Strojniski vestnik - Journal of Mechanical Engineering 66(2020)12, SI 90 Prejeto v recenzijo: 2020-08-25
© 2020 Strojniski vestnik. Vse pravice pridrzane. Prejeto popravljeno: 2020-11-20
Odobreno za objavo: 2020-11-24

Pluzno-ekstruzijsko preoblikovanje za izdelavo
toplotnih cevi z mikroutori na hidrostaticnem aksialnem
drsnem leZaju tezkega obdelovalnega stroja
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Hidrostati¢ni aksialni drsni lezaj je kljucna komponenta tezke vertikalne CNC struznice. Zaradi pomanjkljivega
odvajanja toplote med procesom obdelave lahko nastopijo tezave z mazanjem in posledicno upad kakovosti
obdelave.

Mozna reSitev je uporaba toplotnih cevi z mikroutori za izboljSano odvajanje toplote iz komponent. Za
izdelavo toplotnih cevi z mikroutori na hidrostatiénem aksialnem drsnem lezaju je predlagan postopek pluzno-
ekstruzijskega preoblikovanja, ki zagotavlja boljSe lastnosti kot tradicionalna elektroerozijska obdelava. Pluzno-
ekstruzijsko preoblikovanje kovin ima lastnosti oranja in ekstrudiranja in se izvaja s posebnim vec¢zobim orodjem
na obdelovalnem stroju, ki plasti¢no deformira del kovinske stene in oblikuje rebra z veliko mikroutori.

Izdelana so bila razlicna veczoba orodja za pluzno-ekstruzijsko preoblikovanje iz lezajnega jekla Gerl5
in hitroreznega jekla W18Cr4V. V predstavljenem delu je ovrednotenih Sest vec¢zobih orodij z razli¢énimi
konstrukcijskimi parametri.

Ugotovljeno je bilo, da je med njimi najprimernejse orodje z dolzino 10 mm, 55 zobmi, globino zob 0,25 mm
in zgornjo Sirino zob 0,22 mm. Najvecja kakovost povrSine mikroutorov je bila ugotovljena pri eksperimentih
s hitrostjo preoblikovanja 50 mm/min. Zaradi prevelike hitrosti preoblikovanja se lahko poskoduje vleéni drog,
e je hitrost preoblikovanja premajhna, pa ni zazelenega ucinka oranja. Toplotna cev ima sicer odli¢no toplotno
prevodnost, toda toplotne obremenitve ni mogoce povecevati v neskoncnost zaradi razli¢nih dejavnikov, ki
omejujejo sposobnost prenosa toplote (meja viskoznosti, meja nosilnosti, meja vrenja, kapilarna meja itd.).
Toplotna prevodnost cevi je odvisna predvsem od stanja na notranji steni, zato se bo nadaljevalo delo na
optimizaciji parametrov cevi in obdelovalnih postopkov za postopno izboljSevanje kapilarnega delovanja cevi. V
prihodnjih raziskavah se bo mogoce posvetiti tudi izboljSanju preoblikovalnega postopka za bolj dovrSeno izvedbo
mikroutorov, povecanje razlicnih mejnih vrednosti in u¢inkovitejsi prenos toplote.

V preizkusih prenosa toplote je bil potrjen tudi teoretiéni model toplotne cevi z mikroutori, izdelane s pluzno-
ekstruzijskim preoblikovanjem.

Clanek predstavlja pluzno-ekstruzijsko preoblikovanje za izdelavo toplotnih cevi z mikroutori, ki lahko
izboljsajo disipacijo toplote pri tezkih obdelovalnih strojih. Analiza digitalnih posnetkov je pokazala, da lahko ta
postopek zagotavlja veéjo zmogljivost in nizje stroske kot tradicionalna elektroerozijska obdelava. Podani so tudi
priporo¢eni parametri ve¢zobega orodja in hitrosti pluzno-ekstruzijskega preoblikovanja. Clanek bo uporaben za
vse inzenirje, ki se ukvarjajo s hlajenjem ali s fino obdelavo.
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