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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zasady doboru parametrow skrawania

Dobdr parametréw skrawania dla okre$lonej operacji uzalezniony jest
gtéwnie od rodzaju obrabianego materiafu, rodzaju obrdbki, narzedzia,
typowymiaru ptytki oraz rodzaju i stanu obrabiarki.

Znajomos$¢ materiatu obrabianego i jego wiasnosci, ma duze
znaczenie w doborze optymalnych parametréw skrawania i gatunku
weglika spiekanego. Przy wystepujacej olbrzymiej ilosci materiatéw
obrabianych podanie doktadnych parametrow skrawania dla kazdego
z nich jest niemozliwe. W zwigzku z tym wszelkiego rodzaju zalece-
nia obejmujgce parametry skrawania moga miec¢ jedynie charakter
wstepnych informacji, ktére wymagaja kazdorazowo dopasowania
do konkretnej operaciji.

Nalezy pamietaé, ze w celu uzyskania najkorzystniejszego okresu
trwafosci ostrza, zachowujgc zadang wydajnos¢ skrawania, dokonuje
sie doboru parametrow skrawania w kolejnosci odwrotnej do ich wptywu
na intensywnos$¢ zuzycia ostrza.

Tak wiec ustala sie mozliwie duzg gtebokosé skrawania (g),

dobiera sie mozliwie duzy posuw (p) i do tych parametréw dobiera
sie odpowiednig predkos¢ skrawania (vc), (najczesciej odpowiadajaca
ekonomicznemu okresowi trwafosci ostrza).

Chcac dobrac optymalne parametry skrawania dla konkretne;j
operacji nalezy:

4 dla danego materiatu wybrac z tabel odpowiedni gatunek
weglika spiekanego

J wybrac¢ w zaleznos$ci od operacji typowymiar ptytki kierujgc sie
przy wyborze ponizszymi zasadami:
— okredli¢ maks. gtebokos¢ skrawania (ap)
— okresli¢ kat przystawienia narzedzia (xr)

la = efektywna dtugo$¢ krawedzi skrawajgcej
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Zastosowanie narzedzi do toczenia

Zasady doboru parametrow skrawania

Gtebokos¢ skrawania ap (mm)
Kat przystawienia 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15
K () Efektywna dfugos$¢ krawedzi skrawajacej la (mm)

90 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15
105 75 1,5 2,1 3,1 41 52 6,2 73 83 93 11 16
120 60 12 23 35 47 58 7 82 93 11 12 18
135 45 14 29 43 57 71 85 10 12 13 15 22
150 30 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 30
165 15 4 8 12 16 20 24 27 3il 35 39 58

— dobra¢ gtebokos¢ skrawania tak, aby usunaé naddatek

w najmniejszej liczbie przejsé

0 efektywna dtugos¢ krawedzi skrawajgcych dla poszczegdinych

rodzajow ptytek przedstawiono ponizej

la=0,4xd

la=1/2x1

la=1/2x1

la=1/2

x|

la=1/4x1

0 celem zwiekszenia odpornosci ptytki wieloostrzowej nalezy stoso-
wacé ptytki z maks. mozliwym katem wierzchotkowym, pamietajac
jednak, iz w miare wzrastania tego kata nastepuje wzrost wibracji

ook

wzrost odpornosci piytki

zmniejszenie wibracji

0 dla obrobki zgrubnej wybraé najwiekszy z mozliwych promien naroza
celem zastosowania mozliwie duzego posuwu

Promien naroza
re (mm)

0,4

0,8

1,2 1,6

2,4

Max. zalecany posuw
fn (mm/obr.)

0,2-0,27 0,4-0,5 0,5-0,8 0,7-1,0

1,0-1,6

Dla obrébki zgrubnej zaleca sie stosowanie ptytek z promieniem naroza 1,2—-1,6
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la=2/3x1 la=2/3x1

la=1/4x1
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zasady doboru parametrow skrawania

O jezeli przedmiot obrabiany ma tendencje do wibracji, promien
naroza nalezy zmieni¢ na mniejszy

0 standardowo posuw nie powinien przekracza¢ 1/2 promienia
zaokraglenia, jezeli jednak decydujemy sie na zastosowanie
posuwu o warto$ci 2/3 promienia zaokraglenia ptytki, to powinny
by¢ spetnione nastepujace warunki:

U U U o

ptytka musi by¢ jednostronna

kat przystawienia mniejszy niz 90°

materiat powinien wykazywac dobra obrabialno$¢

w obrébce doktadnej dobra¢ mozliwie najwiekszy posuw

zapewniajgcy dopuszczalng chropowatos$¢ powierzchni po obrdbce

Rmax (um)
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Posuw f, (mm/obr.)

