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Lo Uvod

Obrada materijals postupcimse prosecanje i probijanjs nalaszi
veliku primenu u savremeno] industrijskoj proizvodnji, pa su raz-
unl jive opsefna istrafivanja, koja se vrde sa teinjom da se alat-
ima za ovu vrstu obrade povecdaju postojanost i vek. Dosadadnje i-
streZivanja ukazuju da je veliki broj &inilace koji utidu ns nje-
govu postojanost i vek, ali isto tako da se svi onl mogu svrstati
u tri grupe, i to: '

= uticajne fektore madine;

x) Ovaj rad predstevlja sastavni deo naulno-istrafivatkog projek-
ta RAZVOJ TEORIJE I SAVREMENIH METODA PROJEKTOVANJA I PRORACU-
NA SREDSTAVA ZA OBRADU DEFORMISANJEM SA APLIKACIJOM, u &ijenm
finansiranju udestvuju Republidka zajednica nauke Srbije, WMag-
inska industrijs w Nidu i Elektronsks industrijs u Nidu.



- uticajne faktore alata i
- uticajne faktore predmets obrade,
Pa se moZe napisati da je:
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pri Cemu se vremenska postojancost alata moZe definisati izrazom:
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gde su: T - vremenska postojanost alata, definisana kao vreme-
nski period izmedju dva uzastopna odtrenje alata
pri rafalnom refimu rade maSine za obradu materja-
la deformisanjem;

n - Eoli¢inske postojanost alata, odnosno broj izradj-
enih elemenata metodom prosecanja i probijanje iz-
medju dva o8trenja;

1] - vreme u kome se obavi jedan radni ciklus izvrdnog
dela madine, a pri kome se obavi izrada jednog el-
ementa;

n = broj radnih ciklusa izvrsnog dela maSine pri rafa-
lnom reZimu rada u jedinici vremena;

f, - uticajni faktori koji zavise od maSine;

£ - uticajni faktori koji zavise od alata i

fp - uticajni fektori koji zavise 0d predmets obrade.

Ako se pod vekom alate podrazumeve period njegove neprekid-
ne eksploatacije, bez drugih intervencija osim o3trenja, tada se
dobijas

Vp = (x + 1).T (3)
odnosnos
Vy = (x +1).N (4)

gde su: VT - vremenski vek alata,
vN' - kolilinski vek alata i



X - broj o8trenja aleta u toku njegove eksploatacije.

U ovom radu definisane su vremenska (T) i kolidinska (N) po-
stojenost, odnosno vremenski (?T} i kolilinski (VN) vek, jer se
smatra da su w slate za obradu deformisanjem ovi parametri od igz-
uzetne vaZfnosti, 1 to iz slededih razloga:

- YTEm:

sgtojencst zbog odredjivanjs ekonomskog perioda

cbrade, koji trebs da obezbedl najekonomidniji odnos rsdn-
og periods preme ukupnim vremenskim gubicims pri meksinmal-
noj preoizvodnosti i
- koli&inska postojanost, odnosno vek zbog obraluna i kallue
lacije cene kodtanja jednog komsda predmets rada s obzirom
da cena kostenje 1 najjednostsvnijeg alata za obradu mate-
rijala deformisanjen niie mala.
Sagvinm Je razumljivo de se vek alata, definisan izrazima (3)
1 (4) izjednsaduje sa vekom njegovih rezuih elemenata, 5to u svim
sludajevima nije rigurozno tadno. Naime, ako se izvrdi podels al-
ata za prosecanje 1 probijanje na dva tipa, i to:
- alate bez vodjenja i
- alate za vodjenjem,
tada se u alata bez vodjenja moZie definisati njihov vek izrazime
(3) i (4), jer u ovih aleta osim reznih elemenata aslata, drugi
njthovi elementi nisu izloZeni habanju i troSenju.
Medjutim, u alats sa vodjenjem dolazi do istrofenjs -~ u toku
njihove eksplostacije -~ ksko reznih elemenatas, take i do istroSe-
nja elemenate vodjenja, pa vek cvih alata zaviei cd pohabanosti
a8vih ovih elemenata.
Ne osnovi izloZenog, u ovih alata mogu de nastupe dva sludag-
Jja, i to:
a) Da nastaje brie istroSenje reznih delova alata od istrod-
enja elemenata vodjenja. U ovom sludaju za proradun veka
alata vaZie izrazi (3) 1 (4).

b) Da dolazi do brieg istroSenja elemenate za vodjenje od i-
gtrofenja elemenata za rezanje. U ovom sludaju vek alats
se ne moZe odrediti pomeoéu izraze (3) i (4).

