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Standardni valjasti polz ZK*
JOZE PUHAR

1. Osnovne ugotovitve

Boéne ploskve valjastega polza ZK nastajajo, ¢e
se orodje s premoértnim profilom enakomerno vrti
okrog svoje osi in se hkrati vzdolZz osi polza po-
mika z enakomerno hitrostjo. Os orodja je nagnje-
na za kot srednje vija¢nice polZa yn, tako da se
somernica vrzeli med bo¢nima ploskvama polza
ujema z veznico med osema polZa in orodja (sl. 1).

|

Sl. 1. Standardni valjasti polz ZK

Valjaste polze ZK je mogoce frezati (s frezalom,
katerega premer je veéji od premera srednjega va-
lja polZa du, profil pa ustreza obliki medzobne
vrzeli osnovnega profila) ali brusiti (z brusom, ki
ima obliko dveh enakih prisekanih stoZcev s skup-
no osnovno ploskvijo in vrhovoma vsaksebi).

Ce gre za racionalno izdelavo valjastih polZev
v seriji, z natantnim korakom polZa in kakovost-
nimi boénimi ploskvami, je zelo primeren postopek
vrteljéno frezanje.

Slika 2 ponazarja v perspektivi vrteljéno freza-
nje valjastega polza ZK z obrodéasto frezalno glavo.
Rezalno orodje — obrodasta frezalna glava (1)
z nozi s prilotanimi plo$éicami iz karbidne trdine
(2) — in obdelovanec — valjasti polz (3) — se

* Clanek je izvietek iz porodila o raziskovalni nalogi 5t.
B-782/2158-80 z naslovom »Raziskave vijaénih ploskev na stan-
dardnih waljastih polZih z mo#nostjo preoblikovanja na ne-
ai:a:;diargne‘u, II. del. Nosilec naloge dr. mag., JoZe Puhar,

ipl. inZ.

vrtita v isto smer, toda njuni vrtilni hitrosti sta
razliéni: vrtilna hitrost obro¢aste frezalne glave
nr je precej veéja.

Sl. 2. Vrteljéno frezanje valjastega polZza ZK

1 — obrotasta frezalna glava, 2 — nozi s prilotanimi
plo$ticami iz karbidne trdine, 3 — valjasti polz

Pozicioniranje noZev omogota optika. Gibanje
noZev po vijaénici, s tem pa tudi korak polza, je
posledica sestavljenega gibanja, tj. hkratnega vrtil-
nega in podajalnega gibanja obroctaste frezalne
glave, ki je nagnjena pod kotom yr = ym. Zaradi
njene izsredne lege E proti obdelovancu rezejo nozi
samo v coni od T do Tz (sl. 3).

!

Sl. 3. Izsredna lega obrocCaste frezalne glave z nmoZi
proti obdelovancu
E — izsrednost, n; — vrtilna hitrost polza, r;; — pol-
mer vznoznega valja (kroga) polza, 7y — polmer te-
menskega valja (kroga) polza, R, — polmer poti konic
orodja. Druge oznaébe kakor na sliki 2
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Valjasti polz je ozob&an po enem prehodu orod-
ja. Pri polzih z ve¢ zobmi (z1*>1) je za vsako
Stevilo zob potreben skupek noZev ali pa je treba
deliti.

2. Matematitna analiza
2.1. Enacba boénih ploskev

Oblika zobnih bokov polza je torej odvisna od
naéina obdelave, tj. od oblike, lege in gibanja re-
zalnega orodja. Za tvorno sposobnost obdelave je
zato posebno pomembno, da je popis bo¢ne ploskve
(= zobnega boka) nedvoumen.

Enaébo boénih ploskev bomo zapisali v vektor-
ski obliki. V kartezijskem koordinatnem sistemu
x1, Y1, 21 bo krajevni vektor r 1,! ki vodi do poljub-
ne toéke P (x4, y1, 1) na boéni ploskvi polZa, podan
z enacbo

ri= .'I.'1f1+ y1j1+ 21 kl {1]

Sl. 4. Geometriéne razmere za tocko P na boéni
ploskvi valjastega polfa ZK

Pri izpeljavi enagbe boéne ploskve moramo upo-
Stevati tudi lego orodja. Izhodi¢e kartezijskega
koordinatnega sistema xr, yr, zr postavimo v to&-
ko Or (sl. 4). Vektorske enote ir, jr, kr, ki leZijo
na koordinatnih oseh tega sistema, se v prvotnem
koordinatnem sistemu polZa xi, yi, z; izrazajo ta-
kole

i = COS ym COS @ i1 — COS ym Sin @ j1 + sin yy Ky
Jr = sin @ i1 + cos @ j; (2)
kr = — sin yn cos @ iy + sin yn sin @ ji + cos yw k,

S slike 4 je razvidno, da je

PI(Q’!W) i
= —Rppsinyir + (@a—Rrpcosy) jr +ckr + b k,

3)

! Vektorji so oznaéeni v tisku kurzivno debelo (r), v ris-
bah pa z znakom nad é¢rko (r).

