Toczenie

& Ksztatt i terminologia zwigzana z ptytkami
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ge o Zaleznosci pomiedzy katami narzedzia i materiatem obrabianym
=0
o D -
£° v esj| Terminologia Funkcja Skutek
Kat natarcia boczny |. Sita skrawania ciepto skrawania, wplyw | (+) : Doskonata podatnos¢ na obrobke (zmniejszenie sity skrawajacej, obnizenie obciazenia krawgdzi
Kat Katnatarcial od dzeni P vwot Y skrawajgcej).
-GE’ natarcia 4 o prowa.l Zenia wiora na zywotnosc o (+) : Podczas obrabiania materiatu cienkiego lub o doskonatej podatnosci na obrobke.
9 narzedzia. o (-) : Jesli zachodzi konieczno$¢ uzycia mocnej krawedzi skrawajgcej przy pracy przerywanej lub ze zgorzeling.
o
g Kat Kat przytozenia + Tylko krawedzZ skrawajgca styka si¢ z o (-) : Krawed? skrawajaca jest mocna ale krotka zywotno$¢ narzedzia, co ma zly wptyw na zuzycie
przylozenia| Kat przytozenia boczny | - powierzchnig skrawajaca powierzchni przytozenia.
Eo) Kat Kat krawedzi tnacej |+ Ma wplyw na kontrolg widra oraz kierunek sity tnacej. |  (+) : Lepsza kontrola wiora ze wzgledu na jego grubosc.
C v .
g ki WQ dzi Kat bocznej krawedzi |* Ma wptyw na kontrole widra oraz kierunek | o (+) : Mocna krawed: skrawaiaca dzigki roziozonej il skrawaiacei, ale za kontrola wiora ze wzgledu na jego mata gruboss.
9 ) a 9 . skrawajacej sity skrawajgcej. o (-) : Lepsza charakterystyka wiora.
&) SKrawajqce) - " - : -
it Jace} Kat odsadzenia |+ Zapobiega tarciu pomigdzy krawedzig skrawajac |« () :Mocna krawedz skrawajaca ale mata zywotno$¢ narzedzia ze wzgledu na zly wptyw na zuzycie
a powierzchnia skrawajgca. powierzchni przylozenia.
= . . , P .
5 @ Oblicznie parametrow obrobki
»
* Predkos¢ skrawania * Posuw
Y
(]
g T xD xn ) vi
N -—— = —
D Ve = m/min fn=— (mm/rev
(g} Y
g + ve : PredkoSc skrawania (m/min)  «n: obroty na minute (min) + fn : Posuw na obrét (mmiobr.) - n: Obroty na minute (min")
+ D : Srednica (mm) +m: Liczba Pi (3.14) + vf : Posuw minutowy (mm/min)
@
c
S p . . .
) ¢ Wykonczenie powierzchni
=
* Teoretyczna chropowato$¢ powierzchni
Rmax 2
o= Rmax =—— 1000(un)
S o 8r
€<
2 §v fn * Praktyczna chropowato$¢ powierzchni
+ Rmax : Ksztatt powierzchni (Maksymalna chropowatosc) (1) Stal : Rmax X (1.5~3)  Zeliwo : Rmax X (3~5)

«fn : posuw (mm/obr.)
«r: promien naroza

® Zapotrzebowanie na moc ¢ Wydajnos¢ skrawania

Wspétczynnik oporu
skrawania Kc
P = Q xke P = Paw Q= vC x fn x ap | | Stal migkka 190
7 60 x102x n T 075 1000 Stal $rednio weglowa| 210 Q= vC x fn x ap

Stal wysoko weglowa| 240 1000
« PKW : Moc wymagana [kW] +fn : Posuw na obrét [mm/obr] Stal niskostopowa 190
*PHP :Moc wymagana [KM] + ke : Doktadne opory skrawania [kg/mm2] Stal wysokostopowa | 245
«vc : Predko$¢ skrawania [m/min] *1 : Sprawno$¢ maszyny (0.7~0.8) Zeliwo 93 +Q: Wydajno$¢ skrawania [cm3/min]  « ap : Giebokos$¢ skrawania [mm]
- ap : Glebokos¢ obrobki [mm] Zeliwo ciaglwe 120 « ve : Predko$¢ skrawania [m/min] +fn : Posuw na obrét [mm/obr.]
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® Czas obrabki
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+ Stafa predkosc¢ katowa
e 60 x L
fn X n
+ Stafa predkos¢ skrawania
T= 600m xLxD
1000 x fn x n

