36 0. Podstawy doboru warunkéw skrawania

g) kat przystawienia glownej krawedzi skrawajacej = i w pewnych przypadkach

h) wielkos¢ narzedzia. ) ) .

W praktyce przyjelo si¢ tabelaryczne ujmowanie parametrow lcchnolo_ngnych
dla obrébki skrawaniem, tak tez przedstawiono w niniejszym opracowaniu. Gra-
ficzne przedstawienic normatywdéw szybkosci skrawania czy posuwow jest przyjmo-
wane niechetnie mimo niewatpliwych ich zalet, np. w ocenic intensywnosci wplywu
poszezegolnych czynnikdw.

3. Dobér iloSci przej$¢ obrobkowych

Rozwazania nad wplywem glebokosei skrawania i wielkosci posuwu na okre-
sowa szybko§é skrawania i trwaloé¢ narzedzi skrawajacych przeprowadzono na
wstepie rozdziatu 0.I1.2. Badania te wykazaly, ze najracjonalniej jest skrawac¢ przy
peinej glgbokosci skrawania, jesli to tylko jest mozliwe. Gdy znana jest wige wielkodé
naddatku materialu oraz stan jakosciowy materialu, a ponadto sprecyzowane sa
wymagania techniczne odnoénie jako$ci powierzchni po obrébee, to dane te na
ogol wystarczaja do okredlenia ilodei przejéé. Dla robot tokarskich przy wymaganej
chropowatosei V2-- V4 wystarcza jedno przejécie z wladciwym posuwem, natomiast
przy chropowatosci V5 V7 klasy przy duzym naddatku i surowej powierzchni
wyjéciowej wymagane sq co najmniej dwa przejécia: zdaierajace i wykanczajace.
W czasie zdzierania zdejmuje sig nadmiar materialu w postaci naddatku, a wykan-
czanie nadaje powierzchni obrabianej wlasciwgq jako$¢. Ilo$¢ przej$é zgrubnych
moze wynosi¢ wiecej niz jedno, gdy:

a) wielko$¢ naddatku materialowego przekracza mozliwosci gabarytowe
ostrza narzedzia (poziom materialu nie moze sigga¢ poza wzniesienie roboczej
krawedzi skrawajgcej — rys. 0/10),

a) Posuw

g

Rys. 0/10. Glgbokosé skrawania g musi by¢ mniejsza od wysokosci wzniesienia krawedzi skra-

wajacej: a) przy nozach-zdzierakach g < asin# np. dla noza 16x25, » = 45", a = 16 mm;

£ <11 mm, b) przy nozZach-wytaczakach g < bsin 2%, np. dla noza 1616, % = 60, b = 6 mm;
£<5 mm

b) zachodzi znaczna nieréwnomiernos$é¢ wielkoéci naddatku, czy jednorodnosci
wewngtrznej, powodujgca tak silne drgania narzedzia i uktadu ,obrabiarka-przed-
miot”, z¢ w wyniku nie otrzymuje si¢ wystarczajacej klasy chropowatoéci po-
wierzchni dla dalszej obrébki wykanczajacej,

¢) mozliwosci wytrzymalofciowe narzedzia czy przedmiotu nie dopuszczaja
do zbyt duzych sit skrawania.

W praktyce decyzja co do ilosci przejs¢ zalezy od zaplanowania samego pro-
cesu htechn(_)logicznego. Warunki przygotowania odlewéw, czy odkuwek dla pro-
dukeji seryjnej sa na ogdl na tyle korzystne, ze w wigkszodci np. robét tokarskich
stoswe si¢ 1 lub 2 przejécia zgrubne. Okredlenie glgbokoéci skrawania dla przejécia
zgrubnego nie jest wowczas trudne. Pamigtaé trzeba wtedy tylko o dwéch momentach;
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a) jaki naddatek nalezy pozostawi¢ na wykonczenie przy okreslonym rodzaju
obrébki zgrubnej,

b) jaki jest przypuszezalny maksymalny naddatek materiatu, jezeli weZmie sig
pod uwage mozliwe bledy w wykonaniu péifabrykatu (np. ,rozbicie” modelu czy
matrycy, przesunigcie rdzenia, a takze blad wykonania w poprzedzajacej operacji).

Na ten drugi moment nalezy zwrécié¢ uwage. Zbyt szablonowo podchodza nie-
raz normifci do sprawy naddatku materialowego zapominajac, ze odlew, odkuwka,
czy material walcowany maja takZe swoje tolerancje wykonania zaréwno pod wzgle-
dem wymiaru, jak i ksztaltu,

I pod tym wzglgdem powierzchnie surowe odlewdw i odkuwek zawsze beda
sprawia¢ wiekszy klopot.