e
>

Diagram przedstawia teoretyczng gtadko$é
powierzchni Rmax mozliwg do otrzymania

przy odpowiednim dobraniu posuwu i promienia
zaokraglenia plytki

0 ustali¢ wstepnie predkos$¢ skrawania w oparciu o zalecane
parametry skrawania,

0 sprawdzi¢ wymagang moc skrawania z mocg obrabiarki,

Vexapfnrks o4

Po-

0,4

60

x10°

[f

nxsin K

|

0 przeprowadzi¢ probe skrawania, ewentualnie dokonaé korekty
P, g, vc tak, aby nie byfa przekroczona moc obrabiarki oraz
aby trwato$¢ ostrza wynosita ok. 15 minut
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zasady doboru parametrow skrawania

Wzory pomocnicze:

nxDmxn
Ver—35

ch 103
TCx Dm

Q=chaprn

o=

fnxn

Rmax= " X125

Wskazowki praktyczne zwigzane z doborem
parametrow:

a

a

plytki z ujemnym katem natarcia w wiekszosci przypadkéw nadajg
sie do obrdbki zgrubnej

zapotrzebowanie mocy dla ptytek z ujemnym katem natarcia jest
0 okofo 10—-15% wyzsze niz w przypadku ptytek z katem dodatnim

przyjmuje sie ogding zasade, aby maksymalna wielko$¢ posuwu
nie przekraczata 2/3 promienia zaokraglenia naroza ptytki

gtebokos¢ skrawania dobiera sie tak, aby w systemie P mocowania
plytki nie przekroczyé 0,5 diugosci krawedzi skrawajacej,
w systemie C 0,7, a w systemie S 0,25 + 0,5

jakos¢ powierzchni obrobionej zalezy gtéwnie od posuwu

i promienia zaokraglenia naroza (przy zatozeniu, ze zamocowany
przedmiot jest stabilny, braku drgan, a obrabiarka jest

w nalezytym stanie)

w miare wzrostu szerokosci wyprasowanego tamacza widra wzrasta
zakres posuwoéw, przy ktérych uzyskuje sie famanie wiorow

wraz ze wzrostem gtebokosci i predkosci skrawania wzrasta
zapotrzebowanie na moc obrabiarki

Parametry podane w tabelach wymagajg kazdorazowo
sprawdzenia przez technologa w zaktadzie oraz dopasowania
do konkretnego stanowiska.

D Srednica obrabiana (mm)
m

Predkos$¢ skrawania (m/min)

Ve
. Predkos¢ skrawania n Predko$¢ obrotowa (obr/min)
[m/min]
T Czas obrdbki (min)
c
[obr/min] Predkos¢ obrotowa Q llo$¢ usunietego materiatu (cm3/min)
| Dtugo$¢ powierzchni obrabianej (mm)
.- lloé¢ usunietego materiatu  'm
[cm?®/min]
P Zapotrzebowanie mocy (kW)
c
. Czas obrobki Sita skrawania dla wiéra 0,4 mm (N/mm?
[min] ke 0,4 ( )
f Posuw na obrét (mm/obr)
Gtadkos¢ powierzchni n
[um] Kat przystawienia (stopnie)
Ky
R Max wysokos¢ profilu nieréwnosci (dla obliczen gtadkosci pow.) (um)
max
r Promien naroza ptytki (mm)
€
Gtebokos¢ skrawania (mm)
ap
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zalecane parametry skrawania
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Stal nierdzewna

Stopy zaroodporne, stopy tytanu

Zeliwo Materiaty hartowane

HW — gatunek niepokrywany

BAILDONT

Twardo$¢ NTP15 ‘ NTP25 ‘ NTP35 ‘ NTM25 ‘ NTM35 ‘ NTKO05 ‘ NTK25
Materiat * Posuw (mm/obr)
0108 01508 0210 0206 0206 01-04 05
HB Predkos$¢ skrawania (m/min)
Stal weglowa konstrukcyjna
ogdlnego przeznaczenia
C 0,2% 2000 135 430-230 380-185 280-150
C 0,4% 2100 180 385-200 370-175 245-90
C0,7% 2180 230 150-80 200-70
Stal niskostopowa
— wyzarzona / annealed 2100 180 350-170  300-150 180-90
— ulepszona / hardened 2775 300 220-110  185-100 135-90
Stal szybkotngca
250 220-110 | 200-125 100-55
— wyzarzona
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
M — utwardzana wydzieleniowo 3500 330 60-40
— austenityczna 2450 180 120-80 100-80
Zeliwo szare 1100 180 350-210 | 225-110
Zeliwo szare o wyzszej
wytrzymatosci 1300 220 275-170 180-90
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 1050 150 175-135 140-65
Miedz 600 60
Mosiadz 700 100
Braz 1750 90
Stopy aluminium
— nie obrobione cieplnie 700 60
— obrobione cieplnie 950 100
Stopy zaroodporne,
stopy tytanu 250
Stal Stopy niezelazne, aluminium HC - gatunek pokrywany (PVD, CVD)