Kako se u ovom radu ne rasmatraju problemi vodjenis alata,
ve¢ problemi vezani zs postojanost i vek reznih elemensts alatag -
prosekala i rezne plode - to se u njemu rasmatraju samo problemi
vezani za ove elemente, i rasmatra vek alata sa aspekts poestojan—



ostli njegovih vreznih elemenatiu.

2. Uticajni faktori

Rasmatranjem procesa obrade materijale prosecenjem 1 probij-
anjem mogu se identifikovati slededi uticajni faktori od kojih z-
natajno zavise postojanost i vek slata, i %o

2o1es Uticajni faktori malines.

U faktore koji zavise 0d karskteristika i performansi mafine
spadaju: brzina deformisanjas i njen zakon promene u toku procesa
odvajanje materijela, velilina odstupanja putanje i poloZaja izv-
r8nog delg masSine od ideglne, odnosno idealnog i refin rads msdi-
nes

2.1.1., Brzina deformissnja.

Brzina deformisanja i njen zskon promene su ustvari brzina
kretanja i zakon promene brzine iszvrinog dela medine od podetka
do zavrSetka process odvajanja materiiala.

Poznato je da se ova metodm obrade vrii na wehanidkim kriva- ,
Jnim presama w kojih je zaekon promene brzine kretanja pritiskiva-
ta definisan izrazom:

3

A
vy = ReW,(sinlp + Ew&in 2 ) (5)

gde su: vp - brzina kretanjas pritiskivada,

- dufina krivaje krivajnog mehanizma,

- ugaona brzina rotacije krivaje,

ugao koji zaklapa krivaja se pravcen kretanja priti-

skivala u posmatranom trenutku vremens i
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- parametar &ija vrednost zavisi od odnosa du¥ina kri-
vaje (R) 1 klipnjade (L), podto je:

(6)
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Analizom izraza (5) se vidi, da na brzinu kretanja izvrinog
dela maSine malog uticaja ime velidine parametra () ), poZto se
njegova vrednost krede u relativno uskim grenicams i ne prelazi
vrednost 0,2, & ds zusstun uticaj imaju velidine (R), (w) i (),
odnosno broj okretaja (n) glavnog vratila madine, koji je identi-



dan sa brojem radnih ciklusa izvrinog dela maSine u jedinioi Vre—
‘mena (t).

Ne slici S-1, pod na", prikazani su zakoni promene brzine p-
ritiskivalae za slufaj n = const. a razliditih duina krivaje (R),
i pod ,b", zgkoni promene brzina pri R = const. a razliditih bro-
jeva radnih cikluse u jedinici vremena (n).

Na istoj slici je oznaSena veliding (ho), koja oznadava rgg-
tojanje dels alata,vezanog za pritiskivad, od donje mrtve tadke
(DMT) u momentu kada po¢inje proces obrade materijala.
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Iz izloZenog jasno proizlazi da je brzina deformisanja, odn-
0sno brzina kretanja DPokretnog dela glata funkecija veliding (r),
(n) i (ho), Sto se moZe izraziti jednadinom:



v, = v(R,n,h ) ' (7)

201.2. Velilina odstupanjs putanje i poloZaja pritiskivada
0od idealne, odnosno idealnog.
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Kako postoji zazor (z_), odnosno procep (f ) u vodjicama iz-
vrinog dela masine /1/ i /2/ , to su moguda, kako je prikazano ns
slici 5-2, slede¢a odstupanja, i to:
- translatorno pomeranje izvr8nog dels madine za 035.2_, ako
se predpostavi da je ideglns putanja pritiskivada ona, pri
kojoj je fp = O,5.zp i

- iskofenje stvarne putanje pritiskivaéa u odnosu na idealnu,
a koje moZe biti posledics zazora u klizalime izvrinog de-

la ma%ine i posledica elastidnih deformacija elemensta ma-
S8ine, iz 8ega proizlazi da Jje:

ol = o + A (8)
gde su: O{ - ukupno iskoZenje;

c{z ~ ugao iskoSenja zbog postojanja zazora u klig-
adima pritiskivala, a &ija velidina szavisi od



duZine vodjenja igv}g Y et

veliline zazora
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Oi@ - ugao iskoSenjs zbog elagtidnih deformacija elemensa-
ta madine.

