16 0. Podstawy doboru warunkéw skrawania ‘
technolog ustala rodzaje i wiclko$¢ niezbednych w procesi; 9brabiarck i narzedzi,
a takze wszystkie wymiary przejéciowe migdzy stanem wyjsciowym a ostatecznym
wymiarem przedmiotu. ‘ ) :

W tych warunkach pracownik normowania majac wskazane Srodki pracy
i wiclko$¢ naddatku materialu do obrébki, ustala:

a) ilo§¢ przej§¢ potrzebnych do zebrania danego naddatku materialowego,

b) racjonalny posuw narzedzia,

¢) racjonalng szybko$é skrawania.

Aby umie¢ wladciwie ustalaé te wynikowe pardmetry obrébki, konieczna jest
znajomoéé podstaw teorii skrawania i kilka gléwnych zaleznodci matematycznych
wyznaczonych empirycznie w procesie skrawania.

Zwykle podstawa rozwazan o doborze warunkoéw skrawania sy zjawiska za-
chodzgce przy toczeniu. Zrozumienie zjawisk procesu skrawania przy toczeniu
utatwia orientowanie si¢ w zasadach doboru warunkéw skrawania i dla innych

metod obrébki,

1. Szybko§¢ skrawania a ekonomiczna trwalosS¢ ostrza

Szybkoéé skrawania odgrywa w praktyce doboru warunkéw obrobki istotna
rolg nie tylko dlatego, Ze bezposrednio wplywa na wielko$¢ czasu gléwnego 7, ob-
rébki, ale i z tego powodu, Ze najintensywniej wplywa na czas uzytecznodci skraw-
nej ostrza narzedzia. Zbyt duza szybko$¢ powoduje takie skrécenie okresu trwatodci
ostrza, ze powigkszone koszty narzedziowe wskutek czestej wymiany narzedzia
powaznie zwickszaja koszty wytwarzania, Koszt wykonywanej operacji wzrasta.
Wydluzanie okresu trwaloSci ostrza poprzez obniZanie szybkoéci skrawania daje
tak powazny spadek wydajnoéci obrébki, ze koszt wykonania operacji zaczyna
wzrasta¢ wskutek zbyt duzego czasu trwania tej operaciji.

Chodzi wige o taka wydajno$¢ skrawania, kiéra zapewnialaby réwnoczeénie
najmniejszy koszt operacji. Stad tez mowi sig, ze skrawaé nalezy przy stosowaniu
szybkoSci ekonomicznych. Przy tych to zaloZeniach budowane s3 w zasadzie wszyst-
kie normatywy warunkéw skrawania. Okres uzytecznosci skrawnej ostrza narzedzia
jest limitowany osiagnigciem okre$lonej wielkoécei jego stepienia.
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Lzas skrawania
Rys. 0/4. Zuzycie ostrza skrawajacego: Rys. 0/5. Zaleino§¢ wielkodei fr, wytar-
a — kat przylozenia, ¥ — kat natarcia, cia si¢ ostrza tokarskiego od czasu skra-
h, — miara wytarcia si¢ ostrza na po- wania; E — punkt gwaltownego wzrostu
wierzchni przylozenia intensywnoSci tepienia si¢, dopuszczalne

hy = 0,9 mm

Stepienic ostrza mierzy si¢ na ogdt wielkoscia &, dopuszczalnego wytarcia sie
powierzchni przylozenia ostrza (rys. 0/4). Po przekroczeniu okre§lonej wartodci h,
nastepuje tak gwaltowny wzrost intensywnoéci grzania si¢ ostrza i jego dalszego
tgpienia (rys. 0/5), ze eksploatacja taka staje si¢ nieracjonalna z punktu widzenia
wykorzystania gabarytu ostrza. Wowczas trzeba przy kazdym ostrzeniu zeszlifo-
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waé zbyt grube warstwy z powierzchni ostrzy, a osiaga si¢ maly korzy$¢ w zwick-
szonej nieznacznie trwalo$ci. Wobec tego zostaly ogdlnie ustalone kryteria dopusz-
czalnych stgpier. W tabl. 0-1 podano przyklady takich ogélnie ustalonych dopusz-
czalnych stepien dla nozy tokarskich.

