Silova naroc¢nost pri triskovém obrabéni aditivné vyrobeného materialu
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Ustav strojirenské technologie

Popis experimentu

= Volba a poradi feznych podminek na zakladé DoE.
= Porovnany tif1 materialy: aditivné vyrobeny, aditivné vyrobeny s TZ

a konven¢ni s TZ — dohromady devét vzorku.

Metoda vertikalni

VBRNE INZENYRSTVI

Silové zatizeni — 3D material

" Max. silove zatizeni v osach x a y pr1 metode podelne.
= Silove zatizeni v ose y je nizsi nez v osach x a z.
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Ukazka obrobenych drazek (testu) ve vzorku.
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Pramérné silové

Opotiebeni nastroje — 3D maternial

= Vertikalni metoda — nejnizsi opotiebeni nastroje.

= Kolma metoda — nejvetsi opotiebeni na hl. hrbetu.

* Podé¢lna metoda — nejvyssi
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Topografie povrchu — 3D material

" Vizualn€ nejlepsi kvalita povrchu za max. feznych podminek.

" Smér obrabéni nem¢l zasadni vliv na vyslednou drsnost.
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= Niz$i f, a vysSi v, — zlepSeni drsnosti povrchu.
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= VySS$i f, — zhorSeni drsnosti povrchu.
= Nedochazelo k tvorb€ segment. trisky.
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Struktura vzorku — 3D material
= Vysoka porovitost, kde byly patrn¢ jednotlive pory a pasy.

= POry — preruSovany fez, vyStipovani a kifehky lom bifitu.

" VySSifezne po

dminky vedly k vétsi plastické deformaci.

= Zpevnéna vrstva do hloubky cca 50 pum.

Zaver
* Pro dosazeni nizke drsnosti povrchu a snizeni opotiebeni nastroje je vhodneé

obrabét vertikalni metodou.

"= Pokud je prioritou rozmérova presnost a zamezeni vzniku narustku na
nastroji, 1 za cenu vysSiho silového zatizeni, doporucuje se obrabét material
s vySS$i tvrdosti.

= NejlepsSich vysledkul z hlediska drsnosti povrchu, porovitosti a opotrebeni
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