Iskofenje usleéd elastidnih deformacija elemenata madine jav-
1ja se u nosedih struktura otvorsnog tips, dok se u nosedih struk-
tura zabtvorenog tipa mo¥e smetrati da ne postoji /3/.

Iz izlo¥enog proizlezi jasan zakl julak da se lznets odstupa-
nja odra%avaju ung alabt, odnosuo na makon promene procepe lzmedju
njegovih reznih ivica, &ime se menjaju uslovi obrasde matsrijala, i
t0 narodito u alata bez vodjenja.

Zele?. ReiZim rada mafine.

Poznate je da postoje dva reZima rada ovih medina, i to:

- prafaini reiin rads 1

-~ pojedinadni reZim rada.

Pri rafelnom re?imu pomeranje materijals krog redni prostor,
odnosno alat je autometizovanc, a pri pojedinadénom reiimu s wrdi
rutne, 3to se neminowvno odra¥ave na uslove odsecanjs malterijalam.

225 Uticajni fektori alata.

U faktore koji zavise od alata spadajus zazor, nadin veziva-
nja alate zs izvrini deo mefine i nalin njegovog vedjenja, vrsta
reznih elemenata 1 njihova visginska podesSencst, kao i materijal od
koga su izradjeni rezni delovi.

202elc ZBZOT.

Dosadadnja istra¥ivanje mnogih eutora 4/ , /5/ i /6/ ukazu-
ju da se velilina zazora (za), odnosno procepa izmedju reznih ivi-
ca alata (f&) odreZavaju nas

= velidinu meksimalne sile prosecanjs i zakon njene promene
2 toku procesa odvajanje materijsla;

- ng izgled 1 kvalitet preselne povriine;

= ng naponsko i deformaciono stanje u materijalu za vreme

njegove obrade;-

- ng velidinu oftre ivice (srha) i

= nea brzinu, keo i mesta habanja oko reznih ivica alasta.

Iz ovog proizlazi da promene uslova obrade,zbog promena vel—
i¢ine zagzora, menjaju i zekone promene opteredenias, kao i njihove



intenzitete na reznim elesmentima alata, #to neminovno dovodi do
razlika 1 u posledicama.

2:2.20. Vodjenjie alata i nelin njeguvog vezivanja za izvrini
deo madine.
4ko se podje od toga da postoje alatl sa sopsivenim vodjenj-
em njiegovibh delova, 1 alati bez sopsivencg vedjenja, sasvim razu-
wijive proizlazi sledete, 1 %o

a) U alata sa sopstvenin vodjenjem obezbedjeni su uslovi da

ilsla ne menje, i da se uiticaji odstupanjs putenje priti-
gkivadsa od idealune ns rad alata mogu zanemariti.

Ova] nticaj madine na slat se, u ovom slucaju, jod vise
smanjuje pogedaim nelinom vezivanje delova alats ze madi-
ny vezgua zglobnog itipa.

Iog

U glata bez sopstvenog vodjenja sva odstupanja kretanja
izvrénog dela nmaline od idealnog se direktno prencse ns
alat, 8to se odraZave na ssm proces i uslove pod kojim se
on obavlja.

Zoc2o%s Vrste reznih elemenats alata.
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Ne slicl S5-3 prikazane su neke vrste oblika rezne plode i pr-
osekada. Neosporno je da su uslovi obrade materijala razliditi wu
alata sa razliditim oblicima reznih ivica, 3to se reperkutuje na
ngponske i deformaciona stanja u zoni odvajenja materijala, pa ti~-
me 1 na uslove obrade i opfereéenja reznih elemensts alata.



2:2.4. Visinsks pode3enost reznih elemenata alata.