Tablica 0-1. Normy dopuszczalnego stgpienin ostrza nozy tokarskich
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« | Czenia '
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o2 czenia A [ nania ' zelivo bez | 1,5-2,0
z B ! kanczajacego zeliwo | " | do 1,0 chlodz. | " =
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a 3 .
] hy
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Lvelim toczenie 2 chio-
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B 2o niem |
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W tych warunkach majgc ustalone kryteria stgpienn mozna drogg badan labo-
ratoryjnych ustali¢ dla kazdego narzedzia, jaka istnieje zalezno$¢ migdzy szybkodcia
skrawania v a trwaloécia T ostrza skrawajacego przy zachowaniu oczywidcie innych
stalych parametrow obrobki. Otéz taka zaleznoS¢ wyraza sig ogdlnym wzorem

o [0.8]

D&‘
gdzie: Cr — wielkosc stala zaleina od rodzaju materialu obrabianego i od rodzaju narzedzia,
s — wykladnik potggowy charakteryzujacy intensywno$¢ wplywu szybkodci skrawania na trwa-
lo$¢ ostrza.

T=

2 Normowanie czasu
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Tabl. 0-2 zawiera orientacyjne dane o tych wykladnik-ach potcgpyvych, co po-
zwala oceni¢, w jakich warunkach szybkos¢ skrawa;:nia intensywniej wplyvya na
tepienie si¢ narzgdzia, a w jakich mniej. Duza warto$¢ s Swiadezy o duzej inten-
sywnoéci tepienia,

Tablica 0-2. Wielkosci wykladnikéw potegowych s w zaleznoSci szybkosei skrawania wzgledem
trwaloSci ostrza (wg Naukowo-Badawczego Binra Technicznych Normatywéw Min. Bud. Maszyn

ZSRR — 1953)
= < Material ostrza ‘ Material Wyktad-
Lp. Rodzaj narzqedzia narzedzia | obrabiany nik s
|
| stal 8
: stal szybkotngea |—————|—————
2 | Noze boczne i wytaczaki zeliwo 10
3 | wegliki spickane | stal, zeliwo 5
—4_ = i Tl | stal 5
Wiertta krgte stal szybkotngea [—————— ——
5 zeliwo 8
6 _ - stal 33
—— Rozwiertaki zgrubne stal szybkotnaca |-—— ——
7 zeliwo 8
8 : stal 5
Frezy czolowe i tarczowe stal szybkotngca |—— '
9 zeliwo 6,7
10 - ‘stal 5
5 fowe wegliki spiekane |[————]———
11 SR RleSRSR zeliwo 4
12 stal 4
Frezy $limakowe stal szybkotngea — —
13 zeliwo 5
14 Ngg;ﬁ;hkrazkowc do glowek gwin- stal szybkotngca | stal 2

JeSli wiee wielko§¢ wykladnika s mozna uwaza¢ za wskaznik sktonnosci do
tepienia sig ostrza, to przy zastosowaniu réznych §rodkéw do polepszenia warun-
kéw skrawania wskaznik ten bedzie si¢ zmniejszal, a tym samym trwaloéé ekono-
miczna ulegnie zmnigjszeniu przy jednoczesnym wzrodcie wydajnosci. Stosowanie
chiodzenia, przerw w pracy, wygladzanie ostrza, sztywno§é — sa to $rodki zmniej-
szenia wykladnika s, a zatem zwigkszenia trwalosci ostrza.

Jak wynika z badan skrawnosci najnowszych materialéw narzedziowych,
a w szezegolno$ei weglikéw spiekanych, te materiaty wykazuja tendencje do zmniej-
szania wartoSci wykladnika s, tak np. sygnalizuje si¢ osiaganie wartosci s = 2,5
3,5 przy toczeniu stali. Znaczy to, ze nowe materialy na ostrza narzedzi wykazuja
lepsza odporno$é na zuzycie, ale podlegaja one wiekszemu zréznicowaniu w doborze
do réznych narzedzi i réznych materialéw obrabianych. Powoduje to oczywiscic
wigksze utrudnienie w gospodarce narzedziowej i w praktycznej eksploatacji na-
rzedzi na stanowiskach roboczych.