Przy innych metodach obrébki niz toczenie zachodza podobne problemy, z tym
ze wiele z nich ma gotowe wyprébowane instrukcje co do ilosci przejsé, np. przy
robotach wiertarskich, przy obrébce két zgbatych itp.

4. Sily i moc skrawania

Z teorii obrébki skrawaniem wiadomo, ze w czasie skrawania wystepuje pe-
wien wypadkowy opér skrawania W, dajacy sig rozlozy¢ na trzy sily skladowe
P., P, P.. Opér ten pokonywany jest przez rowna mu, lecz przeciwnie skierowana
sile skrawania R. Dlatego tez w praktyce mozna postugiwaé sig zaréwno okresle-
niem sila skrawania, jak i opor skrawania. W przypadku obrébki nozem tokarskim
(rys. 0/11) obwodowa sita P, zwana gléwnq silq skrawania decyduje o mocy skrawa-
nia i od niej powinien by¢ uzalezniony dobor noza o odpowiedniej wytrzymalosci,
gdyz wywoluje najwickszy moment zginania M, o ramieniu W. (rys. 0/12).

3 ]
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o

CeiRle—
Rys. 0/11. Rozklad sit skrawania przy Rys. 0/12. Rozklad sit zginajacych trzo-
toczenin nek noza tokarskiego zamocowancgo

w imaku narzedziowym

Opor posuwu P, przeciwstawiajacy si¢ osiowej sile skrawania nie ma na ogél
wplywu na warunki wytrzymalo§ciowe narzedzia, odgrywa istotna role w obrébee
wielonarzedziowe] ze wzgledu na wytrzymalo$é mechanizméw posuwowych
(np. na wiertarce wielowrzecionowej, z uwagi na dopuszczalng sile osiowa. re-
dukuje sig wielkosci posuwu zaleznie od §rednicy wiertel i ich ilosci). Jesli zas chodzi
o moc skrawania, to wobec matlej szybkosci posuwu sifa ta tez nie odgrywa roli;
moc posuwu nie przekracza nawet 0,19, ogdélnej mocy skrawania.

Promieniowa sila skrawania P, musi by¢ dokladniej rozpatrywana, poniewaZ
powoduje zginanie przedmiotu oraz jest Zrodlem drgan przedmiotu i obrabiarki.
Praktycznie przy ustalaniu np. warunkoéw toczenia, gdy zachodzi niebezpieczenstwo
zginania przedmiotu oraz moga powstaé znaczne drgania, sile P, zmniejsza sig
przez zwickszenie kata przystawienia x (patrz rys. 0/13 i tabl. 0-17). Na przyklad
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¢)

Rys, 0/13. Rozklad sil P, i P, przy toczeniu z roznym katem przystawienia #; a) kat = = 25°;

b) %= 65" ¢) x=90°

Tablica 0-17. Wspolezynniki poprawkowe Ky, do obliczania skladowych sil skrawania P, P.
i P. przy toczeniu stali (R = 75 kG/mm?) uwzglgdniajace wplyw kata przystawienia x

Kat prz_ys_w\.yicfaiu #® W slopniu_ch
Skladowe sil 10 | 20 | 30 | 4 [ 60 [ 75 | 9%
1 = Wartodé wspolezynnika Kyp
P. 1,32 | 116 [ 1,08 ‘ 1,0 0,98 ‘ 1,0 | 1,08
P, - | = e |10 071 | 0,54 i 0,44
P, — | = | om | 1w | 17| 15 | 18

Tablica 0-18. Wartosci wspélezynnika €, i wykladnikéw potegowych e, i n, przy obliczaniu

glownej sily skrawania dla obrobki nozem

Rodzaj obrébki | R...hﬁ}i‘jri?llk?r\zb:?éi’nun‘ G ‘ L2/ ‘ o
\
| Stal, staliwo R, = 75 200 | L0075
| Sl bartowana HRC— 51 | 280 0,8 i -6,75
e Tt e | el okl
T‘:fj;’::l i Zeliwo szare HB= 150 100 1,0 : 0,75
| Zeliwo ciaglive HB=150 | 100 | 10 | o075
Brgz $rednio lu_.r-ardsfr ; 55 1,0 p3 0,66
R -Stal. staliwo R,, = 75 _2;0 3 _l,—(}_ ’ _10__
Przecinanic — e e i
| Zeliwo HB =150 140 1,0 1,0
;:cz;ie ksztaltowe Stal R,= 175 o 210 1,0 __0.75
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przy toczeniu dlugich, cienkich przedmiotéw s(osujc an noze boczne o kacie » =
= 90°. Promieniowa sita P, malejc wdwczas o 569, w stosunku do przypadku
%=45".