S -4

Q

Na slici S-4 prikszans su dva medjusobna poloZaja prosekada i
rezne plode u momentu kada se prosekad nalazi u donjoj nrtvoj tafe
ki (DMT), i to:

= prvi sludaj, slika S-4 pod a, kada su rezni delovi alats te

ako podeSeni po visini da proseka® ne ulazi u otvor rezne
ploe i u ovom sludaju uvek postoji rastojanje (a) izmedju
reznih elemenata, ps je:

h. o= & -a (9)

[+]

gde je J - debljina materijala koji se obradjuje i
- drugi slulaj, slika S-4 pod b, kada prosekad ulazi u otvor
rezne plofe za neku velidinu (a), pa je:

h,= & +a (10)

Iz izloZenog se vidi da visinska podeSenost reznih elemenats
v @ gLoe > . N
alata (a) mofe biti a = 0, pa iz ovog proizlazi:
- %Za a>0, pa 8ak i a = 0, (slika S-4,pod a) uticaj vrste al-
ata s obzirom na njegovo vodjenje (tadka 2.2.2.) je mali i
- %Za a<0 (slika S-4, pod b) uticaj vrste alata (tadks 2.2.2.)
odnosnoc da 1li je alat sa samovodjenjem ili bez njega, na u-

slove obrade i opteredenja alata je znatan.



2¢2¢5., Materijal.

Keko se, danas, primenjuje veliki broj razli®itih materijals
0d kojih se izradjuju rezni elementi salata, tj. primenjuju materi-
Jali veoma razliditih svojstava, pa time i razliditih otpormosti
na habanje i optereéenja, to ée i ponadanje reznih elemenats ala-—
ta u eksploataciji biti veoms razlidito.

2.3. Uticajni fekiori predmeta rads.

U znalajnije faktore koji zavise od predmeta rada spadaju:
relativna dubina otsecanja, debljina materijala, oblik predmeta
rada i vrsta materijala.

2.3.1. Relativna dubina otsecanja.
Relativna dubina otsecanja, definisana izrazom:

éot = "Zf"t‘ (ll)

gde je: Zot = apsolutna dubina otsecanja,

Predstavlja vrlo vafan parametar u procesu prosecanja i probijanja.
Njena vrednost, koje zavisi od velikog broja faktora [7/ , utide
na zakone pod kojima se obavljae proces odvajanja materijala (vred-
nost meksimalne sile prosecanja, zakon promene sile brosecanja, i-
zgled preselne povrdSine i njen kvalitet, naponsko i deformaciono
stenje u zoni odvajanja materijala, itd.), ¥to znadi - generalno -
da utile na uslove rada alate i njegova optereéenja.

2.3.2., Debljina materijala.

Debljina materijala (5) utide na:

= velilinu (h,), jer izmedju njih postoje funkcionslne zavis-
nosti - izrazi (9) i (10) - &to znadi da debljina materija-
la (8) direktno utiSe na najvainiji uticajni faktor - brzi-
nu deformisanja - pa se izraz (7) moZe napisati i u obliku:

vp = Vl(Rynyé ); (12)
- na velilinu relativne dubine otsecanja (6ot), odnosno veli-
¢inu apsolutne dubine otsecanja (z,4) /7/ i

= ne dukinu vremenskog intervala zahvats alats i materijala



(tr>’ podto je:

‘fr 4& - V%
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(13)

-

gde su: %Q . ugeo koji prebriég krivaja krivajnog mehani-
zmg dok traje proces obrade materijala;
Qa - ugao koji zeklapa krivaja u trenutku zagpodi-
njanja otsecanja i
Qg - ugao krivaje u trenutku zavrSetks otsecanja.

2¢3s3e 0Oblik predmeta rada-.

Keko postoji wveliko bogatstvo nsjrazliéitijih obliks predme-
ta rada, koji se izradjuju ovom metodom obrade materijala, a rez-
ne ivice alata za prosecanje i p-
robijanje su po obliku i dimenzi-
jame identiéne sa oblikom i dime-
nzijama njihovih kontura, to pos-
toji 1 wveliko bogatstvo oblika k-
ontura reznih ivica ovih alata.

ledjutim, asvi ovi oblici mo-

gu se tretirati keo krive linije
sa razlititim radi jusima krivine
5 -5 (r), pri Zemu se vrednosti radij-
usa krivine kredu u granicama cd O . £ s bPa bl glavni obli-
ei bilic
a) T = 0, 5tc znadi da se kontura lomi pod odredjenim uglom
(/3) formirsjuéi cofsk, kako je prikazanc na slici $-5,
talke Ay B i Co

b) O<r< e = krufna reszna ivica, kako je prikazanc ng sli-
¢l 5=5 u delu od tadke B do tadke C.
¢) ¥ = o0 « prava rezus ivicae, kako je prikazano ns slici

S5=5 0d tadke A do talke B, odnosnc od tadke A do tadke C.

