Opotrebovanie, trvanlivost’
a zivotnost’
rezného nastroja



Opotrebovanie rezného nastroja

V désledku relativneho pohybu nastroja vocCi obrobku, pri ich vzajomnom kontakte,
rezny klin nastroja sa opotrebovava, t. j. straca svoj pévodny tvar, o mbze byt spojené
so zmenou jeho mechanickych vlastnosti.

Sumarne opotrebovavanie je, z hladiska fyzikalneho, désledkom troch Ciastkovych
mechanizmov opotrebovavania:

- mechanicko-brusneho opotrebovavania,
- molekularno-adhézneho opotrebovavania,
- chemicko-difuzneho opotrebovavania.



Opotrebovanie rezného klina nastroja
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Intenzita opotrebovavania
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Opotrebovanie rezného klina nastroja

KT (Kolktiefe) — hibka zliabku na &ele
VB (Verschleissmarkenbreite) — Sirka zliabku na chrbte
KV, - (Kantenversetzung an der Spanflache) — rozmerové opotrebovanie

Zakladné geometrické prejavy opotrebovania a ich kvantifikacia

a — opotrebenie po obrabani huzevnatého materialu (ocel), b — opotrebenie po
obrabani krehkého materialu (liatina)




Opotrebovanie rezného klina nastroja
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Sposoby opotrebenia nastroja
a — zliabok na cele, b — opotrebenie na chrbte, c — suéasné opotrebenie na cele a

chrbte, d — plasticka deformacia rezného klina, e — krehky lom,
f — zaoblenie rezného klina




Opotrebovanie rezného klina nastroja

Typické prejavy opotrebovania nastroja

al nastroj zo SK, b/ nastroj z RO, c/nastroj z RK
1 — oterova ploéska na chrbte, 2 — zliabok na cele, 3 — drazka na hlavhom chrbte,
4 — drazka na vedlajsom chrbte, 5,6 — drazky na cele
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Charakteristické prejavy opotrebenia pri sustruzeni podla normy ISO 3685
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Krivka opotrebenia rezného klina na chrbte



Opotrebovanie rezného klina nastroja

Druh nastroja Sposob prace VB, (mm) Obrabany
material
noze RO uberacie s pouzitim RK 0,8 -1 ocel
Noze SK WC+Co f=0,3mm 0,8-1 liatina
valcové frézy hrubovanie 0,4-0,6 ocel
na ¢isto 0,15 0,25 ocel’
tvarove frézy hrubovanie 0,3-0,4 ocel’
vrtaky z RO vitanie 1-1,5 ocel
vrtanie 09-1,2 liatina

Kritéria otupenia pre rézne podmienky obrabania




Trvanlivost’ a zivotnost’ rezného klina nastroja

Trvanlivost’ (T) rezného nastroja je doba prace nastroja az po dosiahnutie zvoleného
kritéria otupenia.

Trvanlivost je doba prace nastroja medzi dvoma preostreniami.

Zivotnost (Z) rezného nastroja je studet vetkych trvanlivosti.

Zivotnost je suéin priemernej trvanlivosti nastroja a poétu jeho nasadeni (n + 1).
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Taylorova zavislost’
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Zavislost’ medazi trvanlivost'ou rezného klina nastroja a
rychlostou hlavhého rezného pohybu v dvojitych logaritmickych

suradniciach




Trvanlivost’ rezného klina nastroja
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Skusky trvanlivosti rezného klina nastroja

Experimentalne skusky trvanlivosti:

a/ dlhodobé — su ¢asovo a materialne velmi narocné,

b/ kratkodobé — vychadzaju z intenzity opotrebovania a kritéria otupenia (objemu
materialu alebo linearneho rozmeru opotrebovania, pri ktorom sa nastroj povazuje
za otupeny).

NajznamejSie kratkodobé skusky trvanlivosti su:
- Bezprozvaného skuska,
- mikroskuska,
- metoda radionukleidov,
- metoéda €elného sustruzenia.



Skusky trvanlivosti rezného klina nastroja

Bezprozvanného skuska

- uplnu krivku opotrebovania zostrojime iba pre jednu hodnotu reznej rychlosti. Z tejto
krivky urCime kritérium otupenia a konstantu C; empirickej rovnice trvanlivosti. Pri
ostatnych hodnotach reznej rychlosti sledujeme opotrebovanie len na ¢as nevyhnutny
na stanovenie intenzity opotrebovania. Trvanlivost zistime vypocCtom.

Mikroskuska

- podstatou skusky je praca s vefmi starostlivo naostrenym nastrojom, takze zabehové
pasmo opotrebovania sa neprejavuje. V tomto pripade uz po niekolkominutovej praci
je mozné stanovit' intenzitu opotrebovania nastroja. Trvanlivost zistime vypoctom.

Metdoda radionukleidov

- vychadza z objemového opotrebovania. Pracuje sa s nastrojom, ktory obsahuje
radioaktivne izotopy niektorého prvku (napr. Co alebo W). Produkty opotrebovania
prilipnu k odchadzajucej trieske a na zaklade znamej Specifickej aktivity rezného
materialu a aktivity triesok, obrobku a okolia korena triesky vypocCitame objem
rezného materialu odnasany trieskou za dany Cas.



Skusky trvanlivosti rezného klina nastroja

Metoda celného sustruzenia

- je vhodna na urCenie trvanlivosti sustruznickych nozov z RO. Obrobok kotu€ového
tvaru s otvorom v osi sustruzime smerom od osi k obvodu pri konstantych otackach
n. Rezna rychlost sa postupne zvacsuje. Ku kritickému opotrebovaniu d6jde na
urcitom polomere R. Hodnota polomeru je zavisla od frekvencie otacania obrobku. Z

frekvencie otaCania a polomeru zistime vypoctom konStantu C;a exponent zavislosti
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Princip metédy éelného sustruzenia



Opotrebovavanie a trvanlivost’ brusnych kotucov

V procesoch brusenia je nutné striktne rozlisit pojmy:

al opotrebovanie brusneho kotuca,

b/ opotrebovanie brusneho zrna.
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Merny obrus

V, je objem odrezaného
materialu, V, je objem
spotrebovaného brusiva

Zakladné mechanizmy opotrebovania brusnych zin
a — oter, b — povrchové vystrbenie, ¢ — objemové porusenie, d — vylupnutie zrna zo
spojiva, e — porusenie pésobenim chemickych vplyvov, f — zanasanie



Slovnik anglickych vyrazov

Cutting wedge wear — opotrebenie rezného nastroja

Flank wear — opotrebenie na chrbte

Crater wear — opotrebenie na Cele

Nose wear — opotrebenie hrotu nastroja (radialne opotrebenie)
Tool life — trvanlivost rezného nastroja

Taylor Tool Life Equation — Taylorova rovnica
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