Gléwng site skrawania P. w obrébee tokarskiej okredla sie na podstawie
ogdlnego wzoru

P.=Cpgrp"Ky, K?n K.y KipyKyp [0'15]

gdzie: C, — wspolezynnik materialowy w zaleinosci od obrabianego materialu i rodzaju ob-
robki tokarskiej, e, i w, — wykladniki potggowe zaleine od grupy materialu obrabianego i ro-
dzaju narzedzia, K, ,—K,, — wspolczynniki poprawkowe w zaleznoéci od réznych zmieniaja-
cych sie warunkéw obrobki.

Z wyjatkiem obrobki stali hartowanej, wykladnik ¢, = I, tzn. Zze obwodowa
sita skrawania P_ jest wprost proporcjonalna do glebokosci skrawania. W wigk-
szofci rodzajow obrobki zachodzi podobna zaleznosé. Natomiast wykladnik u,
przy posuwie w zasadzie nie jest réwny jednosci, lecz jest od niej mniejszy (tabl.
0-18) 1 wskutek tego ze wzrostem wiclkodci posuwu sifa P. ro$nie wolniej. Znaczy to,
ze skrawanie duzymi posuwami jest ekonomiczniejsze z punktu widzenia wykorzy-
stania mocy skrawania.

Jeéli posuw p powiekszy¢ 2 razy, to sita P. wzrasta 207 razy, tj. 2% = 'i 2P
= 1,68 razy.

Wspolczynniki materialowe C, dotycza materialow wzorcowych (tabl. 0-18),
a Ky, — materialow rdézniacych si¢ od nich. Podobnie jak przy normatywach szyb-
kosei skrawania, tu takze odmiany gatunkowe obrabianych materialéw uwzgled-
nia si¢ przez poréwnanie z odpowiednim materialem wzorcowym. Wartosci wspol-
czynnikéw K, dla stali wahaja si¢ w granicach od 0,7 do 1,35 a przy Zeliwach
od 0,85 do 1,40.

Whplyw kata natarcia p na sile skrawania P, praktycznie moze byé pominigty.
Zapamigtaé tylko trzeba, Ze wzrost kgta natarcia zmniejsza sily skrawania i Ze
ujemne katy y i Sciny wywolujy powigkszanie si¢ opordw podczas obrébki.

Jesli chodzi o wspdlezynniki poprawkowe K, uwzgledniajace wplyw zaokrag-
lenia wierzchotka noza r na sile P., to réwniez w granicach stosowanych wartosci
r = 1--3 mm mozna tych wspélczynnikéw nie uwzgledniac.

Kat przystawienia » wywiera znaczny wplyw na uklad sil skrawania (rys. 0/13)
i na wielkoéci sil P, i P,, a na gléwng sil¢ skrawania P, oddziatuje w malym stopniu
(tabl. 0-17). Praktycznie kat » waha si¢ w granicach 30°--90°, a wigc wspdlezynnik
K., dla sily P. o wartosei 0,98--1,08 nie odgrywa roli.

Wspétezynnik poprawkowy K, dotyczacy wplywu ksztaltu krawedzi skrawa-
jacej tak ze wzgledu na stosunkowo rzadkie stosowanie, jak i na male posuwy,
takze moze nie by¢é uwzglgdniany przy okreSlaniu sit i mocy skrawania.

Z przeprowadzonych rozwazan wynika, ze dla celéw technicznego normowania
w warunkach produkeji §rednioseryjnej wzér [0.15] daje sie sprowadzi¢ do uprosz-
czonej postaci

P: = C,gp* Ky, [0.16]

Znajomo$¢ oporu skrawania P, oraz szybkosei skrawania v pozwala na bez-
poSrednie okreflenie efektywnej mocy skrawania N, wg zaleznosci

P.v
Nﬂ = _6 l_iﬁ. kW [0.17]
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Wymagana moc silnika napedzajacego N, obrabiarki bedzie wtedy réwna
Ny=—= [0.18]

gdzie 5y — sprawnosé wykorzystania mocy na sami prace skrawania.