Na osnovi izloZenog, sasvim je razumljivo, da oblik, odredj-

en vredno8éu parametre (r), utide na uslove obrade i opteredenja
reznih ivica alata.

2:3.4. Materijal.

Vrste materijala, koji se primenjuju u izredi predmeta rads



ovim postupkom, pa time i niihove svojstve (&vrstoda, tvrdoda, i
8l.) su veoma r&&liéiteg iz éega proizlazi da je nepotrebno izra-
zito naglaSavatli da ©d vrste materijals predmeta rads zavisi i b-
rzing habanja reznih elemenats alata.

3. Neki regultati istraZfivania

Autor B. Rebec /8/ je, na osnovi svojih istraZivanja, uspos-
tavio zakonitost izmedju postojanosti reznih elemenats alata i b-
roje radibih ciklusa ilzvrdunog dela madine u jedinici vremena, odn-—
osno brzohodosti mefine, izrazivii je jednalinom:

T = G, on" (14)

gde su: GO = konstants,
p = broj rednih cikluss u jedinici vremens i
m - eksponent.

Ispitivanje uticaja brzohodosti prese na postojanost alata
vrdio je ne taj nadin, 3to je izradjiveo odredjeni predmet rada
e presi sa rezliéitim brojevims radnih ciklusa u jedinici vrem-
ena (n = 50, 70 1 120 min“l} do pojave odredjene visine o¥tre i-
vice {(srha), 8iju je visinu uavejio kao kriterijum zabupljenosti
reznih ivicae alata. Za meksimalnu visinu oBtre ivice ugvojio je
vrednost od 0,3 mm.
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Rezultate ispitivanja je uneo u pravougli koordinatni sistem
sa logaritamslom podelom, kako Je prikazano na slici 5-6, #to mu
Je omoguéilo smanjenje broja eksperimenata, jer je eksponenci jal-
nu funkeiju izrazio pravom linijom u duploj logaritemskoj mre¥i.

Na osnovi sprovedenih ispitivaenja i iznete interpretacije re-

zultata dobio je vrednost eksponenta m = = 1,8, 1 ng osnovi toga

izveo zekljudak da sa porastom broja radnih cikluss izvrinog delg
madine u jedinici vremens opade postojanost reznih elemenats ala-
ta, pa time i ukupni vek alata.
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Istrovemeno je ispitivao i uticaj broja radnih hodove pritig—
kivada prese na habenje ivica rezne plode, tj.
rezne plo¥e oko rezne ivice usled istrosenja,
na slici S=7 za n = 70 min™*t,

bromenu geometrije
kako je prikazano

Rezultate ovin ispitivanja, za n = 50, 70 i 120 min~2t

s Preze-
ntirao je grafidki, &to Je dato ng slici S-8,
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Autori FeP.Mihalenko i M.M.Durandin /5/ su istraZivali utic-
aje brzohodosti prese (n i vp) i zazora (z } na: habanje (d ) re-
znih elemenata, na velidinu meksimalne 8113 prosecanja (mmax)’ na
zekon promene sile prosecanja (F) i na kolidinu rada (W) koji se
utrodi za vreme otsecanja.

Pri ovim ispitivanjima varirali su broj radnih hodova priti-
skivata od n = 139 nin~t do n = 432 min"l, odnosno brzinu deform-
isanja od v, = Ty6 em/s do v, = 23,1 en/s i zazor od z, = 0,03.4
do z, = 0,51.8 , dok su ostali faktori bili nepromenl jivi, kao &-
to su: materijali predmeta rads i alata, vodjenje alata, i dr.

Rezultate ispitivanja su prezentirali grafidki, %to se daje
ng sledeéim slikamas

b )

a 8 ¢ d a 8 ¢ d @

S -9 S =10

Na slici S-9 dati su zakoni pbromene sile prosecanja dobije=
ni pri z, = 0,17. 4 = const. i pri razliditim brojevima radnih
hodova (n), i to: pod @ - n = 139 min‘l, pod b = n = 212 min™t R
pod ¢ - n = 275 min~t i pod & = n = 432 min™t,

Ne slici S-10 dati su, tekodje, zakoni promene sile proseca-
nja (F), samo pri n = 139 min~t = comst., i pri razliditim zazor-
ima (za), i to: pod a - z, = 0,03, d, pod b - z, = 0,17.4 , pod
¢ -z = 0,26.6 , pod & - 5, = 0,43.4 1pode-za=o,51.5.