+ Stata predkos¢ katowa
T=- 60xL oy
fnxn
+ Stata predkos$¢ skrawania
T= 600 m xLx(D1+D2)
- 2 x 1000 x fn x n

ON

+ Stata predkos¢ katowa
600(D: -D) p
2xfnxn
+ Stata predkos$¢ skrawania
T, 6007 x(D1+D2)x(D1-D2)
= 4000 x fn x vc

T=

ON

+ Stata predkos¢ katowa
600(D: - D;)
2xfnxn
+ Stafa predkos¢ skrawania
600m O(Di+D2) O(D:-D2)
4000 x fn x v

T=

T1=

+ Stata predkos¢ katowa
= 60 0O D:
T 2xfnxn

+ Stata predkos¢ skrawania
600mr 0O (D1+ Ds) (D|' Da)

1= 4000 x fn x ve
_ 600D;
To=Ti+ 2 % 1 X Nrax
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: Czas obrobki [sec]
: Czas obrobki przed osiagnieciem maks.

. Szeroko$¢ obrébki [mm]

: Posuw na obré6t [mm/obr.]

: Obroty na minute [min"]

: Maksymalna $rednica detalu [mm]
: Minimalna $rednica detalu [mm]

: Predko$¢ skrawania [m/min]]

. llos¢ przejs¢ = (D1-D2)/d/2

: Szeroko$¢ obrobki [mm]

: Posuw na obro6t [mm/obr.]

: Obroty na minute [min]

: Maksymalna $rednica detalu [mm]

Toczenie

: Czas obrobki [sec]

: Dlugos¢ skrawania [mm]

: Posuw na obrét [mm/obr.]

: Obroty na minute [min]

: Srednica detalu [mm]

: Predko$¢ skrawania [m/min]

. Czas obrobki [sec]

: Dlugo$¢ skrawania [mm]

. Posuw na obro6t [mm/obr.]

: Obroty na minute [min]

: Maksymalna $rednica detalu [mm]
: Minimalna $érednica detalu [mm]

. Predko$¢ skrawania [m/min]

: lloé¢ przejs¢ = (D1-D2)/d/2
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: Czas obrobki [sec]
: Czas obrobki przed osiagnieciem maks.

obrotow [sec]

auzoAyjouow
Aza14

: Minimalna $rednica detalu [mm] =
: Predko$¢ skrawania [m/min]] o)
&
3.
@
9=
: Czas obrébki [sec] % =}
: Czas obrobki przed osiagnigciem maks. 3 g
obrotow [sec] =

: Czas obrébki do osiagnigcia maks.
obrotow [sec]

: Posuw na obro6t [mm/obr.]

: Obroty na minute [min™]
Maks. obroty na minutg [min”]

: Maksymalna $rednica detalu [mm]

: Minimalna $rednica detalu [mm]

: Predko$¢ skrawania [m/min]]
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Toczenie

@ Wptyw warunkéw skrawania

» Najbardziej pozadana obrobka oznacza krétki czas obrdbki, dtugg zywotnosé narzedzia oraz dobrg doktadno$¢. Z tego tez powodu nalezy dobraé
odpowiednie parametry skrawania dla kazdego narzedzia na podstawie wiasnosci materiatu, twardosci, ksztattu oraz efektywnosci maszyny.

& Predkos¢ skrawania

500h i . 500 b
200 NC3030 V3120 NC3010 Zywornode. Voosmm 400 PC5300NC9025PC8 110 Wateriah: STS304 (200H8)

Zywotnosé : VB=0.2mm

300 Gteboko$¢ obrobki : 1.5mm 300 Giebokos¢ obr. : 1.5mm
200 Posuw : 0.3mm/rev 200 PC9030 Pc‘)esuw :0.3mm/rev
150 Oprawka : PCLNR2525-M12 150 Oprawka : PCLNR2525-M12
100 Ptytka : CNMG120408' 100 Ptytka : CNMG 120408
Obrobka bez chtodzenia Obrébka bez chtodzenia
80 80 . .
6ol Niskie gatunk| Wysokie gatunki 60 Niskie gatunk| Wysokie gatunki
_— —_—