JeSli zaleznos¢ [0.8] przedstawi¢ graficznie, to w skali logarytmicznej przed-
stawi si¢ ona w postaci linii prostej (rys. 0/6), gdzie tangens pochylenia prostej
wzgledem osi » wyraza warto$¢ wykladnika s. Z rysunku tego mozna przekonad
sig, ze zwigkszenie szybkofci skrawania np. z v = 150 m/min na » = 200 m/min
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powoduje spadek trwalo§ci z T = 70 min na 7 = 20 min. Znaczy to, ze zwigksze-
nie skrawania o 339, obnizylo trwato$¢ 3,5-krotnie.

Nalezy jednak w tym miejscu zaznaczyé, ze takie ujecic jest uproszczeniem
zagadnienia, wystarczajacym dla praktyki. W rzeczywisto$ci wykladnik s wykazuje
przy duzych zakresach szybkosci v pewna zmienno$¢ wartosci i wobec tego linia

m/min
400 ;
v | | [
| .'
200 S 1
100
2 4 & B 20 a0 60 10

Trwalost T, min

Rys. 0/6. Wykres zaleznosci v — T w skali logarytmicznej dla noza tokarskiego zdzieraka
o ostrzu z weglikow spickanych S10 przy grczeniu stali R, = 86 kG/mm?. Kat 2 = 66", tzn.
tgQ=s5=4,>5

prosta moze byé okre§lona tylko w pewnym zakresie szybkosci. Ekstrapolacja
tutaj poza przedzial badany eksperymentalnie jest ryzykowna, moze prowadzié
do mylnych ustalen. Poza tym trzeba zauwazy¢, ze zalezno§¢ [0.8] dotyczy §rednich
wartodci 7' i v, w poszczegblnych przypadkach okreslonej wartosci szybkosci skra-
wania v weale nie musi odpowiadaé warto$¢ T wynikajgca z zaleznosci [0.8]. Beda
odchylenia przekraczajace nawet 509 wartodci obliczonej. Z tym muszg sig liczy¢
uzytkownicy normatywéw technologicznych. Zagadnienie rozkladu rzeczywistej
trwaloéci ostrza narzedzi odgrywa dosy¢ istotng rolg w ustalaniu parametréw ob-
rébki na liniach obrébkowych i jest ono rozpatrywane z punktu wymagan nieza-
wodnosci pracy takich obrabiarek.
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7 T g Rys. 0/8. Typowe uloZenic wzajemne wykre-

sow kosztu operacji K,, i czasu jednostkowego

Rys. 0/7. Typowy wykres zalei- 1; operacji w zaleznoSci od trwalofci ostrza na-
nosci kosztu operacji od trwatoSci rzedzia: Ty, — trwalo$é odpowiadajgca maksy-
ostrza narzedzia malnej wydajnoSci (najmniejszy czas 1)), T\ —

trwalo$¢ przy najmniejszych kosztach

Gwaltowny spadek trwalosci ostrza wskutek zwigkszenia szybkosci skrawania
powoduje, ze:

a) straty czasu powstajace wskutek czestej zmiany narzedzia staja si¢ tak
duze, ze w efekcie czas operacji moze stawac si¢ dluzszy, a nie krotszy, jakby wy-
nikato ze wzrostu szybkosci v,

b) nastepuiacy w konsekwencji wzrost kosztdw eksploatacji narzedzi wskutek
czestego ostrzenia przerasta oszezednoéci uzyskane przy zmniejszaniu czasu operacji.

Na rys. 0/7 przedstawiono graficznie w najogdlniejszej postaci zalezno$¢ kosz-
téw operacji od trwaloéci 7. Punkt T, odpowiada trwaloSci ekonomicznej.
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Rozpatrywanie jedynie strat czasu wskutek zbyt czgstej wymiat:ly nar_zqdzi.a
rozwiazuje zagadnienie znalezienia trwalosci T\, przy fzw. f'ngksyrnalnej wydajnosei.
W warunkach produkcyjnych osiaganie duzej wydajnosci jest stosowane rzadko,
np. w celu podwyzszenia przepustowosci obrabiarki bedacej ,waskim gardlem”
w linii obrobkowej. Trwalo$¢ maksymalnej wydajnosci 7, jest zawsze mniejsza
od trwatosci ekonomicznej T, (rys. 0/8); w miarg wzrostu kosztu godzinowego
stanowiska, co charakteryzuje obrabiarki unikalne, obrabiarki zespolowe i tzw.
centra obrobkowe, réznica T,—T,, podlega coraz bardziej zmniejszeniu.