Na slici S-11 dati su zakoni promene sile prosecanja (F) u
zavisnosti od hoda alata (h), dobijeni pri z, = const., i reszlid-
itim brojevima radnih hodova pritiskivase (n), i to: pod g = n =
= 139 min™l, pod b - n = 212 min™t, pod ¢ - m = 275 min™t i pod
d = n = 432 min™t,

Na slici S-12 data je kolidina rada (W) koji se utrodi za v-
reme otsecanja pri demu su varirale vrednosti Zazors, (z ) i vred-
nosti brojeva radnih hodova pritiskivada maSine (n). Na grafiku
8u ucriane dve krive, i %o puno izvudens za n = 139 min'l, i isp-
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rekidana za n = 432 min"™.
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Na slici S=13 prikaza—
ne je promena relativnog he-

banja prosekale i rTezne plo-
te, 1 to:
- Geopno habanje rezne plode
(5%%);
- = Geno habanje prosekala, o-
é dnosgno probojca (Hgé) i
g -~ bo&no habanje prosekada,
%5 odnosno probojeca (Hgb),
fé‘ u zavisnosti od promene brz-
;‘ ine deformisanja (vp), au
%ﬁ alata sa razliditim zezorima,
-g‘ i %o: puno izvulena linija =
= z, = 0s3.4 i isprekidana 1-
,g; inija 2, = 0,085.4 .
X

Anglizom prezentiranih
rezultata istraZivanja auto-
re F.P.Mihalenka i M.l.Durg-
ndina, mogu se izvuéi slede-




éi zakljudel, i t%o:

a)

b)

c)

)

Da postoji neka vrednost zazors (z ) pri ko0joj su vredno=
sti msgksimalne sile prosecanja (F ) i utrofenog reda
(W) minimalne, i ds smanjivanjem lzfpeveéavanjem ZazoTs
1 odnosu na ovu vrednost dolazi do povelavanja i sile pPr=-
osecanja (F ) i rada (W). Do istih rezultata su do¥li

i sutori R.Pavlovié-P.Popovié, 5to su izneli u svom radu
[4]

De pri ostelim istoveitnim uslovins porast brzine deformie
sanja (vp) dovodi do smanjenja vrednosti maksimalne sile
prosecenja (Fmax) 1 koliéine utrofenocg rada (W).

Da veli&ina zazors {za) ne utife bitno na velidinu Seomog
habanja prosekads i rezne plode, ali da je ovaj uticaj z~
netniji na bo&no habanje prosekada, pri Semu sa smanjenje
em zazora opada 1 ovo habanje.

Da je u domenu ispitivanih brzina deformisanja (v } mali

njen uticaj na promenu velidina habanja reznih elemenata
alatao

Autor V.Romanovski /6/ navodi da se ns brzohodim Presama, u
kojih je broj madnih hodova pritiskivada n > 200 min”l, mora pO-
vecati veli¥ina zazora (za) da bi se dobio duZi vek alata, i uke-
azuje na uticaj broja hodova ns promenu strukiture u materijalu
prilikom prosecanjs.

IR Romanoveki iznosi da
g S : : :
u zonl rezanjs dolazi do de-
60 “ﬂ T eformacionog odvr¥bavanja
<< o materijala, i da dubina ov-

og sloja zavisi od brzine

kretanja slata u procesu o
brade i slededih faktora:

— debljine materijala (§);
- vrgte materijala, odnog-

ne njegovih svejstava i
poletne strukture;
- veliline zazora {za) i

= kvaliteta reznih elemenge
ta alata.
Na slici S=14 je prik-



azan je uticaj brzohodosti prese na izgled preseéne povriine, vee
lidinu zone olvrd3lavanja i dubinu prodiranja prosgkaéa u materij-
al do pojave prskotina, i to: pod a = n = 60 min ", pod b = n =