Praktycznie przyjmuje si¢ 5 = 0,75--0.8. )

Gléwna sita P, dzialajac na n6z (rys. 0/11) wywoluje w nim napreZenie zgina-
jace o,. W takim razie mozna napisa¢ rownanie momentu zginajgcego M, dla
belki (rys. 0/12) zamocowane] sztywno jednym koricem

2
M,=P.w,= B:' a, [0.19]

Poniewaz dla nozy przyjmuje si¢ dopuszczalna warto$¢ naprezen 6,4, = 20
kG/mm?, a za normalny wysieg uwaza si¢ w. = 1,5 H, wiec dla dancgo przekroju
trzonka noza Bx H otrzymamy

BH? 2081

Poiop = o 20 = 9 kG [0.20]
np. dla Bx H = 20x 32 bedzie P, = 1420 kG

Dla wigkszych wysiegdw nozy, jak np. przy nozach-wytaczakach, dopuszczalna
sifa P. bedzie proporcjonalnie mniejsza. W zwigzku z tym dla kazdego narzedzia
przy uwzglednieniu sposobu zamocowania 1 wielkoSci wysiegu mozna okresli¢
dopuszeczalne obcigzenie narzedzia silg skrawania P, i w przypadkach
watpliwych nalezaloby poréwna¢ opor skrawania z tg sitg. Sita P, tez dziala zgina-
jaco (rys. 0/12), ale jak juz powiedziano, nie bierze si¢ jej pod uwage.

Jesli zas chodzi o ostrze naktadane ptytkami z weglikow spiekanych, to w danym
przypadku gruboéé plytki moze by¢ tym elementem, ktéry ogranicza silg P,, gdyz
ona tez pracuje na zginanie. Zazwyczaj dobiera si¢ gabaryty plytek wzgledem
wielkosci ich oprawek i korpusdw narzedzia tak, ze grubo$é wyjatkowo moze limi-
towa¢ sily skrawania przy obrébee z duzymi posuwami, Ale wtedy dobiera si¢ od-
powiedni gatunek weglikéw spiekanych charakteryzujacy sie duzg wytrzymatoscia
na zginanie (np. S40).

Poza nozem istnieje w samej obrabiarce zawsze jaki$ clement, ktéry ogranicza
maksymalng silg skrawania P.. Takim elementem moze byé np. w tokarce kolo
zgbate, wspélpracujgce z zgbatka toza tokarki. Jednakze na
ogdl w charakterystyce obrabiarek brak jest tego rodzaju
danych.

Przy projektowaniu obrabiarki uwzglednia sig zwykle
odpowiednie warunki skrawania i wobec tego podczas
pracy nie zachodzi niebezpieczenstwo przeciazenia obra-
biarki silg P..
ani:'u 3{;46&&;@@ wal- _ Sita promieniowa P, dziala zginajaco na sam przed-
i gw k]agﬁ?";ﬁ?& miot obrabiany (rys. 0/14). Ot6z sprawdzanym elementem
wplywem sity promie- JeSt wielko$§¢ ugigcia przedmiotu w najbardziej nie-

niowej Py korzystnym polozeniu. ‘

Traktujgc walek zamocowany w ktach (vys. 0/14) jak
belke podparta swobodnie na obu korcach i obcigzong w §rodku sila skupiona
Py, mozna napisa¢, ze strzatka ugiecia /), wynosi

fa PR
Y7 48EI

[0.21]
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gdzie: E — modut sprezystosei rowny dla stali weglowyeh 2,2-10* kG/mm?, ] — moment bez-
wladnosei, | — rozstaw punktow podparcia.

Dla przekroju kolowego I = jﬁtf:— i wobec tego
_ 64P, IF 5 EP
b= GgEras = 0P g

Przy toczeniu operuje sig pojeciem smuklosei A = ?I i dlatego dla przypadku
obrdobki w klach wzdr bedzie mial nastgpujaca postaé

P 3
fy=0424 2% [0.22]

Dla przedmiotu mocowanego tylko w uchwycie wzér [0.22] bedzie przed-
stawial sie nastepujaco

33
PoA

fy=68—F7

[0.23]

Nalezatoby teraz sprawdzi¢, jak bardzo jest potrzebne obliczanie sily P, i spraw-
dzanic wielkosei strzaltki ugigcia f,. Niech bedzie przykladem wzorcowym walek
@ 50 ze stali weglowej (R,, = 75 kG/mm?) obrabiany nozem zdzierakiem o kacie
# = 45° przy glebokosci g = 5 mm 1 posuwie p = 1 mm/obrét. Dla tych warun-
kow obrébki w oparciu o wzor [0.16] i dane z tabl. 0-18 mozna napisaé, Ze giéwna
sila skrawania P. wynosi

P, =200-5-10°7% = 1000 kG

a wige jest prawie réwna maksymalnej dopuszezalnej wartosci dla Sredniej wielkoscei
tokarek.

