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Dobór parametrów skrawania dla okreÊlonej operacji uzale˝niony jest 
g∏ównie od rodzaju obrabianego materia∏u, rodzaju obróbki, narz´dzia, 
typowymiaru p∏ytki oraz rodzaju i stanu obrabiarki.

ZnajomoÊç materia∏u obrabianego i jego w∏asnoÊci, ma du˝e 
znaczenie w doborze optymalnych parametrów skrawania i gatunku 
w´glika spiekanego. Przy wyst´pujàcej olbrzymiej iloÊci materia∏ów 
obrabianych podanie dok∏adnych parametrów skrawania dla ka˝dego 
z nich jest niemo˝liwe. W zwiàzku z tym wszelkiego rodzaju zalece-
nia obejmujàce parametry skrawania mogà mieç jedynie charakter 
wst´pnych informacji, które wymagajà ka˝dorazowo dopasowania 
do konkretnej operacji.

Nale˝y pami´taç, ˝e w celu uzyskania najkorzystniejszego okresu 
trwa∏oÊci ostrza, zachowujàc zadanà wydajnoÊç skrawania, dokonuje 
si´ doboru parametrów skrawania w kolejnoÊci odwrotnej do ich wp∏ywu 
na intensywnoÊç zu˝ycia ostrza.

Tak wi´c ustala si´ mo˝liwie du˝à g∏´bokoÊç skrawania (g), 
dobiera si´ mo˝liwie du˝y posuw (p) i do tych parametrów dobiera 
si´ odpowiednià pr´dkoÊç skrawania (vc), (najcz´Êciej odpowiadajàcà 
ekonomicznemu okresowi trwa∏oÊci ostrza).

Chcàc dobraç optymalne parametry skrawania dla konkretnej  
operacji nale˝y:

❑   dla danego materia∏u wybraç z tabel odpowiedni gatunek 
w´glika spiekanego

❑   wybraç w zale˝noÊci od operacji typowymiar p∏ytki kierujàc si´ 
przy wyborze poni˝szymi zasadami:

 –  okreÊliç maks. g∏´bokoÊç skrawania (ap)
 –  okreÊliç kàt przystawienia narz´dzia (κr)

ap

la

l

la =  efektywna d∏ugoÊç kraw´dzi skrawajàcej

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zasady doboru parametrów skrawania
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–   dobraç g∏´bokoÊç skrawania tak, aby usunàç naddatek 
    w najmniejszej liczbie przejÊç

 ❑  efektywnà d∏ugoÊç kraw´dzi skrawajàcych dla poszczególnych 
 rodzajów p∏ytek przedstawiono poni˝ej

lllld l l l lala
lala

la
la la

la = 1/4 x l la = 1/4 x lla = 1/2 x l la = 1/2 x lla = 2/3 x l la = 1/2 x lla = 0,4 x d

R S C T D K W V

la = 2/3 x l

la

❑   celem zwi´kszenia odpornoÊci p∏ytki wieloostrzowej nale˝y stoso-
waç p∏ytki z maks. mo˝liwym kàtem wierzcho∏kowym, pami´tajàc 
jednak, i˝ w miar´ wzrastania tego kàta nast´puje wzrost wibracji

wzrost odpornoÊci p∏ytki zmniejszenie wibracji

❑  dla obróbki zgrubnej wybraç najwi´kszy z mo˝liwych promieƒ naro˝a 
celem zastosowania mo˝liwie du˝ego posuwu

  Promieƒ naro˝a  
 rε (mm)

 Max. zalecany posuw
 fn (mm/obr.)