100 100
W+asmwosm pokryc Pw odn|e3|en|u do zywotnosci W+asmwosm pokryc M w odn|e5|en|u do zywotnosci
200 A NC6110 Materiat obr. : GC300 (180HB)
ggg NC315K Zywotnosé : Ve=0.2mm
Gieboko$¢ obrobki : 1.5mm
200 Posuw : 0.3mm/rev
150 Oprawka : PCLNR2525-M12
100 Plytka : CNMG 120408
-%E Obrébka bez chtodzenia
g = 28 Niskie gatunkl Wysokie gatunki
S —_—
E° ~
= 100
W’rasmwosm pokryc Kw odnleS|en|u do zywotnosci
.2
3 L. .
§ @ Wplyw predkosci skrawania
= > W przypadku wzrostu predko$ci skrawania 0 20% w danym zastosowaniu, Zywotno$¢ narzedzia spada odpowiednio 0 50%. Réwniez w przeciwnym
przypadku: jesli predko$¢ skrawania wzrosnie 0 50%, zywotnos¢ narzedzia zmniejsza sie do 20%. Z drugiej strony, jesli predkos¢ skrawania jest zbyt mata
% (20-40m/min) zywotno$¢ narzedzia ulega skréceniu ze wzgledu na drgania.
=
5 @ Posuw
(]
I > Wielko$¢ posuwu toczenia oznacza stopniowy przedziat odlegtoci materiatu obrabianego na 1 obrét. Wielko$¢ posuwu we frezowaniu oznacza posuw
stotu podzielony przez ilos¢ zebow freza (warto$é posuwu na zab).
5 @ Wplyw posuwu
£L > W przypadku zmniejszonego posuwu zwigksza si¢ zuzycie powierzchni - Zalezno$¢ pomiedzy posuwem a zuzyciem powierzchni
przytozenia. W przypadku zbyt niskiego posuwu, gwattownemu przytozenia podczas toczenia stali
@ zmniejszeniu ulega zywotno$¢ narzedzia. 0.4k
= § > W przypadku wzrostu wielko$ci posuwu, nastgpuje wigksze zuzycie 203 . Parametry obrébki
o5 powierzchni przylozenia ze wzgledu na wyzsze temperatury, ale wielkosé =Ll S~ 7 ’(\;ASL?:::L :SgTCZ’\(')‘m
S posuwu ma mniejszy wptyw na trwato$¢ narzedzia niz predkos¢ skrawania. 1 T — Predkos¢ skrawania : 200m/min
E Wigkszy posuw poprawia efektywnosé obrébki. 22011 Giebokosé obrébki : 1.0mm
o5 | L L | , .| Czas obrobki: 10min
‘ ;. . 0=—5:03 0,06 0.08 0 02 0.3 0.6
£ @ Glebokos¢ skrawania Posuw (mmiobr)
% » Wyznaczona przez wymagany naddatek przy obrabianiu materiatu oraz mozliwo$ci maszyny. Sa pewne wartosci graniczne skrawania w
= zaleznosci od réznych ksztattow oraz wielkosci ptytki.
o, © WPWW gl’?bOkOéCl skrawania - Zalezno$¢ pomiedzy gtebokoscig skrawania a zuzyciem
o L, o ) L, . powierzchni przytozenia podczas toczenia stali
g > Giebokos¢ skrawania nie ma istotnego wptywu na trwato$¢ narzedzia.
£% » W przypadku matych glebokosci skrawania, materiat obrabiany jest raczej o
- szarpany niz skrawany. W tf'akich prgypadkach obrabianie materiatow 203 “ Parametry obrébki
utwardzajacych sie skraca zywotnos¢ narzedzia. sE 5] x| Materiat : SNCN431
L . . Eg * X x___y___ % — | Gatunek:ST20
- W przypadku qprobk| warstwy gewnetrzqe| odlewu Iu.b usuwania §§ ul Predkos¢ skrawania : 200m/min
zgorzeliny, mniejsze gtebokosci skrawania zazwyczaj powodujg 3 Posuw : 0.2mm/rev
wykruszenia oraz nadmierne zuzycie ze wzgledu na twarde S 0T 0 0T 02 05 502030 Czasobrobki:10min
zanieczyszczenia znajdujgce sie na powierzchni obrabianego materiatu. Ggbokos¢ obrobki (mm)

