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Prvo predavanje 2019/2020
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Naziv kolegija OSNOVE TEHNOLOGIJAT (2 + 1)

Semestar ]

Smijer(ovi) ZRAKOPLOVSTVO

1. Kolegij sadrzi tri (3) razli¢ita podrugja.

Juzne zgrade fakulteta.
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2. Svako podruéje ima 8 sati predavanja (€etiri tjedna).

Predavanja su petkom od 13,00 do 15,00 sati u predavaonici E

4. Raspored predavanja po podrucjima i datumima:
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Podrudje Nastavnici Termini
Obrada Prof.dr.sc.T.Udilja | 04.10.2019. [11.10.2019 [ 18.10.2019. | 25.10.2019.
odvajanjem k .
Oblikovanje Doc.dr.Z. Keran 08.11.2019. | 15.11.2019 [22.11.2019. | 29.11.2019.
deformiranjem .
Ljevarstvo Prof.dr.sc.B.Bauer | 06.12.2019. | 13.12.2019 [ 20.12.2019. | 10.01.2020.
5. Raspored odrzavanja vjezbi nalazit ¢e se na oglasnoj ploc¢i Zavoda za
tehnologiju. Nakon ciklusa predavanja i vjezbi odrzat ¢e se kolokvij iz
svakog pojedinog podrucja.
Prisustvo predavanjima i vjezbama je obavezno. Evidencija
prisustvovanja vjezbama se obavezno provodi, a prisustvo istima
uvjet je stjecanja prava pristupa ispitu. Studenti koji budu opravdano
sprijeceni prisustvovanju vjezbama, obavezni su kolokvirati sadrzaje
vjezbi s kojih su izostali.
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7. Polaganje ispita:

a) Preporuc¢a se polaganje ispita putem kolokvija. Odrzat ¢e se
ukupno 3 kolokvija.

b) Kolokviji iz pojedinih podruéja ¢ée se odrzavati prema
obavijesti predmetnog nastavnika.

c) Studenti koji ne uspiju poloziti kolegij putem kolokvija, polazu
na ispitu samo ona podrucja koja su ostala nepolozena.

8. Kartoteku studenata vodi gda.Vesna Didara. Sve informacije u vezi

prijava kolokvija, ispita i vodenja evidencije studenti mogu dobiti od
11-12 sati na Katedri za oblikovanje deformiranjem, sjeverna zgrada
fakulteta, srednji trakt, e mailom vesna.djidara@fsb.hr

Studentima ponavlja¢ima, koji su kolegij upisali ponovno, priznaju se
odslusana predavanja i odradene vjezbe iz prethodne godine.

10. Materijali s predavanja i vjezbi dostupni na internetskoj poveznici:

http://titan.fsb.hr/~mklaic/
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Kolokvij obrada odvajanjem ¢estica 2018/2019:

Prolaznost: oko 66%

Prolaznost kolokvija po ocjenama:

Ocjena

1 2 3 4 5

40% 23.33% 13.33% 13.33% 10%
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Sadrzaj

Sto je proizvodnja
Uloga i znacaj obrade odvajanjem cestica
Polozaj OOC u odnosu na druge tehnologije
Tehnologije koje dolaze
Prednosti i nedostaci 00C

00C kao sustav

Podjela postupaka obrade odvajanjem

Gibanja kod obrade odvajanjem

Rezni alat

Osnovni elementi teorije rezanja

OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGUAT i TEHNOLOGUATI
PROIZVODNE TEHNOLOGLUJE |



OSNOVE TEHNOLOGIJA |
Obrada odvajanjem ¢estica

Proizvodnja

(engl. Manufacturing)

Rije¢ “manufacturing” ima latinski korjen:
Manu - ruka (rukom)
Facere — izradivati (proizvoditi)
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Proizvodnja

"Proizvodnija je proces pretvorbe ideje i potrebe trzista ili kupca u
proizvod.

(Uklju€uije niz djelatnosti, od istrazivanja trzista, financija,

projektiranja, proizvodnje u uzem smislu, odrzavanja, testiranja,

ljudskih potencijala, marketinga, itd., tj. sve djelatnosti u zivotnom
vijeku proizvoda.)