1 1

= 120 min"lQ pod ¢ = n = 330 min " i pod &4 - n = 450 min",

Autor N.K.Foteev /9/ navodi rezultate ispitivanja koji poka-
zuju da Se primecuje povedgvanje postojanosti reznih elemenata a-
lata pri n > 200 min—1, Po Poteev-u ovaj porast postojanosti je
proporcionalan porastu broja radnih hodova pritiskivala, i navodi
da je pri n = 1.000 min™t postojanost alata povedans za 30450 %e

Autor G.De.Skvorcov /10/ ukazuje na povebanje veks reznih el-
emenata alata primenom preciznog vodjenja. Naime, iznosi da je p-
ostigao dvostruko vedu postojanost reznih elemenata u sludaju ka-
da je klizno vodjenje delova alata zamenio preciznijim - kuglidn-
im vodjenjem.

4. Zavring rasmatranjia

Rasmatranja, izneta u tadki 2. ovog rada, kao i istraZivanj-
a autora, izneta u tafki 3., ukazuju na slolenost problems pogto-
Janosti i veka reznih elemenata alata za prosecanje i probijanje,
5to zahteva da se pri postavljanju bilo kakve - za praksu prihva-—
tljive i upotrebljive - inZfenjerske metode proraduns ovih Parames=
tera mora priéi veoma studiozno i temeljno.

Sa druge strane, problem optimiranja postojanosti alata, od-
nosno utvrdjivanja ekonomske postojesnosti, namele se svakodnevno
sve imperativnije, s obzirom da se sve vide za prosecanje i pProb-
ijanje primenjuju prese sa izrazito velikim brojem radnih hodova
pritiskivaSe u jedinioi vremena (n = 1.000 ¢ 2.000 min™l), & u ke
0Jjih se rentabilnost eksploatacije osetno smanjuje sa zastojima
u radu /11/.

ledjutim, do sada je izvrden veliki broj istraZivanja i isp-
itivanja, ali u veéini gludajeva statistidkog i faktografskog ka-
raktera, i to:

-~ bez dubljeg ulaZenja u objadnjavanja i teoretsks razjasnj-

avanja pojedinih fenomena;

- bez formiranja inZenjerskih metoda proraduna postojanosti

1 veka reznih elemensta alata za date uslove prosecanja i
probijanja, pa i



-~ Sa prezentiranjem rezultata ispitivanja na nadin koji ne

moZe biti prihvatljiv.

Haime, ako se analiziraju rezultati istraZivenja i ispitivae
nja (tadka 3. ovog rada), lako se konstatuje da se prilidan broj
eminentnih istrafivads vezivao za broj radnih hodove izvrinog de~
la masine (n), uzimajuéi ga kao bitan uticajni faktor, &to &ini
Ove rezultate nepouzdanim i neupctrebljivin.

Tako su Rebec, Romanovski, Foteev, i dr. ispitivali i rasma-—
trali uticaj broja radnit hodovs izvrdno, dela madine na fenomene
kao 8to su: velidina zone odvrséavanja, izgled presedne povriine,
habanje reznih elemenate alata, itd. Medjutim, pri ovome nisu vo—
dili raluna, da na postojanost reznih elemenata alata, kao i sve
druge fenomene, ne utide broj radnih ciklusa pritiskivada (n), v-
e¢ brzina deformisanja (v_), i da se izmenom drugih parametara,
kao $to su (R) i (ho)g moZe odriati vy = const. 1 pri razlidéitim
brojeviuma radnih hodovsg izvrsinog dela maSine, $to jasno proizlazi
iz rasmetranja iznetih u tadki 2.1.1. ovog radas.

Iz ovog proizlazi da su dati rezultati ispitivanja neprihvat-
1jivi i neupotrebljivi, jer sve prese istog broja radnih hodovs
pritiskivala nemaju iste i ostale parametre, Sto znadi da bi se
pri svim ostalim istovetnim uslovima (isti alat, isti predmet ra-
da, itd.), zbog izmenjene brzine deformisanja, dobili drugi efek-
ti i rezultati, pa bilo da je u pitanju postojanost ili vek rezn-
ih elemenata alata, ili izgled i kvalitet preselne povrdine, ili
bilo koji drugi Parametar, odunosno pokazatelj.

