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Rodzaje obróbki wiórowej 
Najczęściej stosowanymi rodzajami obróbki 
wiórowej są: 

Toczenie Wiercenie Frezowanie 
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vc = ? 

ap = ? 

f = ? 
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Ograniczenia 

 
Obróbka zgrubna: moc obrabiarki 

 

Obróbka wykończeniowa: jakość powierzchni 

 

Wspólne: obszar zastosowania zwijacza wiórów 

                 okres trwałości ostrza 
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Materiał 

Meterial 

Twardość 

Hardness 

 

HB 

NMP20 NMM30 NMK20 NMK30 N250 N300 

Posuw (mm/ostrze) / Feed (mm/tooth) 

0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,3 

Prędkość skrawania (m/min) / Cutting Speed (m/min) 

P 

Stal węglowa konstrukcyjna ogólnego 

przeznaczenia 

Constructional carbon steel of general 

application 

C 0,2% 

C 0,2% 

C 0,2% 

135 

180 

230 

330-230 

300-200 

240-150 

280-200 

240-150 

190-110 

Stal niskostopowa 

Low-alloy steel 

- wyżarzona / annealed 

- ulepszona / hardened 

180 

300 

230-150 

120-80 

200-120 

100-80 

Staliwo 

Cast steel 

- niestopowe / non-alloy 

- niskostopowe / low-alloy 

200 

200 

240-150 

185-120 

220-120 

160-100 

M 

Stal nierdzewna 

Stainless steel 

- ferrytyczno-martenzytyczna / ferr-mart. 

- utwardzana / hardened 

- austenityczna / austenitic 

200 

330 

200 

200-110 

110-80 

160-120 

80-60 

140-120 

190-140 

100-80 

170-140 
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Podział zakresu obróbki: 
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Użyteczne wzory: 

Objętościowa wydajność skrawania Qv  

 

 favQ pcv 
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Ustalenie wartości posuwu f 

f1max - z zakresu obróbki, 

f2max - z dopuszczalnego zakresu posuwów dla 

gatunku i geometrii płytki, 

f3max - z założonej wartości chropowatości Rt  

(odniesionej do Ra), wg wzoru:  
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Korekta prędkości skrawania vc ze 

względu na: 

Rzeczywistą twardość materiału 

obrabianego HBmat - HBCMC, 

Maksymalną prędkość obrotową 

wrzeciona 

 

 

Jeżeli n > nmax to n = nmax  
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Współczynniki korekty 

CMC 

No. 

Różnica twardości[HB] 

- 80 - 60 - 40 -20 0 + 20 + 40 + 60 +80 

01 1,07 1,0 0,95 0,90 

02 1,26 1,18 1,12 1,05 1,0 0,94 0,91 0,86 0,83 

03 1,21 1,10 1,0 0,91 0,84 0,79 

05 1,21 1,10 1,0 0,91 0,85 0,79 0,75 

06 1,31 1,13 1,0 0,87 0,80 0,73 

07 1,14 1,08 1,03 1,0 0,96 0,92 

08 1,25 1.10 1,0 0,92 0,86 0,80 
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Współczynniki korekty okresu trwałości 

ostrza:  

OTO [min] 
10 15 20 25 30 45 60 

Wsp. 

korekcji 1,10 1,00 0,95 0,90 0,87 0,80 0,75 
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Obliczanie siły i mocy skrawania : 

Głowna siła skrawania Fc  

 

 

Moc 

fakF pcc 

60000




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c
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P
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Głebokość profilu Rt 

Teoretyczna (Rt) wartość głębokości 
profilu może być obliczona jako : 

 

 

 

 

 
Rzt – głebokość profilu (teor. wartość parametru Rz) 

rε  –promień naroża 

f   -posuw, mm/obr 
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Diagram pomocniczy  
Diagram pozwalający na dobór posuwu w zależności od  

Rt i promienia naroża  
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Przykładowy algorytm doboru parametrów 

skrawania dla toczenia 
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Dziękuję za uwagę 
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