Proizvodnja u uzem smislu

Proizvodnija je pretvaranje sirovog materijala (pripremka) u
koristan proizvod.
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T

Odvajanje Spajanje Deformiranje
(oduzimanje) (Sastavljanje) (Premjestanje)
“-” ££+” “0”
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Nove tehnologije izrade dijelova (artefakata)
Citav niz novih tehnologija koje se obiéno javljaju pod zajednigkim nazivom
aditivne tehnologije (¢esto Rapid prototyping ili Layered manufacturing ili
Generic manufacturing).
Jo§ uvijek se pretezito koriste za izradu prototipova, premda je veé
znacajna primjena i kod proizvodnje u manjim serijama. Nedostatak im je
jo$ uvijek visoka cijena opreme, ograni¢en broj materijala koji se mogu
uspjesno koristiti, mehanicka svojstva, ...
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Prednosti obrade odvajanjem su:

» Omogucuje postizanje to¢nosti, uskih tolerancija i dobre kvalitete obradene povrsine,
¢esto bez potrebe za naknadnim zavr§nim obradama.

» Najbolji (jedini) nacin da se formiraju ostri rubovi, ravne povrsine, te unutarnji i vanjski

profili.
» Moze se primjeniti kod gotovo svih poznatih materijala.
» Najbolji (jedini) nagin oblikovanja otvrdnutih (kaljenih) i krtih materijala.
» Moguce je obradivati i najslozenije povrsine.
» Moguce su obrade u Sirokom rasponu dimenzija (od turbina i aviona do micro obrada).
» Uzrokuje vrlo male promjene u materijalu obratka (samo tanki sloj; HAZ, ...).
> “Jednostavno” se moze automatizirati.
» Ekonomiénost i produktivnost (jeftinija i brza) kod maloserijske i pojedinaéne

proizvodnje.

OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGUA

TEHNOLOGUAT i

PROIZVODNE TEHNOLOGLUJE |




OSNOVE TEHNOLOGIJA |
Obrada odvajanjem Eestica

Obrada dijelova visoke tvrdoée
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Obrada dijelova vrlo velikih dimenzija
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Obrada dijelova vrlo malih dimenzija — mikro-obrade
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Nedostaci obrade odvajanjem cestica su:
» Generira odvojene Cestice.

» Ponekad je za formiranje jednog elementa obratka (tolerirani provrti, utori,
...) potrebno primjeniti viSe postupaka obrade i viSe alatnih strojeva.

» Neki dijelovi zahtijevaju primjenu CNC strojeva i sloZzenog programiranja.

» Alatni strojevi i potreba za rukovanjem alatima i obracima zahtijevaju velik
prostor.

» Mikroklima je pod jakim utjecajem obradnih procesa (toplina, buka,
rashladne tekuéine, ulja, ...).

» Veliki udio pomoénih i pripremnih vremena (vrijeme zahvata alata i obratka
je Cesto manje od 2% ukupnog vremena protoka pozicije).
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00C kao sustav

Nacrti, CAD model, tolerancije, kvaliteta povrsine, program

Proces rezanja definiran je
O suceljem alata i obratka

SHIP}/

Pripremak || OBRADAK ALAT Izradak
(Sirovac) (Obradeni dio)

ALATNI STROJ

R

Alatni stroj Rezni alat SHIP Posluzitelj
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I
Postupci obrade odvajanjem Cestica
(DIN8580)
\/ .
RUCNI STROJNI
-ruénim alatima: {7 i}
'L“'E"Jaf‘le' Rezni alat s Rezni alat bez
-ousenje, ostricom ostrice
-pilienje,
-glodanje
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STROJNI
| |
Rezni alat s Rezni alat bez
ostricom ostrice
{7 I 3L o Elektroerozija - EDM
— o Elektrokemijska obrada - ECM
Geometrijski Geometrijski « Obrada laserom
definirana ostrica nedefinrana ostrica ¢ Obrada vodenim mlazom - WJM
o Tokarenje e Brusenje
o Glodanje o Superfini§
e Busenje, upustanje, e Honanje
razvrtavanje e Lepanje
¢ Blanjanje, dubljenje
* Piljenje
* Provilagenje
OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGUA

TEHNOLOGUAT i

PROIZVODNE TEHNOLOGLUJE |

12



OSNOVE TEHNOLOGIJA |
Obrada odvajanjem cestica

Alat bez ostrice — Nekonvencionalni postupci oo¢

m  Kemijski postupci
= Kemijska obrada
= Termokemijska obrada

B Elektrokemijski postupci
» Elektrokemijska obrada
» Elektrokemijsko brusenje
B Mehanicki postupci
» Ultrazvuéna obrada
» Obrada vodenim mlazom
B Toplinski postupci
» Elektroerozijska obrada — EDM
» Obrada elektronskim mlazom
=« Obrada laserom
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Gibanja kod postupaka koji koriste rezne alate
s oStricom
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Gibanja kod obrade odvajanjem cestica,
odnosno kod alatnih strojeva
GIBANJA
GLAVNA POMOCNA
* Vg brzina rezanja l l
« stvara se odvojena
Cestica
. najveéi dio snage se trosi 4 Vf— brzina rezanja . ap— dub|na rezanja
za to gibanje « stalnost (kontinuitet) : 9"?37‘13 lzvan obrade.
procesa obrade primicanje i odmicanje,
odvajanjem cestica zauzimanje dubine rezanja
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Gibanja — opc¢enito (oblik i nagin gibanja)

GIBANJA
TRANSLACIJSKA ROTACIJSKA
(PRVOCRTNA) (KRUZNA)
‘DBkonﬁnuWana‘ ‘ DSkonﬁnunana‘
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‘ | Obrada odvajanjem Eestica
01—

Gibanja kod obrade odvajanjem cestica

Gibanja kod tokarenja
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Gibanja kod blanjanja

kratkohodno blanjanje dugohodno blanjanje
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Gibanja kod busenja
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Gibanja kod glodanja
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Gibanja kod provla¢enja

‘\‘Iil' e
LLLETR

Unutarnje
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Gibanja kod brusenja

obodno ravno
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Proces obrade (rezanja, odvajanja) odvija se na suéelju alata i obratka.

Obrada odvajanjem cestica
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Osnovni princip konvencionalnih postupaka oo¢

Alat je sredstvo za 00¢, tj. sredstvo za preoblikovanje
pripremka (sirovca).

Osnovni oblik svih reznih alata s oStricom je klin.

Obzirom na smjer gibanja klina u odnosu na obradak
razlikujemo: razdvajanje (sje€enje) i odvajanje (rezanje).

R &
Razdvajanje Odvajanje
(sjecenje) (rezanje)
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Osnovni elementi alata - prikaz na nozu

- dr&ka Rezni
dio

- rezni dio

Dr8ka sluzi za prihvat alata na alatni
stroj i za prijenos sila (otpora) rezanja. |-

Osnova alata je povrsina koja osiguravals S
pravilan prihvat alata na stroj.

Rezni dio alata obavlja proces rezanja. e

. et 1 ;
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Rezni dio alata definiran je s tri povrsine:
Ay - prednja povrSina; povrsina koja je u kontaktu s odlaze¢om
Cesticom (povrsina po kojoj klizi odvojena Cestica)

Ao - straznja (slobodna) povrsina; povrsina koja je u
nepozeljnom kontaktu s povr§inom obrade

A’ a- pomocna straznja povrsina

Ove povrSine mogu biti sastavljene od viSe ravnina ili
zakrivljenih povrsina.

Glavna ostrica, S, je presje€nica povrsina Ay i Aa.

Pomocna ostrica, S’, je presjecnica povrsina Ay i Aa.

OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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Mjesto spajanja glavne i pomoéne ostrice, Si S, je
vrh alata, a moze biti: zaobljen, sko$en i ostar.

a) zaobljen vrh b) skoSen vrh c) ostar vrh

OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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Kutovi alata

Kutovi alata su neophodni za odredivanje polozaja rezne ostrice, prednje i
straznje povrSine reznoga dijela alata.

Kutovi se uvijek odnose na odredenu to¢ku na reznoj ostrici. Kada su rezna
ostrica, prednja i straZznja povrsina zakrivljene, za odredivanje kutova su
mjerodavne tangente, odnosno tangencijalne ravnine kroz odabranu tocku.

Svaki kut je oznacen slovom grékog alfabeta i sufiksom koji odgovara ravnini
u kojoj se kut mjeri. (Primjer v, — prednji kut u normalnoj ravnini . ) Za radne

(kinematske) kutove dodaje se jos i sufiks “e”.