Sposéb obliczania kosztow eksploatacji obrabiarek weigz Jeszeze Jest proble-
mem. Istnieje dalej rozbiezno$é migdzy potrzebami wigkszego réznicowania kosz-
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Werost kosztdw operacii,%

Rys, 0/9. Wplyw stosowania in-

nych trwalodci ostrza od ekono-

micznej na zwigkszenie kosztow

operacji przy roznych wykladni-
kach potggowych s

tdw na stanowiskach roboczych i migdzy stano-
wiskami a stosowanymi rozliczeniami kosztéw
w ksiegowosci zakladowej. Praktycznie nie mo-
#na z kosztéw wytwarzania wydzielié np. ko-
sztéw eksploatacji narzedzi na poszczegdlnych
obrabiarkach. Dlatego w analizic ekonomicz-
nodci obrébki technicy musza stosowaé odpo-
wiednie metody obliczeniowe z szacowanymi
pozycjami kosztéw. Tak dzieje si¢ i z okreéla-
niem trwalosci ekonomicznej dla ostrzy narze-
dzi.

Najczesciej stosuje si¢ nastepujacy wzor
na okreslenie wartosci trwatosci T,

T, = (s—1) (rm+60 E_Ei) [0.9]

gdzie: f.,, — czas przerw w procesic skrawania zwigza-
ny z wymiang st¢pionego narzedzia w minutach, K, —
koszt jednego naostrzenia narzedzia w zlotych, K, —
koszt zuzycia narzedzia przypadajacy najedno ostrze-
nie w zlotych, K, — godzinowy koszt wytwarzania
stanowiska roboczego w zi/h.

Wzér [0.9] pozwala na wyciagnigeie prak-
tycznych, ogdlnie waznych wnioskow:

a) im czas trwania wymiany narzedzia i jego
ustawienie na wymiar trwa dluzej, tym trwa-
lo§¢ T, powinna byé dluzsza, a zatem np.
okresy trwalosci nozy na automatach powinny
by¢ znacznie wigksze od trwaloSci dla przy-
padku tokarek uniwersalnych.

b) jezeli ostrzenie narzedzi trwa dlugo, to
okres trwalodci trzeba powiekszy¢, np. szlifowa-
nic weglikéw spiekanych jest bardziej czaso-
chlonne niz ostrzenie ostrzy ze stali szybkotng~
cej, a zatem okres trwatoéci 7, dla nozy z we-
glikami spieckanymi bedzie odpowiednio wickszy,

¢) drogie narzedzia wymagaé beda zawsze
zwigkszonych okreséw trwalosci, np. glowice

frezarskie wymagaja co najmniej 23 -krotnie wigkszego okresu trwatoéci T, niz
noze tokarskie o tym samym materiale ostrza.
Rys. 0/9 wskazuje jednoczeénie, Ze stosowanie rzeczywistych trwatosci 7Tzecs
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mniejszych od trwalodci ekonomicznych 7T, (tzn. T,..../T. < 1) powoduje daleko
silniejszy wzrost kosztéw operacji niz w przypadku przedluzania trwalosci ostrza
poza wielkosci ekonomiczne. Znaczy to, Zze nalezy raczej skrawaé przy mnicjszych
szybkosciach skrawania niz przy zbylt wysokich. :

Jesli za$ chodzi o koszty wytwarzania, to wahania ich w zaktadach o odpowied-
nim poziomie organizacyjno-technicznym nie przekraczajg na ogdl 50%, co odpo-

Tablica 0-3. Obliczenie kosziu eksploatacji noza tokarskiego w trzech wersjach wykonania i okres-
lenie okresu trwalosci ekonomicznej T,

Wersa wikomia. |, B | | 2By "
(trzonek 20 > 20 mm) Szyglégltgacej ip::%]::;?:‘r: ‘ m{cizl'}il::;z?lc QI kacl:}sc :1?11;:::1:1
Koszt nabyeia®) oprawka 600,0{ oprawka 600,0
zt 90,0 _30.0 | plytka ZO.OI plytka 12,0
Tlodt okrestw trwe- | oprawka 300%) | oprawka 300%)

losci 15 ’ 6') | plytka 4 | plytka 8

Koszt zuzycia noza
na 1 okres trwalosci
K., zl/okres 6.0 5.0 20450=170| 2,04+1,5=3,5