Dla obróbki zgrubnej zaleca si´ stosowanie p∏ytek z promieniem naro˝a 1,2–1,6

 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

 0,2–0,27 0,4–0,5 0,5–0,8 0,7–1,0 1,0–1,6

 Kàt przystawienia

 κr 

 

(o)

  90

 105 75

 120 60

 135 45

 150 30

 165 15

G∏´bokoÊç skrawania   ap (mm)
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15

Efektywna d∏ugoÊç kraw´dzi skrawajàcej   la (mm) 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15

 1,5 2,1 3,1 4,1 5,2 6,2 7,3 8,3 9,3 11 16

 1,2 2,3 3,5 4,7 5,8 7 8,2 9,3 11 12 18

 1,4 2,9 4,3 5,7 7,1 8,5 10 12 13 15 22

 2 4   6 8 10 12 14 16 18 20 30

 4 8 12 16 20 24 27 31 35 39 58

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zasady doboru parametrów skrawania
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d = 10,0
d =   8,0

d = 6,0
d = 5,0

d = 12,0

d = 16,0
d = 20,0
d = 25,0
d = 32,0

0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,55 0,5 0,55 0,6 0,65 0,7

60

100

Posuw   fn (mm/obr.) 

40

25

15

10

7

5

3

2

1

0,6

❑   je˝eli przedmiot obrabiany ma tendencj´ do wibracji, promieƒ 
naro˝a nale˝y zmieniç na mniejszy

❑   standardowo posuw nie powinien przekraczaç 1/2 promienia 
zaokràglenia, je˝eli jednak decydujemy si´ na zastosowanie 

  posuwu o wartoÊci 2/3 promienia zaokràglenia p∏ytki, to powinny 
  byç spe∏nione nast´pujàce warunki:

❑  p∏ytka musi byç jednostronna

❑  kàt przystawienia mniejszy ni˝ 90°

❑  materia∏ powinien wykazywaç dobrà obrabialnoÊç

❑  w obróbce dok∏adnej dobraç mo˝liwie najwi´kszy posuw 
 zapewniajàcy dopuszczalnà chropowatoÊç powierzchni po obróbce

Diagram przedstawia teoretycznà g∏adkoÊç 
powierzchni Rmax mo˝liwà do otrzymania 
przy odpowiednim dobraniu posuwu i promienia 
zaokràglenia p∏ytki

❑  ustaliç wst´pnie pr´dkoÊç skrawania w oparciu o zalecane 
  parametry skrawania, 

❑  sprawdziç wymaganà moc skrawania z mocà obrabiarki,

Pc = kW
Vc x ap x fn x kc 0,4

  

fn x sin κr  60 x 103  
0,4

0,29

❑  przeprowadziç prób´ skrawania, ewentualnie dokonaç korekty 
 p, g, vc tak, aby nie by∏a przekroczona moc  obrabiar ki oraz 
 aby trwa∏oÊç ostrza wynosi∏a ok. 15 minut

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zasady doboru parametrów skrawania
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Wskazówki praktyczne zwiàzane z doborem 
parametrów:

❑  p∏ytki z ujemnym kàtem natarcia w wi´kszoÊci przypadków nadajà 
si´ do obróbki zgrubnej

❑  zapotrzebowanie mocy dla p∏ytek z ujemnym kàtem natarcia jest 
 o oko∏o 10–15% wy˝sze ni˝ w przypadku p∏ytek z kàtem dodatnim

❑  przyjmuje si´ ogólnà zasad´, aby maksymalna wielkoÊç posuwu 
 nie przekracza∏a 2/3 promienia zaokràglenia naro˝a p∏ytki

❑  g∏´bokoÊç skrawania dobiera si´ tak, aby w systemie P moco wania 
p∏ytki nie przekroczyç 0,5 d∏ugoÊci kraw´dzi skrawajàcej,  
w systemie C 0,7, a w systemie S 0,25 ÷ 0,5

❑  jakoÊç powierzchni obrobionej zale˝y g∏ównie od posuwu  
i promienia zaokràglenia naro˝a (przy za∏o˝eniu, ˝e zamoco wany 
przedmiot jest stabilny, braku drgaƒ, a obrabiarka jest 
w nale˝ytym stanie)

❑  w miar´ wzrostu szerokoÊci wyprasowanego ∏amacza wióra wzrasta 
zakres posuwów, przy których uzyskuje si´ ∏amanie wiórów

❑  wraz ze wzrostem g∏´bokoÊci i pr´dkoÊci skrawania wzrasta 
zapotrzebowanie na moc obrabiarki

Parametry podane w tabelach wymagajà ka˝dorazowo 
spraw dze nia przez technologa w zak∏adzie oraz dopasowania 
do konkre tnego stanowiska.