Ako su prednja i straznja povrSina sastavljen od veéeg broja povrsina
nagnutih pod raznim kutovima numerirani su brojevima 1, 2, 3, ...po¢evsi od
ostrice.
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Tehnoloski (geometrijski) kutovi reznog klina
definiraju se pomocu tehnoloskog referentnog sustava ravnina.
Y — prednji kut (kut prednje povrsine) - mjeri se izmedu prednje povrsine
Ay i osnovne ravnine P; mozZe se mjeriti u raznim ravninama te se oznacava
kao vn, 5 Y Yo i g-
B — kut klina - mjeri se izmedu prednje i straZznje povrSine; mozZe se
mjeriti u viSe ravnina te se oznacava kao B, f, By i Bo-
oL — straznji kut (kut straznje povrsine) - mjeri se izmedu straznje
povrSine A, iravnine rezanja P ; moze se mjeriti u raznim ravninama
te se oznaCava kao a,, oy, o, 0 i O,
o+ p+y=90°
OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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Tehnoloski referentni sustav ravnina

» P, - osnovna ravnina: je okomita na pravac glavnog gibanja u
promatranoj toc¢ki ostrice i istodobno je okomita ili paralelna na
neku povrsinu ili os alata a koja je bitna za izradu, ostrenje ili
kontrolu alata

» P;-ravnina kretanja: je okomita na P, i paralelna pravcem
posmiénog gibanja u promatranoj tocki ostrice

> P -ravnina rezanja: je okomita na P, i paralelna sa tangetom na
ostricu u promatranoj tocki Strice

» P, - ortogonalna ravnina: je okomitana P, i P

» P, —ravnina okomita na ostricu (ostrica joj je normala)
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[
' Tehnoloski referentni sustav ravnina
OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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Tehnoloski (geometrijski) kutovi

Definiraju se pomocu tehnoloskog referentnog sustava ravnina.

kutovi za orjentaciju prednje povrsine, P,

y— prednji kut (kut prednje povrsine); moze se mijeriti u viSe ravnina
te se oznacava kao vy, v5, Yp, Yo i Yg-

B — kut klina; moze se mijeriti u viSe ravnina te se oznacava kao f,,,

Bfi Bp i Bo'

o — straznji kut (kut straznje povrsine); kut izmedu straznje povrsine
A, iravnine rezanja P, mjeren u raznim ravninama te se oznac¢ava
kao a,, o o

o Ot | Ot

a+p+y=90°
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[
I

Tehnoloski (geometrijski) kutovi

Za orjentaciju rezne ostrice mjere se u osnovnoj ravnini P,:
K, — kut namjestanja glavne oStrice
K, — kut namjestanja pomo¢ne ostrice

€, — vrani kut alata

Za kutove vrijede izrazi: K, + K, + &= 180°

PoloZaj oStrice alata odreduje jo$ i kut nagiba glavne oStrice,\,

koji se mjeri u ravnini P,.

OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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L ‘
I

Kut mjerise| u
izmedu [ravnini

kut namjestanja| Pgi P P,
glavne oStrice

kutvrhaalatae | PgiPy | P,

kut nagiba P.is Ps
ostrice A¢

prednjikuty, | A, iP. | Py

kutklinaB, | A iA, | P

straznjikut o, | PsiA, | Py
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Radni (kinematski) kutovi

Ovi kutovi se definiraju u radnom referentnom sustavu ravnina, te se
svakoj oznaci dodaje jos i sufiks “e” — effective. Sve re€eno za
geometrijske kutove vrijedi i za radne kutove, a kao primjer se moze

uzeti tokarski noz u zahvatu.

OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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Materijali reznih alata (reznog dijela alata)
« Alatni éelici: 0,6-1,5% C; brzina ~10m/min; temp. lzdr. 300°C
* Brzorezni celici: legirani s Cr, W, Co, V i Mo; brzina 30-40m/min; 600°C

» Tvrdi metal: sinterirani od tvrdih metalnih karbida (W, Ti, Ta) i veziva;
visSedjelan (dr§ka od konstrukcijskog celika);

* Prevuéeni tvrdi metali: TiN, Al,O,, TiCN, ... CVD i PVD postupci
prevlacenja, nanoslojevi

Sitno-zrnati tvrdi metali
» Keramike:
oksidna na bazi Al,O; i nitridna na bazi Si;Ni,; ojacana viaknima
+ CBN - kubni nitrid bora
* PCD - polikristalni dijamant
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Svojstva materijala reznih alata — kvalitativni prikaz

CBNI . PCD

Vlaknima
ojac¢ana
keramika

Oksidna
keramika

a

£

S

E

[

i

3 || Anos
]
c c tvrdi metal
>g (5]
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g2
4‘;’1 GN’ —
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E m O S
c £ + Brzorezni celici
g5 £
O m >0

Cvrstoca i Zilavost >
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Obrada odvajanjem cestica
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[ %
' Alat i obradak u gibanju
Pravac glavnog
v, gibanja
Povrsina
Obradivana obrade i
povrsina |
_________________ S Y
v |
Pravac posmicnog :
gibanja !
Obradena
povrsina
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Obrada odvajanjem cestica
|
I

ap

~—_—

f - posmak, mm
a, — dubina obrade, mm

Presjek odvojene cestice

A=a, f, mm?
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Teorija rezanja
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Sto je teorija rezanja ?

