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Rodzaje obrobki wiorowej

Najczescie] stosowanymi rodzajami obrobki
wiorowej sa:

Toczenie Wiercenie Frezowanie
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Zaklocenia

od procesu m
Dane wejsciowe Dane wyjsciowe
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HB. R predkos¢ skrawania. obroty
przedmiot chropowatos¢

dokladnos¢ posuw

wymiary

PI’OCCS glebokos¢ skrawania

moc

dopuszczalna sila LN ana |lZy
Sprawnose . r .
baza danych | i obrobki

ilos¢
o obrabiarkach)| _zakres obrobki narzedzie/material ostrza
POSUWY (Frin fonarx) » baZy danyCh
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obrabiarka

czas obrobki
baza danych ksztalt, wymiary

0 m/l_((c/_/(lc h stereometria koszt jednostkowy

skladniki kosztow

Kryteria funkcji celu
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Ograniczenia

Obrobka zgrubna: moc obrabiarki
Obrobka wykonczeniowa: jakos¢ powierzchni

Wspolne: obszar zastosowania zwijacza wiorow
okres trwatosci ostrza
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Stal weglowa
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CMC Material
No.

C=0,15%"
C=0,35%
C=0,60%
Wyzarzona

02 _2 Stal niskostopowa Ulepszona cieplnie

02.2

§ 03.1 Stal wysoko
03.2 stopowa
Stal nierdzewna
wy2arzona

1 06.1
06.2 Staliwo

06.3

12.03.2020

Ulepszona ciepinie
Ulepszona ciephie
Wyzarzona
Utwardzona
Martenzytyczna /
ferrytyczna
Niestopowe
Niskostopowe
Wysokostopowe

SANDVIK

<« Odpomnos¢ na zuzytie
Podstawowe gatunki

CT5018

Posuw mm/ohr
0,05~-0,1-—-02

1900 125 640 530 430
2100 150 580 480 230
2230 200 510 420 340

370 300
2 275 305 250 205
2700 300 280 235 180
2850 245 205 165

2600 200 400 330
3900 325 195 160

780 270 225
2500 270 225
2700 225 180

0,05-0,1-0,3
Predkosé skrawania m/min

480
450
390

315
215
200
175

280
145

250

190
180
150

410 290

380 260

330 230

265 180
180 125
185 115
145 100

235 185
115 80

245 180

155
155
120
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NMM30 | NMK20 | NMK30 N250

Twardos¢
Materiat Hardness Posuw (mm/ostrze) / Feed (mm/tooth)

Meterial - o,12-0,3 | 0,1-0,3 | 0,1-0,3 | 0,12-0,4

kos¢ skrawania (m/min) / Cutting Speed (m

Stal weglowa konstrukcyjna ogéinego
przeznaczenia

Constructional carbon steel of general
application

C0,2% 330-230 280-200
C0,2% 300-200 240-150
C 0,2% 240-150 190-110

Stal niskostopowa
Low-alloy steel

- wyzarzona / annealed 230-150 200-120
- ulepszona/ hardened 120-80 100-80

Staliwo

Cast steel
- niestopowe / non-alloy 240-150 220-120
- niskostopowe / low-alloy 185-120 160-100

Stal nierdzewna
Stainless steel

- ferrytyczno-martenzytyczna / ferr-mart. 160-120 | 190-140
- utwardzana/ hardened 200-110 80-60 100-80
- austenityczna/ austenitic 110-80 140-120 | 170-140
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Podziat zakresu obrdbki:

Area: Feed[mm/r] ap[mm]
Shape=H

+ A_ Extreme finishing 0.05-0.15 0.1-0.3 0.25-2.0
B. Finizhing 0.1-0.3 0.2-0.5 0.5-2.0
C. Medium machining 0.2-0.5 0.4-1.0 1.5-4.0
D. Light roughing 0.4-1.0 0.5-1.5 3.0-10.0
E. Roughing 0.5-1.5 »>0.7 6.0-15.0
F. Heavy roughing % =07 8.0-20.0

0K Cancel
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Uzyteczne wzory:

1 ObjetoSciowa wydajnosSc¢ skrawania Q,

QV:VC-ap-f
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Ustalenie wartosci posuwu f

1 f, . - Z Zzakresu obrobki,

1 .. - Z dopuszczalnego zakresu posuwow dla
gatunku i geometrii ptytki,

1 f5..« - Z zatozonej wartosci chropowatosci R,
(odniesione] do Ra), wg wzoru:

8-r R
T\ 1000
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Korekta predkosci skrawania v, ze
wzgledu na:

1 Rzeczywistg twardosc materiatu

obrabianego HB,, ;- HBcyc.

1 Maksymalng predkosc obrotowg
wrzeciona

1000 - v,
N =
D
1 Jezelin > Npg 0N = Ny _ 7-n-D

© 1000
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Wspotczynniki korekty

CMC Réznica twardosci[HB]
No. | -80 | -60 | -40 | -20

01 1,07

02 1,05

03 1,10

05 1,10

06 1,13

07 1,03

08 1.10
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Wspotczynniki korekty okresu trwatosci
ostrza:

il BRI EIEICIEI N

SP.
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FoiFiFy=4:2:1

F = JFCZ 1 s

F — wypadkowa sita skrawania
F. — sita skrawania (obwodowa) - ; ;
F, — sita posuwowa (osiowa) F=v4>+22 +1

F,— sita odporowa (promieniowa)
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Obliczanie sity i mocy skrawania :

1 Gtowna sita skrawania F_

FC:kC-ap-f [N]

1 Moc

P — FC'VC

= X
760000



Gtebokosé profilu R, E==

Teoretyczna (R, wartosC gtebokosci
profilu moze byc¢ obliczona jako :

NN \\\\\\\\\\\\
\ A Rt

Rz, — gtebokosc profilu (teor. wartos¢ parametru Rz)
. —promien naroza
f -posuw, mm/obr
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SANDVIK

Coromant
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Diagram pomaochniczy

Diagram pozwalajgcy na dobor posuwu w zaleznosci od
R, I promienia naroza

Nose radius (mm)
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Przyktadowy algorytm doboru parametrow
skrawania dla toczenia
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START

Plytki

Wybor tokarki [
l v
Wstepny dobor ostrzy ze wzglgdu na:

- wlasciwosci materiatu obrabianego Tokarki
- dostgpnos¢ gatunkow weglikow

Ograniczenia ptynace od
przedmiotu obrabianego

\_/

Rekomendacje producenta
narzedzi dotyczace Wybor zakresu pracy plytek
zakresu zastosowania (a,f)

poszczegllnych plytek

Wybdr ptytek ze wzgledu na zakres
pracy

Czy jest dostgpna inna
tokarka?

Koncowa n-elementowa lista plytek

|
Obliczenia:
- Posuwu f; wybor £,
- Predkosci skrawania v, dla
i - plytki, gdziei=1..n

Czy moc tokarki jest
wystarczajaca ?

NIE

Obliczenie objgtosciowej wydajnosci
obrobki (a, f*v.)
dla rozpatrywanej ptytki

NIE
TAK
Zapamigtanie wartosci
(@ fve)

Koncowy zestaw parametrow ( a,, f, v.)

STOP
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Dziekuje za uwage

12.03.2020

21