Sita promieniowa P, dla stali (R, = 75 kG/mm?) i przy kacie przystawienia
» = 45° bedzie wg wzoru z teorii obrébki skrawaniem

Py = Cpyg"°p*7* [0.24]

. tzn, P, = 125.50.0.1076 = 550 kG
W takim razie przy mocowaniu w klach i smukloéci 2 = 10 oraz w mysl wzoru
[0.22] wypadnie ugigcie f, réwne

i 550-10°
jy = 0;424 "2‘2 = lo',:'s'_o— = 0,21 mm
a przy smuklodei 1 =6
55063

W obrobee zgrubnej za dopuszezalne ugigeie uwaza si¢ wielko$¢ 0,001d (tzn.
dla d = 50 mm, f; 4o = 0,05 mm). Zatem w przypadku obrébki w klach przedmiot
o smukloéci 2 = 6 mozna okreslic jako przedmiot szfywny, natomiast przcdmiot
0 4 = 10 jest przedmiotem niesztywnym.
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Gdyby zamocowac ten walek jednostronnie w uchwycie, lo przy wysiegu [ =
= 3d = 150 mm (tzn. 2 = 3) ugiecie f, wg wzoru [0.23] wyniostoby

550-3%

Z'Z—I{—]_l_—so = 0,092 mimn

=68

a zatem dla tego rodzaju mocowania wielko$¢ wysiegu przedmiotu rowna 3d jest
za duza.

Przy zalozeniu wigc, ze dopuszezalna warto$¢ strzalki ugiecia f) 4., < 0,001d,
na podstawic przeprowadzonych obliczen zostaly sprawdzone $rednie wartosci
max, smukloéci, ktére w praktyce przyjmuje sig:

— przy zamocowaniu przedmiotu w klach bez podtrzymki 4 < 6,

— przy zamocowaniu przedmiotu w uchwycie bez podparcia klem A4 < 2,

Za pomoca obliczen mozna udowodnié, ze najsztywniejsze mocowanie przed-
miotu jest wtedy, gdy zamocowany jest on w uchwycie i podparty klem. Dla przy-
padku A = 10 i d = 50 wypadaloby f, = 0,095 mm, a wigc 2,2 razy mniejsze ugigcie
niz przy mocowaniu obustronnym w klach.

Z przeprowadzonych obliczeri wynika, Ze potrzeba sprawdzania strzalki ugig-
cia przedmiotéw przy obrébee zgrubnej zachodzi tylko przy przedmiotach nie-
sztywnych. Warto zaznaczyé, ze zastosowanie innego kata przystawienia niz 45°
(dla ktérego byly obliczone wartosci) np. » = 30°, podwyzsza site P, o 639, (jak
wynika z tabl. 0-17), co powoduje koniecznos¢ niewielkiego zwigkszenia sztywnosci
przedmiotu. Wspdlczynnik dopuszczalnej smuktosci zmniejsza si¢ wtedy bowiem
o 15%. Natomiast przy kacie x = 90° sita P, zmniejsza si¢ o 569, i wtedy dopusz-
czalna granica smuklosci wzrasta o 309, (np. przy mocowaniu w ktach 1, = 8).

Okreélenie dopuszezalnej strzatki ugigcia f, 4, < 0,001d rozwiazuje — jak wy-
kazuja badania — jednoczeénie wymogi zachowania jednakowych warunkdw trwa-
lodci ostrza; nie wystarcza tu kryterium smuklosei 4, wazna jest i rowno$é stosunku
A3: d. Znaczenie tego wymagania sprawdzano eksperymentalnie toczac walki @ 160
i @ 63 o roznej smuklodei A. Okazalo sig, Ze jednakowa trwalo$¢ ostrza uzyskano
np. przy toczeniu watkéw @ 160x 12001 @ 63 x 350 mimo, Ze W pierwszym przy-
padku walek byl raczej niesztywny (1 = 7,5), a w drugim mozna bylo uznaé za
sztywny (4 = 5,5). Okazato si¢, ze w obu przypadkach byla zachowana réwno$é
stosunku A*: d = 2,6. A zatem ostatecznie o trwalosci ostrza decydowatla nie tyle
sztywno$¢ walka, co strzatka ugigeia f,. Oczywiscie sztywnoéé calego ukiadu ob-
rabiarka — przedmiot — narzedzie ma istotne znaczenie dla trwatoéci ostrza na- -
rzedzia, ale gléwnie z powodu powstajgcych cyklicznych drgan i ich amplitudy.