Znanstvena disciplina kojom se nastoji objasniti utjecaj
uvjeta obrade na:

+ tijek formiranja odovojene Cestice,

+ sile i naprezanja koje se javljaju pri obradi i

» deformacije pri obradi

OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGUAT i TEHNOLOGUATI
PROIZVODNE TEHNOLOGLUJE |

28



OSNOVE TEHNOLOGIJA |
Obrada odvajanjem cestica
[
|
00C kao sustav
Nacrti, CAD model, tolerancije, kvaliteta povrsine, program
Proces rezanja definiran je
O suceljem alata i obratka
SHIP f//
Pripremak || OBRADAK ALAT lzradak
(Sirovac) (Obradeni dio)
ALATNI STROJ
Alatni stroj Rezni alat SHIP  Posluzitelj
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Formiranje odvojene €estice - simulacija
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Plasti¢na deformacija i formiranje odvojene Cestice
— ravninski prikaz

sekundarna
ravnina smicanja

ravnina smicanja

(smi€na ravnina) ¢- kut ravnine smicanja

(kut smi€ne ravnine)

=
obradak
OSNOVE TEHNOLOGIJA I
OSNOVE TEHNOLOGIJA|

Obrada odvajanjem cestica

“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)

Ay
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\,
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)

N N,
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\,
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)

- debljina odvojene
Cestice
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“Card model” — model elementarnih lamela

a_ - dubina obrade
(dubina rezanja)

- debljina odvojene
Cestice
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Formiranje Cestica - film

OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGIJA1 i TEHNOLOGUAI i
PROIZVODNE TEHNOLOGIJE |

34



OSNOVE TEHNOLOGIJA|

‘ Obrada odvajanjem cestica
h
I

Vrste odvojene Cestice

a) -lomljena (elementarna) odvojena Cestica
b) - nasjeCena odvojena Cestica (viSe lamela zajedno)

c) -tekuca (kontinuirana) odvojena Cestica
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Podrucéje stvaranja naljepka (BUE)

+y p ka

"

/

/

Zbog porasta brzina obrade i temperatura koji pri tome nastaju,
kao i novih alata, naljepak danas vi$e nije tako zna¢ajan problem.

-«
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Toplinske pojave kod procesa obrade odvajanjem

Uz pretpostavku da nema gubitaka

Glavni izvori topline:
* Q,, deformacija i
* Q,, trenje na prednjoj i trenje na

straznjoj povrsini alata

obradak
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L ‘
I

Toplinske pojave kod procesa obrade odvajanjem-raspodjela

100 Qob

/—§ Q, Nastala toplina se
a
Q %

prenosi na:

+ odvojenu Cesticu, Q
Qo . alat, Q,

« obradak, Q,,

OSNOVE TEHNOLOGIJA I

TEHNOLOGUAT i TEHNOLOGUATI
PROIZVODNE TEHNOLOGLUJE |

36



OSNOVE TEHNOLOGIJA |
Obrada odvajanjem ¢Eestica

Toplinske pojave kod procesa obrade odvajanjem
- bilanca

Toplinska bilanca
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=
SHIP — sredstva (tekuc¢ine) za hladenje, ispiranje i podmazivanje
Svrha uporabe ili tehnoloske funkcije SHIP-a

1. Podmazivanje povrsina alata na kojima se razvija trenje.

2. Hladenje alata i obratka, ¢ime se spreCava povecanje temperature i
usporava proces troSenja alata (ili omogucuje obrada vec¢im
brzinama)

3. Odvodenje (ispiranje) odvojenih Cestica i prasine s alata i obratka,
¢ime se smanjuje troSenje alata i poboljSava kvaliteta obradene
povrsine.

4. Smanjenje sila rezanja.

Kemijska za&tita obradene povrsine od Stetnog djelovanaj okoline
(zbnog toga SHIP treba imati antikorozijska svojstva).
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SHIP - sredstva (tekucine) za hladenje, ispiranje i podmazivanje
Vrste SHIP-a

» Tekuéine koje imaju primarno svojstvo hladenja,a sekundarno
(samo djelomi¢no) svojstvo podmazivanja. U ovu skupinu
pripadaju vodeni rastvori (vodene emulzije).