- Cze$¢ powierzchni podczas obrébki zgrubnej zgorzeliny walcowniczej

Gteboko$¢ obrobki

/

Zgorzelina walcownicza
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Toczenie

@ Kat przytozenia
Kat przytozenia pozwala na uniknigcie tarcia pomiedzy materiatem obrabianym a powierzchnig przytozenia i przyczynia sie do
fatwiejszego przemieszczania krawedzi skrawajacej wzdtuz obrabianego materiatu.

¢ Zaleznos¢ pomiedzy réznymi katami przytozenia a powierzchnig przytozenia

Sita skrawania (kg f)

_gg ve=200(m/min)
£g€ 03]
Ta sama gg .3
- gtebokosé obrobki 23 %2|ve=100 Breakage
Wielkos¢ Wle_lkqsc £s (m/min)
2uzyoia |ty o \x\x_x .
Duza pow. Mata pow. ve=50
przylozenia przylozenia (m/min) * Materiat : SNCM431(HB200)
0.05 * Gatunek : P20
*ap:imm
* fn : 0.32mm/obr.
Ly * T:20min
Maty kat przytozenia Duzy kat przytozenia 3 6 8 10" 12° 15° 20°
Kat przytozenia (a)
- Skutki - Dob6r systemu
1. Kat przytozenia duzy — powierzchnia przytozenia mniejsza 1. Twardy materiat obrabiany / Je$li wymagana jest mocna krawedz skrawajaca — maty kat przytozenia.
2. Kat przytozenia duzy — krawedz thaca stabsza 2. Migkki materiat obrabiany / Toczenie materiatu obrabianego powodujace tatwe jego utwardzanie — ~—
3. Kat przytozenia maty —wystepujg wykruszenia duzy kat przytozenia. S %
3o
2o
(0]
@ Kat bocznej krawedzi skrawajgcej
Kat bocznej krawedzi skrawajgcej posiada duzy wptyw na sptyw widra oraz site skrawania, w zwigzku z tym istotnym znaczeniem jest jego )
wiasciwa wielko$¢. g
¢ Kat bocznej krawedzi skrawajacej i grubos¢ widra ¢ Kat bocznej krawedzi &
i (mmiobr) P W miarg wzrostu kata bocznej krawe- skrawajacej i zywotnosé
dzi skrawajgcej, widra stajg sie cien- -n
T sze i szersze (patrz lewy rysunek). } Qo
wt =N Przy tym samym posuwie i gteboko- 80| . 2
O $ci skrawania przy kacie przystawie- . '\GA::SQZLSE’CQI(\)AMO S
t @ nia, grubos¢ wiora jest taka sama jak 60| “ap:3mm @
posuw (t=fn) a szeroko$¢ wiéra rowna + fn : 0.2mmiobr.
o sie gtebokosci skrawania (W=ap). ok
(D Kat przystawienia0° @ Kat przystawieni 15°®7Kt tawienia 30° =097, Wi=104W g
at przystawienia at przystawienia at przystawienia 22087t W2=1.15W 30 %
¢ Kat bocznej krawedzi skrawajacej oraz 3 sity skrawajace 20k
3
b - Wplyw % y
Sita gtéwna 1. Duzy kat bocznej krawedzi skrawajacej przy tym samym posuwie jest [przyczyng ;: ﬁ
400 dtuzszych i cieriszych wioréw. Tak wigc sity skrawania rozktadajg sie na diugiej <h
v krawedzi skrawajacej w zwigzku z czym zywotno$¢ narzedzia jest wigksza. 10 =
2. Duzy kat bocznej krawedzi skrawajgcej podczas obrobki diugich pretow moze
300 powodowa ich ugiecie. 8
- System doboru =
, o ) i 6~ @
200 « Materiat : SCM440(HB250) 1. Duza glebokos¢ skrawania wykariczajacego / 51 b=
Sita posuwu « Gatunek : TNGA220412 Dtugi cienki materiat obrabiany / Mata ©
« vc = 100m/min sztywno$¢ maszyny - Kat bocznej krawedzi 4 @
100 « ap=4mm skrawajgcej
: « fn = 0.45mmi 2. Materiat obrabiany twardy i o duzej chtonnoéci L
Sita wsteczna o " mmiev cieplnej / Obrébka zgrubna duzego materiatu 3 ) ! ) L 3=1
0° 15° 30° 15° obrabianego / ina sztyvynoép maszyny — Kat 100 150 200 300 ‘& [S)
Kat bocznej krawedzi skrawajacej bocznej krawedzi skrawajacej. ] g
¢ Kat bocznej krawedzi skrawajacej ¢ Kat bocznej krawedzi skrawajgcej i wyniki skrawania
i opory skrawania
_fn (mm/oor) tn (mm/obr) Opis maly <€——— Kat przystawienia ——>  duzy
Stopieri zuzycia WYSOKI v eeeeeeee e > niski
P < Materiat obrabiany | fatwoobrabiany <€-----coeeeeieieinnn > trudnoobrabialny
O @ Moc wymagana MAIA oo » duza
t . .
Drgania trudnowystepujgce <« --eoceeieieainn > fatwowystepujace
9. Sposob obrobki | wykanczajaca  <--eeeeeeee e > zgrubna
. . . . S¢ i duZa SZtyWnoSE -+ -vvvevreieiiei > $¢
(0'Sia P jest przylozona”  (2Sia P rozklada sig na P1, P2 2ztywnos'(f malerialu + tyw - mata szywnosc
. . mata sz NOSC <+ - vvvrvrminiiaiananennn e &
W miare wzrostu kata przystawienia, sita wsteczna Zlywnosc maszyny W = > duza sztywnosc

