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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI





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

Vliv teploty při obrábění

Vnikáním nástroje do materiálu vzniká vlivem plastické deformace a třením v místě řezu teplo. Teplo je průvodním jevem při obrábění, má nepříznivý vliv na trvanlivost a opotřebení nástroje, přesnost a kvalitu obrobené plochy

Pro teplo vzniklé řezáním platí         Qv=Q1+Q2+Q3 



Q1 - teplo vzniklé v oblasti primární plastické deformace PPD

Q2 - teplo vzniklé v oblasti sekundární plastické deformace SPD
Q3 - teplo vzniklé v oblasti terciální plastické deformace TPD
Pro teplo odvedené   QOD=QN+QO+Qt+QP1+QP2 

[image: image2.png]Qq - teplo odvedené triskou

Q, - teplo odvedené obrobkem

Q,, - teplo odvedené nastrojem

Qp, - teplo odvedené okolnim prostredim





Podíl jednotlivých složek závisí na 
- tepelné vodivosti obrobku a nástroje

- řezných podmínkách ( v, s, h )

- poměru hloubky řezu a posuvu 

- způsobu chlazení a mazání

- geometrii břitu

- způsobu obrábění

Rovnice tepelné bilance
Qv= QOD
Q1+Q2+Q3=QN+QO+Qt+QP1+QP2

Tepelné poměry 

Největší přístupná teplota řezání na břitu  


- NO uhlíková
           220°C

- NO slitinová
           250- 300°C

- RO
                       560°C

- SK                           800-900°C

- SK vícesložkové     1100°C

- Keramika                1300°C 
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