+ Tekuéine koje imaju primarno svojstvo podmazivanja, a
sekundarno (samo djelomi¢no) svojstvo hladenja. U ovu
skupinu pripadaju mineralna, biljna i Zivotinjska ulja, petrolej i sl.

Napomene

Razvijaju se “suhe” obrade (DRY machining) i obrade s minimalnom
upotrebom SHIP-a (NEAR DRY machining i MQL)

Sve viSe paznje posvecuje se SHIP-u u smislu zastite okoli$a.
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I

SHIP - sredstva (tekucine) za hladenje, ispiranje i podmazivanje

Nacin dovodenja SHIP-a

o Slobodni mlaz

e Pod niskim tlakom

e Pod visokim tlakom

o U struji zraka (sve ¢e$ce)

Hladenje uvijek treba biti ravnomjerno;
pocetak hladenja treba biti prije prvog
kontakta alata i obratka;

SHIP treba dovesti na pravu lokaciju.
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TROSENJE | POSTOJANOST OSTRICE REZNIH ALATA

Sve procese obrade odvajanjem neizbjezno prati i proces troSenja
ostrice reznog alata. Proces obrade je determiniran ulazima, odnosno
medjusobnim odnosom ulaznih veli€ina, a kao jedna od posljedica
opterecenja kojima je alat izloZen tijekom procesa obrade, nastaje i
proces troSenja. Ulazni parametri mogu se podijeliti u tri skupine:

» parametri vezani uz pripremak,

» parametri vezani uz alat i
+ parametri vezani uz uvjete obrade
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UZROCNO-POSLJEDICNI LANAC TROSENJA ALATA

Uzroci troSenja su opterecenja
kojima je alat izlozen tijekom
obrade. U osnovi su mehanicke

ili fizikalno-kemijske prirode, a
u najcesce se spominju sljedeca:

* mehanicka
» toplinska

iL + kemijska

=l =
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|
UDJELI POJEDINOG PROCESA TROSENJA U UKUPNOM TROSENJU
8,
c
3
£
o
8
=2
5
Temperatura
adhezija I oksidacija
abrazija Bl difuzija
Kvalitativni udio pojedinog procesa troSenja u ukupnom troSenju ovisno o temperaturi
OSNOVE TEHNOLOGIJA I
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[
I

Kriteriji istroSenosti oStrice reznog alata

Alat koji viSe ne moze obavljati zahtjevanu funkciju je dosegao zavrSetak
korisnog vijeka trajanja. Kao kriteriji postojanosti mogu se (sve Cesce)
uzeti graniCne vrijednosti parametara obratka (hrapavost, promjer ili
opcenito dimenzije) ili mjerljivih veliCina procesa (sile, snaga, moment,
vibracije,...)

Za ocjenu troSenja kod alata s ravnhom prednjom povrSinom dominiraju
parametri VB, VBmax, KT, KM i KB, a standardi preporu¢uju samo prva tri.
Kod zavrSnih obrada za nadzor troSenja preporuca se troSenje pomocne
straznje povrsine, Vbyg, a grani¢na vrijednost ovisi o toleranciji obratka,
dok se kod grubih obrada uzimaju parametri VB i KT. Kao kriterij
istroSenosti, kod zavrSne obrade, preporu€a se parametar hrapavosti
obredene povrsine Ra.

Prema medunarodnim standardima za razliite materijale alata (HSS, tvrdi
metal, keramika) preporucuju se razliiti kriteriji istroSenosti.
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Uobicajeni polozaji i oblici troSenja reznih alata

TrosSenje straznje povrsine Kratersko trosenje
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Parametri troSenja oStrice reznog alata

KM
KB KT
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Tipska krivulja troSenja reznih alata

Prikazuje promjenu troSenja straznje
povrsine alata u ovisnosti o vremenu et

obrade. Tipska krivulja vrijedi za /
odredenu kombinaciju alat-obradak i
pri slijede¢im uvjetima obrade:

A=a,f=konst.
v.=konst. .
| [ Tl
| Period uhodavanja - veliki intenzitet, ali mali iznos troSenja
Il Period “normalnog troSenja - pravocrtna promjena troSenja u vremenu
11l Period naglog troSenja - veliki porast tro$enja (kraj vijeka trajanja)

(katastrofalno trosenje)
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