せん断型切削

せん断されるまでの過程

まず、刃が材料に接触して材料の表面の凹凸をならすため、刃にかかる荷重は少しずつ増加する。
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さらに、刃が材料にくい込むと材料には刃先付近において圧縮応力および引張り応力が集中的に大きくなる。これらの応力はついに降伏点に達し、塑性域にはいる。この間に荷重は急激に増加する。
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刃先付近の集中応力がある値を越すと、繊維組織が切断しはじめ、刃に加わる力の増加率も少なくなる。
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また、上下刃先により圧縮応力による曲げモーメントの反作用として上下刃の側面により、側圧力が働く。この側圧力Fと刃先にかかる圧縮力Pは一種のくさび作用をし、刃が進んで荷重が増加するとともにこの作用も大きくなる。
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そうしてついには破壊強さを越し、工具刃先の部分により材料内にひびがはいる。これにより荷重は減少し、刃が進むにしたがって割れも成長し、上下の割れが出合ってせん断は完了する。

クリアランス　

上下の割れの成長する方向は板面に垂直でないから、上刃と下刃のクリアランスが正常な値でないとうまく会合しないことがある。

クリアランスが小さすぎる場合

割れはくい違い、二次せん断を起こして切り口はきたなくなる。

クリアランスが大きすぎる場合

割れは会合せずきれいな切口は得られないでかえりが生じる。

切口から見た切断状態

a：せん断面　工具側面に横圧力で押しつけられた光沢のある平滑な面。

b：だれ　　　工具がくい込む際に材料が引っ張り込まれた部分。

c：破壊面　　割れによって破断した部分であらい面であり、この面で結晶組織が

見られる場合がある。

d：かえり　　工具の縁でまくれたもの。一般にもろい材料ではだれとせん断は小さく粘性のある材料では切口の大部分がせん断でだれ、かえりも大きい。