Czas oslrzenia, min 4,0 | 12,0 — 2
Koszt ostrzenia przy
minutowym koszcie
stanowiska, 0,5 zlfmin 2,0 ! 6,0 - =
Koszt cksploatacji na-
rzedzia na okres trwa-
lodci '

KoK, _ 8.0 11,0 7.0 ! 35

Koszt wytwarzania®)
na tokarce $rcdniej | | .
wielkosci | ! | <
Ko, 2l/h 45,0 } 45,0 ! 45,0 r_ 45,0

Czas wymiany noza Bt I
stgpionego f '
{zmy Min 1.5 1.5 1,0 1,0

Wykladnik potegi |
¢ .

Ekonomiczny okres

trwalodci

T, min ) ) d |

wg wzorn [0.8] 85 . 65 , 41 ! 23

Uwagls - _

1) po uwzglednieniu strat wakutek przedwezesnyeh wykruszen | wylamai krawedzi zmniejszajacyeh, wykorzystanie
gabaryty plytki o ok, 401, 5 5 : - Gs :

1) trwalodé oprawki do plytek wieloostrzowyeh z braku dodwizdezen krajowych prayigto wg Srednich wskazan
Coromanta (Szwecjn) | Wickmana (W, Brytania). o )

3y eeny narzedzi preyjgto wi Cennika MPM nr B0-Z/70 obowigzujacego od | stycznin 1971 r.

4) koszty godzinowe wylwarzania stanowisk obrablarkowych oszacowane wg metody K. Szwnbowicza, przy wspol-
czynniku zmiancwosel 1,5 i cenach obrabiarek obowigzujacyeh w 1971 r.
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wiada $rednio wahaniom szybkosci skrawania ok. 5+109%,. W takich warunkach
mozliwe jest przyjecie ujednoliconych norm na koszty wytwarzania K, typowych
stanowisk roboczych i ustalenie dla wigkszosci zakladow trwalosei zalecanych i opar-
cie na nich normatywéw szybkosci skrawania. Dlatego tez we wszystkich normaty-
wach szybkoéci skrawania powinno by¢ podane, przy jakiej trwalodci ostrzy zostaly
one sporzadzone.

Nalezy zauwazaé, ze dokonana od 1971 r. zmiana relacji cen migdzy nozami
tokarskimi nakladanymi plytkami z weglikow spiekanych i nozami tokarskimi
zgrzewanymi z glowka ze stali szybkotngcej SWI8 (ceny ksztaltuja si¢ obecnie
jak 1 do 3--5) powoduje konieczno§¢ zrewidowania dotychczasowych ustaleri co
do trwalosci ekonomicznych dla tych nozy. Jak wskazuja wyniki zastosowan wzoru
[0.9] w tabl. 0-3, okres trwalosci ekonomicznej 7, dla noza o trzonku [f] 20 x 20
ze stali szybkotnacej okazat sig wigkszy (T, = 85 min) od okresu 7, dla noza tej
samej wielkosci naktadanego plytka z weglikow spiekanych (7, = 65 min). A zatem
przy obecnej relacji cen na noze tokarskie, nalezy zmieni¢ dotychczasowe ustalenia
co do zalecanych trwatosci: 7. = 60 min dla nozy ze stali szybkotngeej i 7, = 90 min
dla nozy z plytka z weglikéw spiekanych. Zachodzi proporcja odwrotna; wlasnie
noze tokarskie nakladane plytkami z weglikow spiekanych powinny pracowaé
przy trwalosci zalecanej rzedu 7. = 60 min, natomiast noze zgrzewane z gldwkg
ze stali szybkotnacej — przy trwalodci rzedu 7, = 90 min.