Wzory pomocnicze:

Ârednica obrabiana (mm)

Pr´dkoÊç skrawania (m/min)

Pr´dkoÊç obrotowa (obr/min)

Czas obróbki (min)

IloÊç usuni´tego materia∏u (cm3/min)

D∏ugoÊç powierzchni obrabianej (mm)

Zapotrzebowanie mocy (kW)

Si∏a skrawania dla wióra 0,4 mm (N/mm2)

Posuw na obrót (mm/obr)

Kàt przystawienia (stopnie)

Max wysokoÊç profilu nierównoÊci (dla obliczeƒ g∏adkoÊci pow.) (μm)

Promieƒ naro˝a p∏ytki (mm)

G∏´bokoÊç skrawania (mm)

Dm

vc

n

Tc

lm

Pc

fn

Rmax

rε

ap

κr

kc 0,4

Q

 
[m/min]

 Pr´dkoÊç skrawania
  

 
[obr/min]

 Pr´dkoÊç obrotowa
  

 
[cm3/min]

 IloÊç usuni´tego materia∏u
  

 
[min]

 Czas obróbki
  

 
[μm]

 G∏adkoÊç powierzchni
  

Vc = [m/min]
103  

n = [obr/min]
Vc x 103 

[cm3/min]Q = vc x ap x fn 

Tc = [min]
lm

fn x n

Rmax = X 125 [μm]
f2

n

rε

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
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   TwardoÊç NTP15 NTP25 NTP35 NTM25 NTM35 NTK05 NTK25

 Materia∏  Posuw (mm/obr)

    0,1-0,8 0,15-0,8 0,2-1,0 0,2-0,6 0,2-0,6 0,1-0,4 0,5

  HB Pr´dkoÊç skrawania (m/min)

 Stal w´glowa konstrukcyjna
 ogólnego przeznaczenia
 
 
 C 0,2% 2000 135 430-230 380-185 280-150
 C 0,4% 2100 180 385-200 370-175 245-90
 C 0,7% 2180 230 150-80  200-70

 Stal niskostopowa
 
 – wy˝arzona / annealed 2100 180 350-170 300-150 180-90
 – ulepszona / hardened  2775 300 220-110 185-100 135-90

 Stal szybkotnàca
   250 220-110 200-125 100-55
 – wy˝arzona   

 Staliwo
 
 – niestopowe  1800 200 240-130 215-115 120-65
 – niskostopowe  2100 200 210-110 180-110 110-55
 – wysokostopowe  2500 225 175-85 160-75 85-50

 Stal nierdzewna
 
 – ferrytyczno-martenzytyczna 2300 200    150-90 110-80  
   
 – utwardzana wydzieleniowo 3500 330     60-40  
   
 – austenityczna 2450 180    120-80 100-80  
   

 ˚eliwo szare 1100 180      350-210 225-110
 

 ˚eliwo szare o wy˝szej 
 wytrzyma∏oÊci 1300 220      275-170 180-90
 

 ˚eliwo sferoidalne ferrytyczne 1050 150      175-135 140-65
 

 Miedê 600 60

 Mosiàdz 700 100

 Bràz 1750 90

 Stopy aluminium
 
 – nie obrobione cieplnie 700 60
    
 – obrobione cieplnie 950 100
    

 Stopy ˝aroodporne,  
 stopy tytanu  250
 
 

