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Tehni~ki i tehnolo{ki

karakteristiki na

obrabotuva~kiot sistem

Predavawe br.4

Proizvodni tehnologii

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии

Predavawe 4

Pokazateli na kvalitetot na

obrabotuva~kiot sistem

 Kvalitetot na obrabotuva~kiot sistem e 

determiniran so:

 Pokazateli od geometriskata i kinematskata

to~nost na ma{inata

 Pokazateli koi proizleguvaat od

poremetuvawata na obrabotuva~kiot sistem:

 Dinami~ka stabilnost

 Toplinski pojavi

 Triewe i abewe

 Rapavost na obrabotenata povr{ina
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Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии

Predavawe 4

Dinami~ka stabilnost na

obrabotuva~kiot sistem izrazena so 

vibracii pri obrabotka

 Negativno vlijanie izrazeno na:

 kvalitetot na obrabotenata povr{ina,

 to~nost na dimenzii,

 abewe na rezniot alat itn.

 Vidovi vibracii vo obrabotuva~kiot
sistem:

 prinudni i

 samopobudni.

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии

Predavawe 4

Toplinski pojavi vo

obrabotuva~kiot proces

 Usloveni od rabotata koja
se tro{i pri procesot na
re`ewe:

W=W1+ W2+ W3+ W4+ W5+ W6

W1- rabota za deformacija na materijalot i 
formirawe na stru{ka

W2- rabota na triewe po predna povr{ina

W3- rabota na triewe po zadna povr{ina

W4- rabota za elasti~ni deformacii

W5- rabota za kr{ewe na stru{ka

W6- rabota za svivawe na stru{ka

W=W1+ W2+ W3 - najgolem del
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Celokupnata rabota se 

pretvara vo toplina

 Ekvivalentna ravenka za
sozdadeno koli~estvo na
toplina

Q=Q1+Q2+Q3

Q1- koli~estvo toplina razvieno vo

ramnina na lizgawe na stru{ka

Q2- koli~estvo toplina razvieno vo zona na
kontakt me|u stru{ka i predna povr{ina
na alat

Q3- koli~estvo toplina razvieno vo zona na
kontakt me|u zadna povr{ina na alat i 
obrabotuvana povr{ina

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии
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Sozdadenata toplina se odveduva

od zonata na re`ewe

Q=Qop+Qa+Qs

Qs- koli~estvo toplina {to se odveduva preku stru{kata

Qa- koli~estvo toplina {to se odveduva preku rezniot alat

Qop- koli~estvo toplina {to se odveduva preku

obrabotuvanoto par~e

Ravenka na toploten bilans

Q1+Q2+Q3=Qop+Qa+Qs
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Generiranoto koli~estvo toplina uslovuva

zgolemena t0 vo zonata na re`ewe

 Vlijatelni faktori na
temperaturata na re`ewe:

 Materijalot na alatot i 
obrabotuvanoto par~e

 Parametrite na obrabotka

 Geometriski
karakteristiki na alatot

 Sredstvo za ladewe

 Merewe na temperaturata

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии
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Triewe i tro{ewe (relativno dvi`ewe na

dve povr{ini - alat i par~e)

 Namaluvawe na to~nosta na celokupnata ma{ina

(dolgotraen proces (god))

 Namaluvawe na to~nosta na alatot (brz proces (min))

 Posredno vlijae na dinami~kite karakteristiki na sistemot
i kvalitetot na obrabotena povr{ina

 Vidovi na tro{ewe, vo zavisnost od dominantnosta na
vlijatelnite elementi od obrabotuva~kiot sistem

 Abrazivno (mehani~ko)

 Atheziono (ladno zavaruvawe)

 Difuziono (visoka t0, difuzija na molekuli od
eden vo drug materijal)

 Hemisko (hemiska interakcija me|u
materijalite na alat, par~e i ladewe)

 Oksidacisko (visoki brzini i t0, vo zona na re`ewe
nastanuva oksidacija na karbidi od alaten
materijal i oslabuvawe)
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Abrazivno abenje Difuziono abenje
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Производни технологии
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Tro{ewe na rezniot alat

 Predna povr{ina - krater

 Zadna povr{ina - istro{en pojas
 VBb- {irina na istro{en pojas po

zadna povr{ina na rezan alat, merka
za istro{enost

 Kriterium na istro{enost

 VBb=0.5 – 1.4 [mm]
 h- {irina na istro{en pojas vo

radijalen pravec



6

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии
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Predavawe 4

Kriva na tro{ewe na rezniot alat

 Zona I - inicijalno tro{ewe

 Zona II - nominalno tro{ewe

 Zona III - zgolemuvawe na intenzitetot na tro{ewe i 

mo`nost za havarija
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Производни технологии
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Tro{eweto na rezniot alat vlijae na :
 To~nosta na obrabotuvanoto par~e

 Kvalitetot na obrabotenata povr{ina

Sl. Fenomen na koncentrirano tro{ewe na rezniot alat

Koncentriranoto tro{ewe - uslovuva neednakvo VBb,

a so toa rapavost na obrabotenata povr{ina

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии
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Trajnost na rezniot alat

 Za~uvuvawe na reznite karakteristiki na alatot vo

odredeni rabotni uslovi.

 Se meri so efektivno vreme na neprekinato re`ewe.

 Ravenka za trajnost na rezni alati V Tm=C

Sl. Vlijanie na reznata

brzina vrz trajnosta
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Rapavost na obrabotena povr{ina

 Pri~ini za postignuvawe na kvalitet na

obrabotena povr{ina

 Trajnost na delovi ~ii povr{ini se izlo`eni na triewe

 Postignuvawe to~nost vo propi{ani tolerancii

 Funkcionalno odnesuvawe na delovite

Sl.1. Rapavost na obrabotena povr{ina

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии
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Geometriska struktura na povr{inskiot

sloj na obrabotenata povr{ina

Nepravilnosti usloveni od obrabotkata i  

od slu~ajni faktori

 Rapavost na povr{ina -posledica na relativno dvi`ewe na alatot

i predmetot

 Branovidnost -posledica na elasti~ni deformacii na elementi na

ma{inata

 Nepravilnosti -posledica na deformacii, triewe, abewe, toplotni

pojavi na sistemot M-P-O-A (ma{ina-pomagalo-obrabotuvan del-alat)
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Производни технологии
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Otstapuvawa od profilot na

obrabotenata povr{ina

Sl.2. Efekti od zgolemuvawe pri analiza na geometriskata struktura

Neramnini na mikro plan - otstapuvawa od profilot na obrabotenata
povr{ina koi ja definiraat rapavosta

Stndardizacija na rapavosta - preku definirani parametri

Ma{inski fakultet - Skopje

Производни технологии

Predavawe 4

Osnovni parametri na rapavost

 Ra-sredno aritmeti~ko otstapuvawe

 Rz-sredna viso~ina na neramninite

 Rt-maksimalna viso~ina na neramninite (rastojanie me|u
najvisoka i najniska to~ka)

 ln-dol`ina na nosewe na profilot na rapavosta (c=p)

 tp-procent na nosewe na profilot na rapavosta
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