5 toga se 1 izraz (14), koji predstavlja pckuda,; Jormiranja
inZenjerskog metoda proraduns postojanosti, ne moZe prihvatiti i
Primeniti u praksi, i to iz slededih razloga:

~ 8to se postojanost izrafava u zavisnosti od broja radnih h-

odove pritiskivada (n), a ne u zavisnosti od brzine deforme
isanja (vp) i

- 8to u sebi ne sadr?i ostale, veoma uticajne faktore.

Kso potvrdu drugom stavu, ddvoljno Je postaviti pitanje napr.
uticaja velidine zazora (za) na proces prosecenja i probijanja, j-
er sva dosadaSnja istraZivanja 4 , 5 , 6 , i dr. ukazuju da zazor
znafejno utide na habanje reznih elemenata, na veliline sila defo-
ruisanja, izgled pregednih povrs$ina, i dr. fenomene, pa *time i na
postojarost reznilh »lemenata alsta.



Prema tome, ako se i ilzvrsi korekclla vezuliata istra¥ivenias

3tl pojedinih funkecija u zavisncsti od promene brz-
ol

i daju zevis

ine deformisanja (v ), a ne broja radnilh hodova pritiskivade (n),
i

woraju se unetl 1 drugl uticajnl fakitorli, navedeni u taldki 2. owve

og rada, ¥0ji nemaju nista manji, ne 1 veél uticaj od uticaja

o

brzine deformisanjise na postojancst i vek reznih elsnenata alata,

kako to i pokamuju neki rezultsti istrsiivanjia iszneti u tadki 3.
keija (1)
10 gloZena funkcija u kojoj ne mogu da e istiraju samo jedns il1i

Py

Konafno, sve ove govori u prilog tome da je fu

dve nezavigno promenljive velidine.

D Zgkljulak

Ne osnovi svega 8to je iznetc se izvudi slededi zaklju-

fei, 1 tos
1. Neprihvatljivo je rezultate istraZivanjs u oblasti obrade
materijala progecanjem i probijenjem iskaezivati u zavisne

N

oeti od brojs radnih hodova iszvrinocg dels masdine, Jer ih

to ¢ini nepouzdanim i netadnim.

2

ata alata za prosscanje 7 probljanje, pa =
tuelnost problems, istraiivenia usmerens v aveu

nja pousdanih i svesbuhwvatnih in¥fenjerskih metods prorgdé—
une postojancsti 1 veks reznih elemenats slata za prosec—
anje i probijanje su od izuzeine valnosti.
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POPOVIC VoPs, JANKOVIC M.LJ.
PRITLOG RASMATRANJU PTOBLEMA VEKA ATLATA

ZA PROSECANJE I PROBIJANJIEH

Rezimae

Problem postojanosti i veks alata za prosecanje i probijanje
namele se sve imperativnije sa primenom brzohodih presa u eksplo=-
ataciji. U ovom radu su stoga identifikovani uticajni faktori, dat
pregled dosadadnjih istraZivanja u oblasti obrade materijala odva-
Janjem i kriticdki osvrt na stanje u ovoj oblasti po pitanju vero-
dostojnosti prezentiranih rezultata i njihove pogodnosti primene
u preksi. Pri tome je narodite kritidki osvrt dat prezentiranje
rezultata istraZivanja u funkciji promene broja radnih hodova pri-
tiskivada prese.

BEILAGE DER BETRACHTUNG VON PROBLEM DER WERKZEUGDAUER

FUR AUSSCENEIDEN UND LOCHEN

Zusammenfassuneg

Problem der ZuverlHesigkeit und Dauer der Werkzeuge flir Aus~
schneiden und Lochen dr¥ngt sich immer intensiver mit der Verwen-
dung der Schnelll¥uferpressen in der Exploatation.In dieser Arbeit
sind,deswegen,Einflussfaktoren identifiziert,es ist auch Ubersicht
der bisherigen Untersuchungen in dem Gebiet der Materialbearbeitung
mit der Trennung gegeben,Man gibt auch kritische Riickschau auf den
Zustand in diesem Gebiet wegen der Zuverllssigkeit der gegebenen
Ergebnisse und derer Begiinstigung fiir die Verwendung in der Praxis.
Dabei ist besondere Riickschau auf die Auslegung der Ergebnisse von
Untersuchungen in der Funktion der Ver&inderung von Arbeitsgingen
des Pressestempels gegeben,