Wyrazem postepu w produkeji narzedzi do skrawania metali jest wprowadzenie
szlifowanych plytek wieloostrzowych z weglikéw spiekanych mocowanych mecha-
nicznie w specjalnych oprawkach. Fakt ten zmusza do analizy, przy jakiej trwatosci
zalecanej powinny one pracowac. Okazuje sig, Ze eliminacja warszlatowego ostrze-
nia krawgdzi plytek przyczynia sie nie tylko do pewnej obnizki kosztéw eksploataciji
narzgdzi tego typu, ale i do poprawy jakosci samych ostrzy, zaréwno dzieki li-
kwidacji lutowania plytek (co na ogél mialo ujemny wplyw na trwalo$é plytek),
jak i dzigki produkcyjnemu szlifowaniu krawedzi plytek u producenta zamiast ich
ostrzenia w narzgdziowniach uzytkownikéw. Analiza ekonomicznoéei eksploatacji
takich plytek wieloostrzowych wykazuje, ze w okreSlonych warunkach przy sto-
sowaniu ujemnych katéw natarcia, trwalo$¢ ekonomiczna ksztattuje si¢ na pozio-
mie nawet ponizej 25 min (tabl. 0-3 rubryka 5). Na ogét zaleca si¢ przyjmowad
za podstawg doboru szybkoSci skrawania dla plytek wieloostrzowych trwalo§é
3045 min.

Wzér [0.8] pozwala na kazdorazowe przeliczenie normatywnej szybkosci skra-
wania v. w przypadku przyjecia innej trwatosci 7 niz normatywnej 7.. Na jego
podstawie mozna napisaé, ze :

s 71 ‘
v =0, = 0,10

Gdy wige warunki produkeyjne pozwalaja na stosowanie trwatosci 7', = 45 min,
dla nozy tokarskich o ostrzach z weglikow spiekanych (s = 5), a normatywna
szybko$¢ dla T. = 90 min wynosi v, = 100 m/min (jest napisane wtedy zazwyczaj
oo = 100 m/min), to mozna przyjmowal szybkosé

s/ 90
vy =100 ]/E = 115 m/min

Dla uzyskania dwukrotnie mniejszej trwalodci wystarcza zwigkszyé szybko$é
skrawania o 15%.
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Zazwyczaj normatywy szybkosci skrawania sa zaopatrzone w dodatkows ta-
blicg wspotczynnikéw Ky, (tabl. 0-4), przez ktére trzeba mnozyé szybkosci norma-
tywne w przypadku innej zalozonej trwalosci; wowezas szybko$é skrawania oblicza
sic wg wzoru

vy = Voo Kz [0.11]
W ten sposéb odpada potrzeba stosowania klopotliwego wzoru [0.10].
Tablica 0-4. WartoSci wspoblczynnikéw poprawkowych K, uwzgledniajgcych wplyw zaloZzonej

wielkoéei frwalosci 7" na szybkodé normatywng (dla przypadku toczenia stali i Zeliwa nozami
z ostrzami z weglikow spiekanych bez chlodzenia)

Okres trwaloSci ostrza 7T, min

30 | 45 l 60 | 90 120‘ 130‘ 240 360
|

Wartos¢ wspolezynnika Ky

| ! |
1,24 1,15 ‘ ‘1,08 | 1,0 0,94 \ 0,87 ‘ 0,82 0,76

l |

W tej wiasnie tablicy mozna znalez¢ dla 7' = 45 min warto$¢ Ky, = 1,15 i wo-
bec tego stosujac wzér [0.11] otrzymamy bezposrednio

v; = 100+1,15 = 115 m/min

Ze wzoru [0.9] wynika réwniez, Ze dla narzedzi wigkszych, a wigc drozszych,
okres trwatodci ekonomicznej powinien by¢ wigkszy, W takim razie normatywy
szybkoéci skrawania przyjete dla ustalonej wielko$ci narzedzia i jego trwaloci
nalezy korygowa¢ wg wzoru [0.11] stosownie do trwatosci zalecanej dla danej wiel-
kosci narzedzia.

Tabl. 0-5 daje przykiad (zalecany do 1970 r.) trwaloéci ostrzy nozy tokarskich
ze stali szybkotnacej i z plytkami z weglikow spickanych. Jak wynika z tej tablicy,
dla wigkszych narzedzi szybkos¢ skrawania nalezy zmniejszaé, aby uzyskac¢ wigkszy
okres trwalosci. Ale jednoczes$nie wigksze narzedzia lepiej znosza warunki skrawania
i wobec tego mozna zwigkszy¢ szybko§é skrawania. W tabl. 0-6 podano wspélezyn-
niki poprawkowe dla réznych wielko$ci nozy ze stali szybkotnacej. Poréwnanie
tabl. 0-4, 0-5, i 0-6 wskazuje, ze wspolczynniki K+, i K, ,dzialaja” w odwrotnych
kierunkach.