zwigksza sie, a sita posuwu ulega zmniejszeniu.
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Toczenie

@ Kat konca krawedzi skrawajacej
Ma wplyw na obrabiang powierzchnig, nie dopuszczajgc do kolizji pomigedzy powierzchnig materiatu obrabianego a ptytka.

Skutki

1. Kat korica krawedzi skrawajgcej skraca te krawedz w wigkszym stopniu, ale zwigksza ilo$¢ ciepta wytwarzang w wyniku obrobki.
2. Mniejszy kat korica krawedzi skrawajacej moze powodowa¢ drgania ze wzgledu na zwigkszone opory skrawania.

& Promien naroza

1. Promien naroza ,r” ma wptyw nie tylko na chropowato$¢ powierzchni ale takze na wytrzymatos¢ krawedzi skrawajace;.
2. Przyjmuje sig zasade sie, aby promien naroza ,R” byt od 2 do 3 razy wigkszy niz posuw.

¢ Promien naroza"R"a
wykonczenie powierzchni

Wykoriczenie powierzchni (u)

® Promien naroza "R"a
zywotnosé

Zywotnoé¢ (iloé¢ uderzen)

® Promien naroza "R"a
zuzycie

Powierzchnia przytozenia (mm)

ok Posuw (mm/obr.) 3 b Zuzycie kraterowe
-O-0.300 2000 06 =&= | Zuzycie powierzchni
(D-0212 . przytozenia
30 (- 0:150
Qo -5-0.106
8 2 @- 0075 04
238 1000 02
10 o) \@
2
c 0 ! | | i ! T - 0 -~ 0 -~
(] 04 08 12 1.6 20 24 0.5 1.0 15 2.0 05 10 15 20 25
ke Promieri naroza *R" (mm) Promier naroza "R" (mm) Promieri naroza "R" (mm)
* Materiat : SNCM439, HB200 * Materiat : SCM440, HB280 * Materiat : SNCM439, HB200
* Gatunek : P20 * Gatunek : P10 * Gatunek : P10
-GE) * v¢ = 120m/min, ap = 0.5mm * vc = 100m/min, ap = 0.5mm * ve = 140m/min, ap = 2mm
g « fn = 0.3mm/obr. * fn=0.2mm/obr., T = 10min
:
e - Wptyw promienia naroza ,R”
1. Wigkszy promien naroza ,R” poprawia jako$¢ powierzchni.
— 2. Wigkszy promien naroza ,R” poprawia wytrzymato$¢ krawedzi skrawajace;j.
= 3. Wiek o ;0 R o L ierzchni tozeni /_ Y Chropowatosé (h)
3 - Wigkszy promieri naroza ,R" zmniejsza zuzycie powierzchni przytozenia oraz » b he Mt
2 zuzycie kraterowe.
4. Zbyt duzy promien naroza ,R” powoduje drgania ze wzgledu na zwigkszone
@ opory skrawania.
c
=& - System doboru
£ TE 1. Do oprébki wykanczajacej przy ma}%ej g’rebqkoéci skrawania / W przypadku
2 matej mocy maszyny — Maty promien naroza R. | ¥ Chropowatoss (h)
2. W przypadku zastosowar wymagajgcych mocnej krawedzi skrawajacej, takich ~ 1 h=Duza
® jak obrobka przerywana i usuwanie zgorzeliny / Do obrobki zgrubnej duzych
5 materiatéw obrabianych / Gdy moc maszyny jest wystarczajgca — Duzy promien Maly promien
% naroza ,R”. naroza
2
¢ Zaleznos$¢ pomiedzy promieniem wierzchotka, posuwem i réznymi chropowatosciami powierzchni.
D —
= Promien
gec  |Posuw naroza 0.4 0.8 1.2
IS (mm/obr.)
£ 0
0.15 ARG I LT B S S g g =SS
0.46 o \\ - / D e e .
Nt
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Toczenie

