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Vznik třísky, tvorba třísky

Tříska se skládá z malých částeček materiálu, které se uvolňují při tvoření třísky obráběním.
Odebírání třísek se děje všeobecně v několika etapách. Tlakem nástroje se nejprve obráběný materiál na čelní ploše břitu pěchuje. Vlivem řezné síly vznikají v materiálu značná napětí, která překonávají vnitřní síly soudržnosti a odporu materiálu, až se před břitem vytvoří trhlinka ve směru působení řezné síly. Při dalším pohybu nástroje se stlačené částečky třísky na čelní ploše nadzvednou, klouzají po čelní ploše břitu, jsou čelem nástroje odtrženy a odváděny jako tříska. 

Vnikání klínového břitu nástroje do materiálu a tvoření třísky vyžaduje řeznou sílu, jejíž velikost závisí na obrobitelnosti (pevnosti a tvrdosti) obrobku, velikosti průřezu třísky, tvaru břitu a jeho nastavení vůči obrobku. Vlastnosti materiálu ovlivňují tvar oddělované třísky.

U krystalických látek, mezi něž patří kovy a jejich litiny, můžeme pozorovat v procesu odbourávání třísky tři oblasti.

OBLAST I - oblast primární plastické deformace:

První oblast je tvořena postupným vnikáním břitu nože do obráběného materiálu, při kterém vznikají nejdříve pružné, později trvalé plastické deformace částic oddělovaného materiálu.

- vytváří se elementy třísky

Oblast PPD přímo ovlivňuje velikost pěchování třísky.

OBLAST II. sekundární plastická deformace - v povrchových vrstvách plochy styku třísky s čelem nástroje.

- je to vlastní smyk dílků třísky

Oblast SPD ovlivňuje velikost nárůstku.

OBLAST III. - terciální plastická deformace- v místě styku roviny hřbetu nástroje a obrobené plochy.

Oblast TPD ovlivňuje povrchové vrstvy obrobku.

Druhy třísek
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a) tříska plynulá – se tvoří z pravidla při obrábění měkkého a houževnatého materiálu při štíhlém tvaru průřezu třísky, při velké řezné rychlosti a při velkých kladných úhlech čela. Plynulá tříska je nežádoucí, protože zaujímá velký prostor a jsou nebezpečné pro obsluhu.

Plynulé třísky se tvoř u materiálů dobře plasticky deformovaných. Pozor na plynulé třísky, které mohou způsobovat pracovní úrazy, značně omezovat pracovní výkon a poškozovat povrch obrobku i nástroje.

[image: image3.jpg]b) tříska článkovitá – vzniká při obrábění tvrdých a tvárných materiálů. Při jejich tvorbě dochází k odstřižení jednotlivých elementů, dobře patrných na vnějším povrchu třísky. Tříska odchází po čele v kratších celcích ve tvaru různě tvarovaných pásků. Z hlediska obrábění je tato tříska nejpříznivější.

c) tříska drobivá – se tvoří při obrábění tvrdých a křehkých materiálů. Vzniká vylamováním jednotlivých elementů bez vzájemné souvislosti. Mívá tvar šupin, úlomků a zrneček.
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Drobivé třísky se u většiny materiálů dají vytvořit úpravou tvaru řezného nástroje ( lamače za břitem ) , ale automaticky vznikají u materiálů křehkých. Patří sem litina, automatová ocel, mosaz, hliník a další. Z hlediska bezpečnosti a objemu odpadu jsou výhodné.
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Lamače a utvářeče třísek

K  vhodnému utváření třísek se často používá tzv.lamačů třísek
U nožů s pájenými plátky se dociluje oddělení třísky. Např.vybroušením lamačů na čele ve stupňovitém tvaru podél hlavního ostří.Velikost šířky stupňů bývá v rozmezí 1,5 – 1,8mm.

U nožů s vyměnitelnými břitovými destičkami se třísky utvářejí příložnými lamači nebo lamači předlisovanými na břitové destičce.
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Lamač třísky se vybrušuje brousícím kotoučem do nástroje. Nejběžnější lamače třísky jsou stupínkové a žlábkové. Rozměry stupínku i žlábku jsou stanoveny v závislosti na posuvu, na hloubce řezu a na jakosti obráběného materiálu. Rozměry stupínku i žlábku jsou nejvíce ovlivněny úhlem čela soustružnického nože.