W tych warunkach zastosowanie kryteridw sztywno$ci mocowania przedmio-
téw wg wskaznika smuktosci 4 i dostosowanie do niego wielkosci posuwéw tylko
czgsciowo reguluje sprawe eliminacji szkodliwego wplywu strzatki ugigcia f, na
trwalo$¢ ostrza, Konieczne jest korzystanie z posuwéw ustalonych przy dopusz-
czalnych z géry strzatkach ugigcia, nie tylko wg przedziatéw stopni sztywnosci.

Whioski z przeprowadzonych analiz warunkéw wystepowania sit i odksztalcen
przy obrébce nozem tokarskim odnosza si¢ rowniez do innych rodzajéw narzedzi.
Przy narzgdziach wieloostrzowych ilo$¢ ostrzy jest oczywiécie czynnikiem zwigksza-
jacym opory skrawania,

Ogdlny wniosek bedzie wige taki, ze w obrébee zgrubnej jednym narzedziem
mozna w zasadzie sprawdzac jedynie dopuszczalng moc skrawania. Przy obrébce
wiclonarzedziowej obliczenig gtéwnej sity skrawania P, i sily posuwu P, sa czesto
konieczne,
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W obrébee wykanczajace] wobec malych przekrojow warstwy skrawanej nie
ma potncby bpmwdzanla sit skrawania. Oczywiscie w warunkach produkeji wielko-
seryjnej i masowej, w wyniku d;;zenn do maksymalnego wykorzystania mocy oh-
rabiarki, przy obrdbee zgrubnej powinny by¢ stosowane maksymalne sily skrawania
i wtedy nieodzowne bedzie dokladne sprawdzanie wszystkich mozliwych odksztal-
cen strzalek ugigcia w ukladzie ,,obrabiarka — narzedzie — przedmiot”.

5. Dobér wielko$ci posuwu

Obrébka zgrubna (zdzierajaca) ma za zadanie zdjecie mozliwie jak naj-
wigkszej ilosci materiatu. W takim razie, przy wybranej glebokoscei skrawania nalezy
zastosowa¢ najwigkszy posuw, jaki tylko dopuszezajg wzgledy wytrzymalosciowe
narzgdzia i przedmiotu, o ile sama obrabiarka nie ograniczy wielkosci posuwu.

Dla przypadku noza tokarskiego, punktem wyjécia bedzie wzor [0.20], okre-
§lajacy dopuszezalng sile P, ,,,. Korzystajac ze wzoru [0.16] i podstawiajac do
niego wzor [0.20] otrzymamy

1
w/ T p P. g
ok R L e TR [0.25]
P Cog Knp (C;:Q’K.f.rp)

Gdy wiec dla noza o przekroju 20x 32 mm dopuszczalne obciazenie P, =
= 1420 kG, to w przypadku stali R, = 75 kG/mm? i glebokosci skrawania g =
= 5 mm wartoé¢ posuwu wyniesie

f1
1420\0.75
PS(%-S) = 1,6 mm

Teraz nalezaloby obliczy¢ wielko$¢ posuwu biorgc pod uwage dopuszczalne
ugiecie przedmiotu. Niech tym przedmiotem bedzie walek @ 50 x 300 mm mocowa-
ny w ktach (4 = 6), a dopuszezalne ugiecie f, = 0,001d.

Wielkoéé maksymalnej sily P, przy danej dopuszczalnej strzalce ugigeia mozna
obliczyé przeksztalcajac wzor [0.22]

_NEd

Py= 542477 0,42473

[0.26]
Po podstawieniu odpowiednich wartosci do wzoru [0.26] wielko$é sily P,
w nowym przykfadzie wyniesie
0,05-2,2-10*-50

P,= e =600 kG

W takim razie poshugujac sic wzorem [0.24] mozna napisac

1

0,75 P, ( P, )5.1_5
£ ]/ Cmrgo'g Coyg™ [ ]

Wykorzystujac warto$é liczbowa dla wspolezynnika C,, oraz warto$é wyklad-
nikéw potegowych podanych przy wzorze [0.24], po podstawieniu obliczonej war-