@ Wplyw ksztattu krawedzi skrawajgcej na proces toczenia

oKat natarcia[ a]

Kat natarcia posiada duzy wptyw na opory skrawania, sptyw wiéra i zywotno$¢ narzedzia.

200
5 120

160
a =15 80
120

40

80 T ——
a

Skutki

1. Duzy kat natarcia daje dobrg jako$¢ powierzchni.

=5 2. Ze wzrostem kata natarcia o 1 moc potrzebna do
obrobki ulega zmniejszeniu 0 1%

3. Duzy kat natarcia ostabia krawedz skrawajaca.

System doboru
1. Do twardego materiatu obrabianego / Do aplikacji

wymagajgcej mocnej krawedzi skrawajgcej, takich jak
o5 \ obrébka przerywana i usuwanie zgorzeliny — Maty kat

natarcia.

~/ 2. Do miekkich materiatow obrabianych / Materiaty tatwo

50 100 150 200 250 50

¢ Kat natarcia i kierunek sptywu wiéra

Kat przytozenia : Y Boczny kat przytozenia : A

Y :ujemny(-)
A ujemny(-)

Y :ujemny(-)
A : dodatni(+)
Dodatni A !
kat natarcia / /
(+) ! !
\\ Y :dodatni(+) NS 7

©
Y :dodatni(+) A : dodatni(+)
: dodatni(+

100 150200 250 obrabialne / Gdy sztywno$¢ maszyny i materiatu

obrabianego jest niska — Duzy kat natarcia.

Ujemny ;f; .
kat natarcia | -

A ujemny(-) J (&) X
;| Phytka (N
! dodatnia /
e ~
Celem uniknigcia uszkodzenia obrabianej powierzchni nalezy unika¢ kombinacii kata Kat przytozenia Kat przytozenia

dodatniego i kata ujemnego. Y :ujemny(-) A :dodatni(+)

@ Doboér odpowiednich narzedzi

Obecnie jest bardzo trudno dobra¢ odpowiednie narzgdzia w skomplikowanych systemach narzedziowych dla réznych warunkéw skrawania.
Jednakze mozna to uprosci¢ poprzez ponizszy podziat podstawowych czynnikéw.

o Dobor ptytek i oprawek narzedziowych

Ponizej podano podstawowe czynniki do dobierania B w zaleznosci od A.

A': Czynnik bazowy

- Materiat obrabiany

- Ksztatt materiatu obrabianego

- Wielkos¢ materiatu obrabianego

- Twardo$¢ materiatu obrabianego

- Chropowato$¢ powierzchni materiatu obrabianego (przed obrobka)
- Wymagana jako$¢ powierzchni

- Rodzaj tokarki

- Parametry tokarki (sztywnos¢, moc itp.)

