REZIME RADA
Ubrzani razvoj nauke i tehnologije, kao i stalne potrebe za inovativnijim i ekonomičnijim obradnim procesima, u posljednjim decenijama doprinio je značajnim dostignućima u procesu razdvajanja materijala obradom testerisanja. Kako se ova tehnologija svrstavala u ''primitivne'' i pripremne operacije kojima se nije pružalo dovoljno pažnje, ova tehnologija u novije vrijeme je zauzela zavidan položaj u visokoproduktivnim proizvodnim tehnologijama. Ovdje se naročito ističe proces tračnog (trakastog) testerisanja koje sa nizom prednosti u odnosu na ostale procese testerisanja poput uskih reznih kanala, povišenoj postojanosti, povišenoj preciznosti i režimima obrade uz minimalna opterećenja reznog alata (testere) ovu tehnologiju svrstava u jednu od najrasprostranjeniju tehnologiju razdvajanja polufabrikata različitih oblika i dimenzija.

U okviru istraživanja ovog magistarskog rada eksperimentalno su ispitivani

uticaji parametara obrade tračnog testerisanja na opterećenje reznog alata pri obradi cilindričnih, debelostijenih polufabrikata od hrom-nikl čelika. S obzirom da je ispitivani alat (testera) višesječan sa varijabilnim koracima između pojedinih zuba kao i različitom geometrijom istih, ali i periodičnog ulaza reznih segmenata u obrađivani materijal, raspored sile rezanja po svakom zubu je varijabilan. Mjerljivi procesni parametri koji su kontinuirano prikupljani u procesu obrade bili su moment i snaga na pogonskom elektromotoru testere, dok su ostali pokazatelji opterećenja alata izvedeni indirektnim putem analitičkom metodom. Uvažavajući konstruktivne karakteristike alatne mašine sa zasebnim pogonima glavnog i pomoćnog kretanja kao i specifičnosti analiziranog procesa, izvršena je analitička sinhronizacija kretanja što predstavlja osnovni preduslov za kontinuirano upravljanje procesom testerisanja.

Statističkom obradom eksperimentalno prikupljenih rezultata dobiveni su matematski modeli pokazatelja procesa tračnog testerisanja sa visokim koeficijentima determinacije na osnovu kojih se optimizacijom režima obrade (brzine i posmaka) došlo do optimalnih režima obrade sa aspekta minimalnog vremena, minimalnog opterećenja alata i dovoljno dobrog kvaliteta presječenih komada. Shodno navedenim činjenicama, smatra se da bi se implementacijom optimalnih režima produžio vijek reznog alata (minimalno opterećenje) i povisila produktivnost u odnosu na režime koje se trenutno koriste pri obradi razdvajanjem teškoobradivih debelostijenih hrom-nikl čelika za proizvode koji su namijenjeni za automobilsku industriju.

