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Model avtomatske porazdelitve rezov pri struZenju
na numeriéno krmiljeni struznici

JOZE BALIC

1. UVOD

Gibanje orodja je v delovnem prostoru nume-
ri¢no krmiljene struZnice doloéeno z nizom tock.
Pri tem so posebno pomembne zafetne in konéne
to¢ke vsakokratnega premika orodja. Pri struZenju
se obdelovanec le vrti, zato mora celotno delovno
gibanje opraviti orodje. To zagotavlja dokonéno
obliko izdelka. Da bi dosegli najboljSe rezultate,
mora biti pot orodja najkrajSa, pri tem pa moramo
upostevati tudi najugodnejSe rezalne razmere,

Razviti model avtomati¢ne porazdelitve rezov
omogoc¢a dolotanje najugodnejSih rezalnih razmer,
avtomatiéno porazdelitev rezov, programiranje nu-
meriéno krmiljenih struZnic z raéunalniki in po-
drobno &asovno in stro$kovno analizo izdelave.

2. NAJUGODNEJSE REZALNE RAZMERE

Optimalne delovne razmere pri struZenju dolo-
¢imo s posebnim modelom (OPTIMA) za primere:
a — ko poznamo enacbo, za ¢as obstojnosti

rezala,
b — ko poznamo samo potek obrabe orodja in
¢ — ko poznamo orodno in strojno znaéilnico.

Delovne razmere izbiramo le na omejenem ob-
mocju, tako da so upoStevana vsa najpomembnejsa
omejitvena merila (glede na orodje, stroj in obde-
lovanec).

V primeru a uporabimo Depiereuxovo [1] enaé-
bo za ¢as obstojnosti rezala v obliki

Ky if
T=e—.,pm+L gn__ 1
e v = f*—c 1)
Oznat¢be pomenijo: T (min) — &as obstojnosti

ostrine orodja, ks, it in ¢ — koeficiente enaébe, m,
n — eksponenta enaébe, v (m/min) — rezalna hi-
trost, f (mm/vrt.) — podajanje.

V primeru b je izhodi$¢e ena¢be (1). Upostevati
moramo Se potek obrabe (VBi) v dolofenem ¢&asu
(t). Razviti sistem enab refimo po iteracijski me-
todi. Resitve so koeficienti k,, i;, ¢ in eksponenta
m in n enacbe (1).

V primeru c dolo¢imo orodno in strojno znaéil-
nico. Ob upostevanju omejitvenih razmer dobimo
sistem enacb, ki ga refimo za posamezne diskretne
vrednosti. ReSitev je hitra, vendar je poenostavlje-
na. Primerjalne analize [2] kaZejo, da jo lahko upo-
rabimo za dolo¢anje najugodnejsih rezalnih razmer.

3. PORAZDELITEV REZOV

Pot orodja pri izdelavi mora biti najkraj$a, pri
tem pa morajo biti izdelavni stroski najmanjsi. Med

izdelavnim ¢asom in stro$ki moramo najti opti-
mum.

Pri porazdelitvi rezov smo upoStevali ¢asovno
merilo optimalnosti in optimalne delovne razmere,
ki jih izratuna modul OPTIMA., Razdelitev rezov
je izvedena s konstantno globino rezanja. Mogoce
so naslednje porazdelitve rezov:

— vzdolZna in preéna porazdelitev rezov pri zu-
nanjem in notranjem grobem struZenju,

— porazdelitev rezov pri obdelavi »Zepov,

— porazdelitev rezov pri zunanjem in notra-
njem kon¢énem struzenju,

— porazdelitev rezov pri obdelavi utorov,

— porazdelitev rezov pri struZenju navojev.

4. PROGRAMIRANJE NUMERICNO KRMILJENIH
STRUZNIC Z RACUNALNIKOM

Sistem (NCT-S) omogoéa programiranje nume-
riéno krmiljenih struZnic z raéunalnikom v poseb-
nem simboliénem jeziku, ki omogoéa definicijo geo-
metrijskih, tehnoloSkih in postprocesorskih uka-
zov. Sistem povezuje modul za optimiranje rezalnih
razmer in modul za razdelitev rezov. Na sliki 1 je
prikazana zgradba sistema NCT-S.
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Sl 1. Zgradba sistema NCT-S za raéunalnisko pro-
gramiranje numerié¢no krmiljenih struZnic
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5. STROSKOVNA ANALIZA OBDELAVE
NA NUMERICNO KRMILJENEM STROJU

V celotni model avtomatiéne porazdelitve rezov
je vkljuéen sistem za natanéno stroS8kovno analizo

Ko

Z
Sl. 2. Porazdelitev, rezov pri struZenju
Obdelovani material iz 1. skupine (gy = 700 N/mm®),
rezalni material: ploéica iz karbidne trdine P 10
P = 30kW, T = 60 min, v, = 182 m/min, f = 5 mm,
a =5mm, TTA = 2,96 min

UDK 539.374.6

obdelave. Stroskovna ocena se izvede pred obdef
lavo na numeritno krmiljenem stroju po posebni
metodi, ki je podrobno opisana v [3].

6. PRIMER

Na sliki 2 je prikazana risba porazdelitve rezov,

" ki jo nariSe risalnik, kot rezultat iz sistema avto-

mati¢ne porazdelitve rezov. Izdelavni stroSki na
numeri¢no krmiljeni struznici NDM-7/50 na VTS
Maribor so 898,98 din/kos.
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Uporaba visioplasti¢ne metode pri aksialno simetri€énem iztiskovanju
PETER LES — ANDRO ALUJEVIC

1. UVOD

S kvadratno mrezo, ki je nanesena po prerezu
simetri¢nega izdelka (sl. 1), opisujejo mreZne tocke
pred in po preoblikovanju elementarne deformacije
oz. deformirane elemente. Z merjenjem velikosti teh
deformacij dobimo polje deformacij po prerezu ob-
delovanca. Z dodatno znanimi robnimi pogoji, tj. po
znani obliki preizkuSanca, orodni geometriji, vrsti
preoblikovalnega materiala in drugih veli¢in (npr.
koeficient trenja maziva, hitrost gibanja orodja),
lahko izra¢unamo druge neznane veli¢ine, kakor so
npr. deformacijska, napetostna in temperaturna po-
lja v preoblikovancu.

2. NACELO RACUNANJA PO VISIOPLASTICNI
METODI

V stacionarnem delu preide linija X—X v éasu
At = v/dsy v linijo X'—X’. Hkrati potuje totka
A v B (sl 2), Ce sta projekciji poti AB na obe osi
(r in 2) oznaédeni z As; in 4s., sta hitrostni kompo-
nenti posameznih mreZznih toc¢k enaki

As;;
i V2
At At

1)

ki so toliko natanénejSe vrednosti, kolikor finej$a
je izbrana zaéetna kvadratna mreza.

= |

Sl. 1. MreZa po prerezu preizkuSanca
a — kvadratna mreza, b — deformirana mrezZa



