokazali s pomocjo preizkusov. Pri obdelavi gravur preoblikovalnih orodij se v glavnem
uporabljata dva tehnoloska postopka: elektroerozija in visokohitrostno rezkanje. Obicajno je material Ze
termicno obdelan, zato govorimo o obdelavi »v trdo«. Tehnologi imajo pri tem precej moznosti in najboljso
resitev izbirajo predvsem glede na izkusnje, v mnogo primerih pa izberejo kar standardno strategijo rezkanja.
Ce pri dolocitvi strategije rezkanja upostevamo smer toka materiala med preoblikovalnim postopkom, lahko
dosezemo bistveno boljse lastnosti orodja. Obvladovati je treba predvsem tiste lastnosti orodja, ki bistveno
vplivajo na povecanje obstojnosti preoblikovalnega orodja. Eden najpomembnejsih vplivov pri izdelavi gravure
utopnega orodja je hrapavost povrsine gravure. Hrapavost je skalarno podana vrednost, ki ne zajema smeri
in nacina koncne obdelave gravure pri visokohitrostnem rezkanju. V praksi se je izkazalo, da je primernejsa
koncna obdelava gravure, izvedena v smeri toka materiala, kar se v povprecju izkazuje z vecjo obstojnostjo
gravure utopnega orodja. Znacilno obliko poti orodja opisujemo s pojmom obdelovalna strategija. Strategije
obdelave pri strojih brez racunalniskega krmiljenja obicajno niso bile predmet posebne obravnave, saj so bile
zaradi omejenih moznosti vodenja v vecini primerov zelo enostavne. Povsem drugace pa je na racunalnisko
krmiljenih rezkalnih strojih, ki imajo velike moznosti vodenja orodja po obdelovalnem prostoru. Medtem ko
se pri grobem rezkanju uspesnost procesa meri s kolicino odrezanega materiala v casovni enoti in ekonomsko
ucinkovitostjo procesa, je pri fini obdelavi kakovost povrsine najpomembnejsi dejavnik, s katerim merimo
ucinkovitost procesa. Razen hrapavosti povrsine se pojavlja sSe nekaj lastnosti povrsine, ki niso opisljive samo
s tem merilom kakovosti. Te lastnosti povrsine so najveckrat posledica oblike poti orodja pri fini obdelavi. Ena
izmed taksnih lastnosti je tudi smer hrapavosti oziroma usmerjenost grebenov, ki so posledica posameznih
prehodov orodja. Smer grebenov je odvisna od smeri poti, medtem ko je visina in oblika grebenov odvisna
od oblike orodja in od tehnoloskih parametrov. Ugotovitve raziskave kazejo, da rezkalne strategije bistveno
vplivajo na tok materiala pri preoblikovanju. Tehnologi na podlagi izkusSenj dolocijo uspesne strategije za
posamezne oblike, oziroma karakteristike povrsine z vidika kakovosti povrsine. Najveckrat uporabljeni
strategiji za obdelavo prostih povrsin sta strategija obdelave povrsine po z-nivojih in strategija vzporednih
prehodov. Med procesom kovanja je najvecji tok preoblikovanega materiala pravokotno na smer kovanja. Tako
Jje smiselno, da je smer koncne linijske obdelave v smeri najvecjega toka preoblikovanega materiala v utop.
Sledi koncne obdelave ne zavirajo pretoka materiala v orodje, posledicno pa se zmanjsa obraba gravure utopa.
Smer toka materiala v kovaskem utopu je mozno dolociti na osnovi tehnoloskega nacrta procesa kovanja za
dolocen izdelek. Pri tem imajo najveckrat veliko vlogo izkusnje orodjarjev in konstruktorjev orodij. Pomemben
pripomocek pri zasnovi in nacrtovanju kovaskih orodij predstavijajo programska orodja, ki uporabljajo metodo
koncnih elementov. Na osnovi simulacij poteka kovanja je torej mozno dolociti tudi smer toka materiala v
utopnem orodju. Smer toka materiala je osnova za dolocanje strategije postopkov rezkanja pri koncni obdelavi.
Omejitve raziskave so v Stevilu izvedenih preizkusov, saj razlicne kombinacije materiala, rezkalnega orodja,
rezkalne strategije in rezalnih parametrov dajejo zelo razlicne rezultate za trajnost orodja. V okviru raziskave
je bilo izvedeno tudi preizkusanje kovaskega orodja. Ob enakih pogojih kovanja se je obstojnost orodja
bistveno povecala, c¢e je bila gravura orodja obdelana v smeri tecenja materiala med procesom kovanja.
Rezultati kazejo, da je z analizo tecenja materiala ob uporabi ustrezne programske opreme za simuliranje
postopka kovanja in programske opreme za programiranje rezkalnega stroja z ustreznim inZenirskim znanjem
mogoce doseci vecjo kakovost dela. Pregled baz znanstvenih clankov je pokazal, da vpliv rezkalnih strategij pri
rezkanju gravure orodja za kovanje na trajnost orodja doslej Se ni bil raziskan.
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