Řezné kapaliny

Mazací účinek se projevuje - snížením tření na činných plochách řezného nástroje. 

Na plochách stroje, obrobku a třísky se vytvářejí kapalinné povrchové filmy, které udrží i v místech s poměrně vysokým tlakem. Tato vrstvička zabrání bezprostřednímu dotyku


- usnadnění plastické deformace


- zmenšením práce vnitřního tření

Chladící účinek je charakterizován schopností odvádět teplo z místa řezání

1. řezný olej (neředitelný olej)

- zvětšuje průměr vystružené díry až o 0,01 mm oproti skutečnému průměru výstružníku.

- zhoršuje drsnost povrchu (oproti emulznímu oleji)

- zvyšuje trvanlivost břitu

2. emulgační olej ( ředitelný vodou v koncentraci 3-8%

- zmenšuje průměr vystružené díry až o 0,03mm oproti skutečnému průměru výstružníku.

- zlepšuje drsnost povrchu

- snižuje trvanlivost břitu nástroje

Vliv řezných kapalin
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Řezné kapaliny ovlivňují vlastní průběh řezání, což se projevuje na :

- drsnosti obrobené plochy, zpevnění povrchové obrobené plochy.

- tvarování třísky řezné kapaliny se projevuje větším poloměrem zakřivení

- řezný odpor klesá, teplota řezání klesá z důvodů zmenšení plastických deformací 

- dochází ke konzervaci obrobku

Řezné síly při soustružení

Při procesu řezání musíme na řezný nástroj působit určitou řeznou silou F, abychom překonali řezný odpor materiálu obrobku p. K uskutečnění odebírání třísky musí platit podmínka F > p.

Fx je axiální složka řezné síly ( síla posuvová ), která je rovnoběžná se směrem vedlejšího řezného pohybu tj. posuvu s - jeho velikost je vázána na posuvový mechanismus stroje.

Fy je radiální složka řezné síly - která působí kolmo na osu soustružení - její velikost je ovlivňována tuhostí stroje, upínače a obrobků.

Fz je tangenciální složka řezné síly, ležící ve směru tečny obrobku a působící proti hlavnímu pohybu, tj.rotaci obrobku. U rotačního obrábění určuje velikost kroutícího momentu-spolu s řeznou rychlostí určuje výkon pro vykonání hlavního řezného pohybu.

Opotřebení břitu nástroje

rozumí se tím otupování břitu, které probíhá jen při vlastním procesu řezání (v době kdy nástroj odebírá třísku). Dochází tím :

- ke zhoršování drsnosti čela a hřbetu nástroje

- zvětšuje se poloměr ostří

Druhy opotřebení

 - brusný otěr (abrazivní) - některé mikročástice materiálu obrobku jsou tvrdší než materiál   břitu nástroje, dochází k vymílání hřbetních a čelních ploch

- adhezní otěr ( přilnavost) - ve styku čela nástroje a vnější plochy vznikají mikrosváry, další tříska jej však neustále rozrušuje

- difúzní otěr - Vlivem difúze dojde k prolínání krystalografických mřížek vzniká defektní vrstva o tloušťce až 20 μm s nižšími mechanickými vlastnostmi, což vyžaduje náchylnost k abrazivnímu otěru

- porušení křehkými lomy - překročení zatížení břitu (velký nebo proměnlivý průřez třísky, přerušovaný   řez, tepelné rázy, nekovové vměsky)
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- porušení plastickou deformací - obrábíme-li vyšší řeznou rychlostí materiál s malou tepelnou vodivostí. Dochází k přesunu plasticky deformovaných vrstev ve  směru třísky

Souhrnně můžeme konstatovat, že opotřebení břitu je ovlivňováno:

- vlastnostmi materiálu obrobku a činné části břitu nástroje

- z řezných podmínek nejvíce řeznou rychlostí, v podstatně menší míře velikostí posuvu a hloubkou odřezávané vrstvy.

- z řezných úhlů úhlem řezu δ

- řezným prostředím, tzn. jeho působením na velikost součinitele tření a teploty
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Trvanlivost nástroje

Trvanlivost břitu nástroje ( T ) - doba, kdy nástroj odebírá třísku s optimálními řeznými úhly.

Životnost nástroje ( Ž ) - součet trvanlivosti ostří nástroje až do úplného vyřazení ( nemůžeme již obnovit geometricky)

Ž = n . T    [ min ]                          

n = počet možných přeostření
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