Tablica 0-5. Zalecane okresy trwalosci ostrza dla nozy ze stali szybkotnacej i z plytkami z weglikéw
spiekanych

Przekréj trzonka noza, mm

Material ostrza 1010 | 20x32 | 25x40 | 32x50 | 40x63 | 50x80
Zalecany okres trwalosci 7, min

Stal ; .
szybkotngca 45 60 75 90 ! 120 ! 150
Wegliki |

spickane 60 75 90 120 150 180
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Na przyklad dla noza 10x 10 ze stali szybkotngeej 7. = 45 min (Eabl. 0-5),
a wiec wspolezynnik Ky, = 1,15 (tabl. 0-4), a z tabl. 0-6 dla przekroju 10x 10
w przypadku obrébki stali K, = 0,87
v = I.‘,K]'"Kf =P ],15'0,8? =,

Obydwa wspdlczynniki nawzajem si¢ zn’iusly. Podobne postgpowanie prze-

prowadzone dla noza o przekroju 40x63 daje
vy =v.+0,94:1,12 = 1,050,

Z przeprowadzonych koficowych przeliczen wynika wniosck majaey duze zna-
czenie praktyczne: dla celéw technicznego normowania pracy mozna w przypadku
nozy tokarskich ze stali szybkotnacsj przy doborze szybkosci skrawania pomingé
wspolczynniki poprawkowe, wynikajace z wielko$ci noza.

Tablica 0-6. Wspélczynniki poprawkowe K, uwzgledniajgee wplyw przekroju trzonka noza o ostrzu
ze stali szybkotnacej na okresows szybko$é skrawania

Przekrdj trzonka noZza, mm
Material obrabiany 1010 | 2032 | 25%40 | 3250 | 4063 | 50 80

Wnr.loﬁé- wspolezynnika poprawkowego K,
Stal 087 | 1,0 ' 1,04 | 1,08 | 1,12 i 1,19

Zeliwo 093 | 10 | 102 | 104 | 106 | 1,09

Powstaje pytanie, czy ten wniosek dotyczy takze innych rodzajow narzedzi.
Wydaje sig, Ze warunki technicznego normowania pracy w obrdbee skrawaniem
pozwalaja na przyjecie takiego uproszczenia, tym bardziej ze przeciwnie dzialajgce
wplywy obu czynnikdw sg technicznie uzasadnione.

W kazdym razie wigksze zaklady produkcyjne przy opracowywaniu zaklado-
wych normatywéw technologicznych dla obrébki skrawaniem powinny zdoby¢ sig
nie tylko na adaptacje wykorzystywanych normatywow zrodlowych, ale i na spraw-
dzenie, czy w ich warunkach produkeyjnych i przy istnicjacej organizacji gospodarki
narzedziowej nie zachodzi jednak potrzeba skorygowania zalecanych okreséw trwa-
losci dla podstawowych rodzajow narzedzi. Przy okazji weryfikacji zalecanych
szybkosci skrawania mozna tez ewentualnic skorygowaé wartosci wykladnika po-
fegowego s, ktory — jak wskazuje na to wzér [0.9] — ma istotne znaczenie dla
wielkosci trwalosci ekonomicznej. Jest to szczegdlnie aktualne przy wprowadzaniu
powyltl:h gatunkow narzedziowych i lepszych jakosciowo plyndéw chlodzgco-smaru-
Jacycn.

2. Dobdr szybkosci skrawania przy réznych warunkach obrdbki

Okresowa szybko$§¢ skrawania dla danego rodzaju narzgdzia vy zalezy
od wielu czynnikéw i ogélnie zaleznoéé taka ujmuje sie dla przypadku noza to-
karskiego wzorem

. G,

vT=T'_KMK:KpKNKKKrKKKu| [0.'2]
: g% P ,
Efl;ie: C, — wielkosé stala zalezna od materialu wzorcowego i rodzaju noza, e, i u, — wyklad-
niki poteg zalezne od rodzaju toczenia i od wiclkodei posuwu p, K, Ky; — rézne wspolezynniki
‘Ergj;:lraewkowe uwzgledniajace wplywy materialu obrabianego, geomeltrii i materialu ostrza skra-
cego. ;



