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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

Fyzikální podstata procesu obrábění

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.

Deformace v oblasti tvoření třísky

1)  oblast PPD – Velkost napětí se zvětšuje od plochy MO do plochy NO. Na ploše NO je maximální napětí, v důsledku čehož dochází oddělování  částic a přeměn v třísku. Plocha NO je dána úhlem β1 – mezní úhel plastické deformace.na velikost úhlu β1má krom jiných faktorů vliv především řezná rychlost, hloubka řezu, posuv, především však geometrie nástroje úhel δ( řezu).
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Oblast primární plastické deformace má přímý vliv na velikost pěchování třísky.
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Pěchování třísky
Odebíraná vrstva materiálu vlivem plastických deformací mění své průřezy.Tento proces se nazývá pěchování třísky.
Součinitel příčného pěchování
Kpř  =
[image: image4.wmf]S

S

1

>1               

Součinitel podélného pěchování
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            Kp =      >1                                   
l1 – délka třísky

l- délka před obráběním
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Součinitel pěchování slouží jako kritérium intenzity napětí v oblasti PPD. Mezi plochami MO

a NO. Velikost součinitele pěchování závisí na fyzikálních vlastnostech(součinitele pěchování) materiálů. Všeobecně platí čím je materiál hůře obrobitelný, tím větší jsou součinitele pěchování.
2) Oblast SPD tvorba nárůstu
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Mezi třískou a čelem nástroje dochází ke tření – vysoké tlaky a teploty vytvářejí místní plastickou deformaci vrcholků mikronerovnosti čela nástroje.Dochází tak k místnímu navařování za studena mezi třískou a nástrojem. Další pohyb třísky po čele nástroje tak způsobuje narušování mikrosvárů. Oblast SPD ovlivňuje tvorbu nárůstku.

Nárůstek je tvořen plasticky deformovanými částicemi materiálu nástroje a obrobku a stabilita je závislá především na materiálu obrobku a řezných podmínkách

Charakteristika 
-  je schopen řezat a částečně přebírat funkci břitu nástroje

-  podle tvaru a rozměru se mění i skutečná geometrie nástroje



  
-  při obrábění se jeho velikost mění, čímž se mění hloubka řezu 
-  v určitém okamžiku dochází   k deformování nárůstku, jeho rozrušení, vytváří se a zaniká periodicky                                                 
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Tvorbu nárůstku lze omezit:
- zvětšení řezné rychlost

- zvětšení úhlu γ

- řeznou kapalinou

- zmenšením drsnosti čelní plochy nástroji (lapováním)

- zušlechtěním materiálu obrobku

Nevýhody

- mění se tvorba geometrie nástroje

- mění hloubku řezu

- zvyšuje drsnost povrchu

Výhody(tvorby nástroje)
- chrání nástroj před přímým stykem s obrobkem
- usnadňuje vnikání do obrobku

- tvrdost nárustku bývá až 6x větší než materiál obrobku

3)  Oblast TPD
Ovlivňuje tření nástroje o obrobek vyvolává zpevnění plochy     
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Deformaci materiálu obrobku a zpevnění povrchově vrstvy (δ
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) významně ovlivňují poloměr zaoblení špičky nástroje
Z posledního obrázku je patrné, že proces obrábění je nahrazen procesem povrchového tváření.

Odřezávání třísek o hloubce 0.02mm je obtížné-musí mít k dispozici ostré nástroje

Zpevnění povrchové vrstvy obrobené plochy

Vlivem tření vysokých tlaků mezi obrobkem a nástrojem a teplot  i hranách řezaní dochází ke změnám stavu mezních vrstev na obrobených plochách.

To se projeví:
- zpevnění materiálu δ
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- změnou struktury materiálu

- zvýšením tvrdosti a křehkosti

- vnitřním pnutím σ
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Ve zpevněné vrstvě σ
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 zůstávají zbytková napětí a to tlaková a tahová

Velikosti  σ
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 závisí na 

 - tepelném zatížení

 - stupni plastických deformací
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Z hlediska mechanických vlastností je nežádoucí především napětí tahové
Odstraněni jej můžeme žíháním nebo umělým stárnutím
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Zmenšení povrchové vrstvy dosáhneme zvýšením řezné rychlosti.

Tlakové pnutí způsobuje:

 - zvýšení meze únavy                                         

 - zvýšení odolnosti povrchu   proti opotřebení

Tahové pnutí způsobuje: 

- snížení meze únavy                                        

- porušení povrchové vrstvy
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