P

M

K

N

S

*

HC  – gatunek pokrywany (PVD, CVD)
HW – gatunek niepokrywanyP

M
K

Stal

Stal nierdzewna

˚eliwo

Stopy nie˝elazne, aluminium

Stopy ˝aroodporne, stopy tytanu

Materia∏y hartowane

N
S
H

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zalecane parametry skrawania
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 KX20 N325 N335 N435 S10S S20S SM25T S30S H10S H20S 2003 N

     Posuw (mm/obr)

 0,04-0,2 0,15-0,8 0,2-0,6 0,1-0,5 0,1-0,6 0,15-1,2 0,1-0,4 0,2-2,0 0,3 0,8 0,04-0,2 0,1-0,4

     Pr´dkoÊç skrawania (m/min)

  380-200 280-200 230-110 380-200 300-200 280-180 220-70
  370-180 250-120 200-90 310-150 250-90 220-90 190-60
  250-150 200-90 180-70 250-120 200-80 170-60 150-50

  300-170 250-100 180-90 250-120 200-80 150-80 150-50
  180-100 150-100 130-60 170-80 110-50 100-40 90-30

   120-70  120-50 100-40 90-40 90-30

   150-80  155-120 150-70 140-70 140-50
   120-60  155-110 110-50 90-40 95-40
   90-50  125-90 90-40 60-35 70-40

  180-110 160-110 150-70     

  90-50 70-45 110-50

  160-100 150-100 130-70

         210-80 95-60

         170-60 70-40

         165-60

 250-800        450-230 260-140 250-800 250-800

 250-800        240-220 220-150 250-800 250-800

 150-400        340-220 220-150 150-400 150-400

 300-3000        2000-1200 1200-750 300-3000 300-3000

         550-300 330-200

 30-60          30-60 20-50

*
wartoÊç wspó∏czynnika kc 0,4 N/mm2

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zalecane parametry skrawania
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-12

16..R/L-SM

-PB

-PC -13

Stal zwyk∏a – obróbka wykaƒczajàca

Stal zwyk∏a – obróbka Êredniodok∏adna

ap = 0,3 ÷ 2 mm
fn = 0,08 ÷ 0,3 mm/obr.

ap = 0,5 ÷ 2,5 mm
fn = 0,1 ÷ 0,25 mm/obr.

ap = 1 ÷ 6 mm
fn = 0,15 ÷ 0,6 mm/obr.

ap = 1,5 ÷ 7 mm
fn = 0,18 ÷ 0,5 mm/obr.

ap = 1 ÷ 8 mm
fn = 0,15 ÷ 0,5 mm/obr.

ap = 1,5 ÷ 7 mm
fn = 0,17 ÷ 0,56 mm/obr.

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zakresy ∏amania wióra ∏amaczy p∏ytek wieloostrzowych
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-14

-79

R/L11

ap = 1 ÷ 4 mm
fn = 0,13 ÷ 0,5 mm/obr.

ap = 1,5 ÷ 7 mm
fn = 0,12 ÷ 0,56 mm/obr.

ap = 1,1 ÷ 7 mm
fn = 0,16 ÷ 0,56 mm/obr.

ap = 1 ÷ 7 mm
fn = 0,15 ÷ 0,35 mm/obr.

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zakresy ∏amania wióra ∏amaczy p∏ytek wieloostrzowych
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-PD

-26 -53

22..R/L

Stal zwyk∏a – obróbka zgrubna i ci´˝ka

ap = 1,5 ÷ 8 mm
fn = 0,25 ÷ 0,8 mm/obr. 

ap = 1,8 ÷ 8 mm
fn = 0,29 ÷ 0,8 mm/obr. 
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-PD1

ap = 1,5 ÷ 10 mm
fn = 0,25 ÷ 0,95 mm/obr. 

ap = 1,5 ÷ 9 mm
fn = 0,3 ÷ 0,8 mm/obr. 

ap = 1 ÷ 10 mm
fn = 0,34 ÷ 0,8 mm/obr. 

Zastosowanie narz´dzi do toczenia
Zakresy ∏amania wióra ∏amaczy p∏ytek wieloostrzowych