Parameter Rrp ni neodvisen ampak je funkcija
kota y. Za orodje, ki ima obliko dveh enakih pri-
sekanih stoZcev s skupno osnovno ploskvijo in
vrhovoma vsaksebi, sta ¢ in Rrp povezana z enacho

¢ =cg + Rrptanay 4)
pri éemer je

¢g=—(a—Rp) tanan —fe (5)

Rrp je polmer dotikalnega kroga orodja z bo-
kom polZa, izraZen z enaébo

1—cos
Rjp &g LRI g UDRY ) Gogl o DETv e Nrros
cos Y
— % (a cot ym + Ry tan yy) tan y sin 2a, + % fe sin 2an

(6)
V enatbi pomeni Ry srednji valj (krog) polZa.

Pri obdelavi obeh bokov hkrati je fo = 1/4m.
.cos ym. Pri obdelavi samo enega boka mora biti
orodje, ki ima obliko prisekanega stozca, postavlje-
no tako, da je prebodiSte veznice medosja na sred-
njem valju polZa hkrati dotikaliS¢e orodja z nje-
govo boéno ploskvijo. V tem primeru je fo = 0.

Zaradi spremenljivke — vrtilnega kota ¢ — je
premik v smeri osi

b=by+pe ()

kjer je p = L/2n osni parameter gibanja ali redu-
cirani korak polZa, ¢e je L korak polza.
Pripadajo¢e koordinate

xy = (@ — Rpp cos ) sin ¢ — [Rpp sin y cos yu +

+ (co + Rrp tan ay) sin yn] cos ¢
Y1 = (@ — Rrp cos o) cos ¢ + [Rrp sin y cos ym +

+ ¢p + Rrp tan ay) sin yu] sin ¢ (8)
21 = (co + Rrp tan a,) cos y — Rrp sin y sin yy +

-+ by + yolvz

Ce vstavimo za ¢ = 0, dobimo koordinate ka-
rakteristike

x1 = — Rpp sin y cos ym + [(@ — Ry) tan oy, + fo —
— Rrp tan ay] sin yn

Y1 = a — Rpp cos y (9)

z1 = — [(a — Ru) tan ay + fo — Rpp tan ay] cos ym —

— Rpp sin o sin yp

V tretji enatbi sistema enaéb (9) ni konstante b,
ker smo zanjo vstavili nié. To preprosto zato, ker
je za osno ravnino pa& vseeno, kje postavimo iz-
hodis¢ée za koordinato zi.
Tako so koordinate zapisane v parametriéni
obliki
T =9y18ing + x4 cos @
Y1 =1Y1€0s ¢ — T1sin ¢
z1 =21+ Rptanyy ¢

(10)
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in enatba krajevnega vektorja dobi obliko

(y1sin ¢ + xycos @) iy +
+ (g1 cos ¢ — Ty sin @) j1 +
+ (z1 + Rutan ym @) by

rl((P} ‘!P)
(11)

2.2. Enaéba boénice v osni ravnini®

Ker je glavna prerezna ravnina II (= osna rav-
nina) koordinatna ravnina yi, 21, je za vse totke
na njej prva koordinata xy = 0. Pri valjastem pol-
#u ZK je yi sing + x1cos ¢ = 0; odtod je

@ = arc tan (— ::__:_1) (12)
Y1
Tako je enatba boénice v vektorski obliki
rf(y) = y“p ji+ @+ Rutanymg) by (13)
oziroma zapisana v parametri¢nii obliki
D i

U1 = Cos o

z1=21 1t Rntanyn @ (14)

kjer so veli¢ine x;, ¥, 2; in @ vse odvisne od para-
metra . Boénica je izbokla krivulja.

3. Diagram potekov

Zaporedje ukazov za obdelavo podatkov na ra-
¢unalniku PDP 11/70 je izdelano v programskem
jeziku fortran 4- na Fakulteti za strojniStvo Uni-
verze Edvarda Kardelja v Ljubljani. Na sliki 5 je
prikazan diagram poteka za dologitev boénice stan-
dardnega valjastega polza ZK v osni ravnini. Iz

* Izpeljana enaéba velja za desno boénico.
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Sl. 5. Diagram poteka za doloditev bocnice v osni
ravnini za standardni valjasti polZ ZK

izpisanih vrednosti, ki jih je raunalnik izracunal
po Ze omenjenem programu, je mogote grafi¢no
ponazoriti boénico v osni ravnini.

(V literaturi je navedeno 22 del.)

Avtorjev naslov: dr. mag. JoZe Puhar, dipl. inZ,
Fakulteta za strojnistvo,
Ljubljana

Termodinamiéne lastnosti hladilnih sredstev

MIRAN OPRESNIK

Opisan je ratunalnifki program za izratunavanje termodinamiénih
lastnosti 43 hladilnih sredstev

Vse 8irSa uporaba rafunalnikov omogoéa, da
tudi v hladilni tehniki hitro preverjamo uporab-
nost razliénih hladilnih sredstev in optimiramo
procese. V ta namen je seveda treba poznati ter-
modinami¢ne lastnosti teh sredstev in jih imeti
prilagojene za uporabo na elektronskem radunal-

niku. V nadaljevanju je prikazana tak$na moZnost
za 43 hladilnih sredstev. Za izhodii¢e je vzeta
Lofflerjeva dopolnitev korespondenénega nacela
[1], ki ji je osnova Pitzerjev nastavek
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