- Moc maszyny

- Metoda mocowania materiatu obrabianego

B : System doboru

(D Dobra¢ maksymalny mozliwy kat przystawienia

() Dobra¢ mozliwie duzy trzonek

@ Dobra¢ mozliwie mocna krawedz skrawajgca plytki

@ Dobra¢ mozliwie duzy promien naroza

(® W obrabce wykariczajgcej dobraé ptytke o wielu narozach

(®) Dobra¢ mozliwie matg plytke

(D Doktadnie dobra¢ predko$é skrawania w zaleznosci od warunkow
Dobra¢ mozliwie duzg gtebokos¢ skrawania

@ Dobraé mozZliwie duzy posuw

Okresli¢c parametry skrawania w zakresie zastosowar tamacza wiéra
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Toczenie

@ Rozwigzywanie probleméw

Uszkodzenie narzedzia

Przyczyna

Postepowanie

Zuzycie kraterowe

O~

-
'

Niewtasciwy gatunek
Nadmierne parametry skrawania

Dobraé twardszy gatunek
Zmniejszy¢ parametry skrawania

Pekanie

“

Niewtasciwy gatunek

Nadmierny posuw

Zmniejszona wytrzymato$¢ krawedzi
skrawajacej

Niewystarczajaca sztywnos¢ oprawki

Dobraé twardszy gatunek

Zmniejszy¢ posuw

Zastosowact ptytke 0 wigkszej honowanej
lub fazowanej krawedzi tnacej

Dobra¢ wigkszg oprawke

Odksztatcenie plastyczne

© &z

Niewtasciwy gatunek
Nadmierne parametry skrawania
Wysoka temperatura skrawania

Dobra¢ twardszy gatunek
Zmniejszy¢ parametry skrawania
Dobra¢ gatunek o wiekszym
przewodnictwie cieplnym

(]
S .
ES Zuzycie na
= promieniu naroza * W przypadku, gdy twardos¢ materiatu
obrabianego jest zbyt duza w
poréwnaniu z twardo$cig narzedzia * Dobra¢ twardszy gatunek
= o * W przypadku obrobki utwardzonej * Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania
g Zuzycie powierzchni materiatu obrabianego * Dobra¢ wigkszy kat przytozenia
£ powierzchni * Niewfasciwy gatunek * Zwigkszyé posuw
przytozenia * Nadmierna predko$¢ skrawania
) * Zbyt maty kat przytozenia
] * Zbyt maly posuw
g
) Peknigcia
= . * Rozszerzalno$¢ lub skurcz w wyniku | ® Zastosowane w przypadku skrawania
termiczne ciepta skrawania na sucho (przy skrawaniu uzyé
* Niewtasciwy gatunek odpowiedniej iloéci chtodziwa)
= (* w szczegobInoéci frezowania) ¢ Dobra¢ twardszy gatunek
=]
»n

Wykruszanie

Frezy
monolityczne

Niewfasciwy gatunek
Nadmierny posuw

Zmniejszona wytrzymato$é
krawedzi skrawajgcej

Dobra¢ twardszy gatunek
Zmniejszy¢ posuw

Zastosowac¢ krawedz honowang lub
fazowang

uszkodzenie

na zuzycie sig wigkszej czesci
krawedzi skrawajgcej w wyniku
procesu zuzycia

* Mato sztywna oprawka * Dobra¢ wigkszg oprawke
Zuzycie * Twarda powierzchnia materiatu * Dobra¢ twardszy gatunek
2 uderzeniowe obrabianego * Lepsza kontrola wiora dzigki
S * Tarcie spowodowane ztg geometrig wiekszemu katowi przylozenia
§ wiéra (generuje drgania)
'§= tuszczenie * Odktadanie sie na krawedzi * Poprawi¢ wyniki skrawania dzigki
= 2 skrawajgcej wiekszemu katowi natarcia
é ‘§u - * Zte odprowadzenie widra * Zastosowaé wiekszy rowek widrowy
Catkowite * Nieodpowiednie warunki ze wzgledu

Tworzenie sig narostu
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@ Rodzaje uszkodzenia narzedzia i spos6b postepowania

