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Modeliranje odvisnosti med adiabatnim strigom in  
rezalnimi parametri v območju visokih rezalnih hitrosti
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Visokohitrostna obdelava z odrezavanjem ponuja vrsto prednosti, kot so manjše rezalne sile, večja natančnost, 
kakovostnejša površina, večja produktivnost, manjši stroški in možnost obdelave težavnih materialov. Zato se je 
uveljavila v letalski in vesoljski industriji, v avtomobilski industriji in orodjarstvu, odpirajo pa se tudi vedno nove 
priložnosti za uporabo te tehnologije. 

Glavna razlika med visokohitrostnim in konvencionalnim odrezavanjem je v obliki odrezkov: pri 
visokohitrostnem odrezavanju se tvorijo nazobčani, pri konvencionalnem odrezavanju pa tekoči odrezki. Večina 
raziskovalcev pripisuje oblikovanje nazobčenih odrezkov ponavljajočim se termoplastičnim nestabilnostim, še 
posebej pri duktilnih materialih. Pojav adiabatnega striga pri visokohitrostnem odrezavanju po eni strani povečuje 
obrabo orodja in vpliva na kakovost obdelane površine, po drugi strani pa prispeva k lomljenju odrezkov in je zato 
zaželen za obdelavo na avtomatih. 

Za učinkovito upravljanje procesa odrezavanja je zato treba posvetiti več pozornosti lokalizaciji adiabatnega 
striga pri visokohitrostni obdelavi. Na osnovi indeksa občutljivosti adiabatnega striga iz linearne perturbacijske 
analize, ki upošteva strižne pogoje pri odrezavanju, je bila opredeljena odvisnost med adiabatnim strigom in 
rezalnimi parametri. Odvisnost med rezalnimi parametri in deformacijami je bila določena na podlagi modela 
vzporedne mejne strižne cone. Vpliv rezalnih parametrov na adiabatni strig je bil analiziran s spreminjanjem enega 
parametra, medtem ko so bili ostali parametri konstantni. Izkazalo se je, da adiabatni strig nastopa pri večjih 
rezalnih hitrostih, vpliv globine reza je podoben vplivu rezalne hitrosti, pojav adiabatnega striga pa je večji pri 
manjšem cepilnem kotu. Največji je vpliv rezalne hitrosti, na drugem mestu je vpliv globine reza in na tretjem 
mestu cepilni kot. Za validacijo predlaganega modela je bil opravljen eksperiment z ortogonalnim odrezavanjem, 
pri katerem je bilo opazovano spreminjanje morfologije odrezka z rezalnimi parametri. 

Rezultati eksperimenta se ujemajo z rezultati analize in dokazujejo učinkovitost predlaganega modela. 
Podrobno je bil raziskan tudi mehanizem vpliva rezalnih parametrov na adiabatni strig. Po predlaganem modelu 
se hitrost preoblikovanja povečuje s povečevanjem rezalne hitrosti, raztezek pa se zmanjšuje s povečevanjem 
cepilnega kota. Adiabatni strig se tako pojavi v razmerah večje rezalne hitrosti in manjšega cepilnega kota. S 
povečevanjem globine reza se po teoriji odrezavanja zmanjšujejo raztezki, enako pa tudi hitrost deformacij. 
Napetosti v območju nestabilnih plastičnih deformacij se povečujejo z zmanjševanjem raztezkov. Po modelu se 
torej poveča indeks občutljivosti adiabatnega striga B, t. j. adiabatni strig se pojavi pri večji globini reza. Obstoječe 
raziskave adiabatnega striga pri obdelavi so osredotočene predvsem na vpliv rezalne hitrosti, predlagani model pa 
ne omogoča le sistemske analize vpliva rezalnih parametrov (vključno z rezalno hitrostjo, globino reza in cepilnim 
kotom) na adiabatni strig, temveč jih tudi smiselno pojasnjuje. Vrednost indeksa občutljivosti adiabatnega striga 
B odraža stopnjo razvoja adiabatnega striga. Določena je tudi odvisnost med rezalnimi parametri in indeksom 
občutljivosti adiabatnega striga B. 

Ko bodo razkrite še odvisnosti med razvojem adiabatnega striga in obstojnostjo orodja, integriteto obdelane 
površine itd., bo v kombinaciji s predlaganim modelom možna tudi optimizacija rezalnih parametrov in predlagani 
model tako ne poglablja le razumevanja adiabatnega striga pri visokohitrostnem odrezavanju.
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