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Namen Studije je ugotoviti vpliv razlicnih geometrij lomilcev odrezkov na sile pri rezanju in
napetosti v orodju med struzenjem. V ta namen so bili izvedeni preizkusi struzenja v skladu s standardom
ISO 3685 na jeklu AISI 1050 s previecenimi in nepreviecenimi karbidnimi rezalnimi orodji z lomilci
odrezkov razlicnih geometrij. Uporabljeno je bilo rezalno orodje oblike SNMG120408R in orodno
drzalo oblike PSBNR252512. Orodno drzalo ima stranski kot 75°. Uporabljena so bila rezalna orodja
proizvajalca Mitsubishi Carbide z lomilci odrezkov tipa MA, SA, MS, GH in standard (STD). Vsa orodja
so previlecena. Poleg tega so bila uporabljena tudi neprevlecena orodja tipa MS in STD. Opravljeni so bili
preizkusi obdelave s petimi rezalnimi hitrostmi (150, 200, 250, 300, 350 m/min), tremi hitrostmi podajanja
(0,15, 0,25 in 0,35 mm/vrt.) ter dvema globinama reza (1,6 in 2,5 mm).

Sile pri rezanju so bile merjene z dinamometrom Kistler 9257B. Dinamometer je bil prikljucen na
racunalnik in izvedenih je bilo skupno 210 preizkusov struzenja (30 preizkusov za vsako rezalno orodje)
brez hladilne tekocine. Vpliv oblike lomilcev odrezkov na rezalne sile je bil dolocen eksperimentalno
za razlicne parametre rezanja. Vpliv sprememb rezalne sile pri razlicnih oblikah lomilcev odrezkov na
napetosti v orodju je bil analiziran s programsko opremo za analizo po metodi koncnih elementov (ANSYS).
Orodno drzalo in orodja iz karbidne trdine so bila za namene analize modelirana s programsko opremo
CATIA V5R15 in shranjena kot model CATIA. Modeli so bili nato odprti v paketu ANSYS z dodatkom za
modele.

Rezultati eksperimentov: Ugotovijeno je bilo, da povecanje rezalne hitrosti v splosnem zmanjsa
glavno rezalno silo (FC) za vse oblike lomilcev odrezkov do rezalne hitrosti 300 m/min, nad to hitrostjo pa
se zacne sila spet povecevati. Povecanje hitrosti podajanja in globine reza je pri vseh pogojih rezanja in pri
vseh oblikah lomilcev odrezkov prineslo povecanje glavne rezalne sile (FC). Najvecje rezalne sile FC so
bile ugotovljene pri lomilcih odrezkov tipa SA, kompleksna geometrija lomilcev odrezkov pa povzroca vecje
rezalne sile. Rezultati analize: Ugotovljeno je bilo, da povecanje hitrosti podajanja povzroci povecanje
najvecjih glavnih napetosti (S1) in najmanjsih glavnih napetosti (S3), medtem ko so se napetosti S1, S3
zmanjSale odvisno od rezalne hitrosti in globine reza za vse oblike rezalnih orodij. Rezultati analize kazejo,
da se najvecje vrednosti maksimalnih glavnih napetosti (S1) in minimalnih glavnih napetosti (S3) pojavijo
pri najbolj kompleksnih oblikah prevlecenih lomilcev odrezkov tipa SA in MA. Najmanjse vrednosti teh
napetosti pa so bile ugotovljene pri neprevlecenih lomilcih odrezkov tipa STD. Analiza grafov (S1, S3)
razkrije, da se napetosti pri uporabi lomilca odrezkov tipa MA signifikantno povecajo pri vseh podajalnih
hitrostih in rezalnih hitrostih, ko se globina reza iz 2,5 mm zmanjsa na 1,6 mm. To je mozno pojasniti z
globino reza in z vrednostmi rezalnih hitrosti, ki so zunaj priporocenega obmocja za lomilec odrezkov tipa
MA.

Literatura ne obravnava vpliva sprememb rezalnih sil pri razlicnih oblikah lomilcev odrezkov na
napetosti v orodju pri struzenju. Rezalne sile povzrocajo obrabo, razpoke, lom in razlicne deformacije
rezalnega orodja, zato so tudi glavni kriterij za obdelovalnost. Te napake povzrocijo, da rezalno orodje
ne opravlja svoje funkcije. To pa je pomemben dejavnik pri optimizaciji procesa. V tej Studiji je zato bila
uporabljena metoda koncnih elementov s programskim paketom ANSYS za dolocitev mesta in velikosti
napetosti v rezalnem orodju, ki jih povzrocijo razlicne oblike geometrij lomilcev odrezkov.
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