Toczenie

Rozwigzanie
Parametry obrébki Dobor gatunku Ksztatt narzedzia Sposdb mocowania
X © ‘@ = = | =
S N N.Q <)
o - 2 glgd g52%, 3 8 ¢
T £ 2 ¥ &8 25 o 5| E158z5 5|3 £ E
‘© T 23 eN N S| N Qa2 | 2|8
Problem Przyczyna 2 . 8 2 g-gx o2 ol 8|8 e g gg §§ 3 & g )
£ ° 0 x| xN = < o | ® <
X [ 00 XD X E | &8 €| 2 |'vf|T e | ®
» | 3 | 9 | N |S 85/ S=282 & B ¢ | & [@= 8 € g | E
v Ty (3]
3 8 8 8 FESEES38 s £ 8 £ $TE 5 o 8 &
o o £ | B |g9on oo g & E| > egsT » | €| |§
3 o (&) = 0 O \0"8 o > o c o © S o © = 1N
9 o o2 SEISe O EER;;%;;W =4
o 5] € 8 |sg 55 7 e8| 8|0 = 0O
. g © 888% 22555 8 %
©
a ° "8 g 7% &=
Zta doktadnosé ! S
) ; ) Zmienna dokfadnos¢ ptytki. [ ]
Niestabilny wymiar
obrébczy Materiat obrabi }
ateriat obrabiany, separacja
narzedzia. L § e 0 o o
Duzy oplrtylny Zwiekszenie zuzycia ® 'y
krawedzi skrawajacej | powierzchni przytozenia.
Zachodzi konieczno¢
ustawienia, poniewaz Nieprawidiowe paramet
dokadnosé obooki Zmienia | gyrmpeamier— o 0t
sie w trakcie operagil. i
Zta jako$c Zbyt mafa sita skrawajgca w Bez
powierzchnipo | wyniku wzrostu zuzycia narzedzia 4 dczrgﬁi_a ° o o t ¢ |
obrobce Wykruszenie krawedzi
kariczajacej. 2o
WyKanczajacel. | o awajacei. IR L4 L LI 1 o o o
Kryterium zywotnosci
narzedzia. Bez
Przyleganie, narost 1} L chio- o o | ¢t J o
dzenia
Niewtasciwe parametry Bez
: chio-
skrawania t 33 dzenia
° 1 | o
) ] Bez
Drgania, wibracje T A ] dchk); ° o 13 3 e o o o
zenia
Wytwarzanie | Niewtasciwe parametry
ciepta skrawania | skrawania 4|3
Mata doktadnos¢ obrobki
oraz krétka zywotno¢
narzedzia spowodowana ([ ] L] f ‘
cieptem skrawania
zadzior, Niewfasciwe parametry 'y Bez
. f 3 chio-
wykruszenie, skrawania dzeni
wioskowatosé
stal, aluminum (zadzior) ) ) f ‘ ‘
Zeliwo Niewfasciwe parametry 1
(stabe wykruszanie) | Skrawania
° o 1|1 3 e | o o o
Stal miekka (wios) | Niewtasciwe parametry Z
skrawania t 1 Rt
° o 1 3
1t :Zwigkszy¢ ¥ :Zmniejszy¢é © :Zastosowa¢ ® : Poprawne uzycie
@ Kryterium zywotnosci narzedzia
*KS B0813 ¢|SO B8688
0.2mm | Dokladne skrawanie lekkie, obrobka wykariczajaca stopow niezelaznych Kryterium iywotnoéci narzedzia Zastosowanie
_Szgrcl)(kosc dzi 0.4mm | Obrébka stali specjainej Catkowite uszkodzenie Obrébka stali specjalnych
zuzymaio_raw_g zI 0.7mm | Ogoina obrobka zeliwa, stali itd. Szeroko$¢ zuzycia powierzchni Ve = 0.3mm Rawnomiere zuzycie powierzchni przylozenia wegikow, ceramiki
przytozenia 1125 Oabina obrébka zeli aliitd Vemax = 0.5mm Nierbwnomieme zuzycie powierzchni przylozenia
~1.2omm | Y)goina obrobia zelwa, Stall 0. Szerokos¢ krateru KT = 0.06+0.3fmm (f:mm/obr.) | Narzedzie z weglikéw spiekanych
Gighokosc zuycia kraterowego Ogolnie 0.05~0.1 mm Kryterium chropowatosci pow. 1, 1.6, 25,4, 6.3, 10mRa | W przypaku, gy istoine znaczenie posiada chropowatosé pow.

auzoAyjouow 14Z01S aluemozal 91Uszo0| | dujobo
Kza14 aloewiiou)

EIVEIEITY

|| dujobo
aloewloy|

& KORLOY