Zastosowanie narzedzi do toczenia

Zalecane parametry skrawania

KX20 ‘ N325 ‘ N335 ‘ N435 ‘ s10s ‘ S20S ‘

‘ S30S ‘ H10S ‘ H20S ‘ 2003 ‘ N

SM25T
Posuw (mm/obr)
00402 01508 0206 0105 0106 01512 01-04 0220 03 | 08 00402 0104
Predko$¢ skrawania (m/min)
380-200 = 280-200  230-110  380-200 = 300-200 = 280-180  220-70
370-180 | 250-120 = 200-90  310-150 = 250-90 & 220-90 = 190-60
250-150 | 200-90 = 180-70  250-120 = 200-80 | 170-60 = 150-50
300-170 | 250-100 = 180-90  250-120 = 200-80 | 150-80 = 150-50
180-100  150-100  130-60 = 170-80 = 110-50  100-40 90-30
120-70 120-50  100-40 90-40 90-30
150-80 155-120  150-70 = 140-70 = 140-50
120-60 155-110  110-50 90-40 95-40
90-50 125-90 90-40 60-35 70-40
180-110  160-110  150-70
90-50 70-45 110-50
160-100  150-100  130-70
210-80 95-60
170-60 70-40
165-60
250-800 450-230 | 260-140 | 250-800 250-800
250-800 240-220 | 220-150 @ 250-800 250-800
150-400 340-220 | 220-150 | 150-400 150-400
300-3000 2000-1200 1200-750 300-3000 300-3000
550-300 = 330-200
30-60 30-60  20-50
* warto$é wspétczynnika Kc 0.4 N/mm?
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Zastosowanie narzedzi do toczenia

Zakresy tamania wiora tamaczy ptytek wieloostrzowych

Stal zwykta — obrobka wykanczajgca

10

10

ap (mm)

ap (mm)

@

L

0 0,5

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

0,9 fn(mm/obr) 0 0,5

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

Stal zwykta — obrébka Sredniodokfadna

10

0,9 fn(mm/obr)

-PC "

ap(mm)

ap (mm)

0 0,5

ap=1+6mm
fn = 0,15 + 0,6 mm/obr.

0,9 fn(mm/obr) 0 0,5

ap=15+7mm
fn = 0,18 + 0,5 mm/obr.

10

0,9 fn(mm/obr)

10

16..R/L

ap (mm)

ap (mm)

0 0,5

ap=1+8mm
fn = 0,15 + 0,5 mm/obr.
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0,9 fn(mm/obr) 0 0,5
ap=15+7mm

fn = 0,17 + 0,56 mm/obr.

BAILDONT
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zakresy tamania wiora tamaczy ptytek wieloostrzowych

10 _79 10

B 5
£ £
© ©
0 0,5 09 fn(mm/obr) 0 0,5 0,9 fn(mm/obr)
ap=1+4mm ap=1,5+7mm
fn = 0,13 = 0,5 mm/obr. fn = 0,12 = 0,56 mm/obr.
10 10 R/L11
E E
£ E
o o
0 0,5 0,9 fn(mm/obr) 0 0,5 0,9 fn(mm/obr)
ap=1,1+-7mm ap=1+7mm
fn = 0,16 + 0,56 mm/obr. fn = 0,15 + 0,35 mm/obr.
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Zakresy tamania wiora tamaczy ptytek wieloostrzowych

Stal zwykta — obrdbka zgrubna i ciezka

° PD
£
£
s
©
0 0,5 0,9 fn(mm/obr)
ap=1,5+8mm
fn = 0,25 + 0,8 mm/obr.
10 _26
E
£
mﬂ.
0 0,5 0,9 fn(mm/obr)

ap=1,8+8mm
fn = 0,29 + 0,8 mm/obr.

10

ap (mm)

0 0,5

ap=1+10 mm
fn = 0,34 + 0,8 mm/obr.
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22..R/L

0,9 fn(mm/obr)

10

-PD1

ap (mm)

0 0,5 0,9 fn(mm/obr)

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

10

ap (mm)

0 0,5

ap=15+9mm
fn = 0,3 + 0,8 mm/obr.

0,9 fn(mm/obr)
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