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Application of tools for turning

1. Zasady doboru parametréw skrawania / Rules for selection of cutting data

Dobdr parametréw skrawania dla okre$lonej operaciji uzalezniony
jest gtdwnie od rodzaju obrabianego materiafu, rodzaju obrébki,
narzedzia, typowymiaru ptytki oraz rodzaju i stanu obrabiarki.

Znajomo$¢ materiafu obrabianego i jego wtasno$ci, ma duze
znaczenie w doborze optymalnych parametréow skrawania i
gatunku weglika spiekanego. Przy wystepujacej olbrzymiej
iloéci materiatébw obrabianych podanie doktadnych parametréw
skrawania dla kazdego z nich jest niemozliwe. W zwigzku z tym
wszelkiego rodzaju zalecenia obejmujace parametry skrawania
moga mie¢ jedynie charakter wstepnych informacji, ktére wymagaja
kazdorazowo dopasowania do konkretnej operacji.

Nalezy pamietac, ze w celu uzyskania najkorzystniejszego okresu
trwatosci ostrza, zachowujgc zadang wydajnos¢ skrawania,
dokonuije si¢ doboru parametréw skrawania w kolejnosci odwrotnej
do ich wptywu na intensywno$¢ zuzycia ostrza.

Tak wiec ustala sie mozliwie duza gtebokosS¢ skrawania (g),
dobiera sie mozliwie duzy posuw (p) i do tych parametréw dobiera
sie odpowiednig predko$¢ skrawania (vc), (najczesciej odpowiada-
jaca ekonomicznemu okresowi trwafosci ostrza).

Chcac dobraé optymalne parametry skrawania dla konkretnej
operacji nalezy:

 dla danego materiatu wybra¢ z tabel odpowiedni gatunek
weglika spiekanego

J wybraé¢ w zaleznosci od operacji typowymiar plytki kierujac sie
przy wyborze ponizszymi zasadami:
— okreslic maks. gtebokosc skrawania (ayp)
— okregli¢ kat przystawienia narzedzia (Ky)
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The selection of the cutting data for the specific operation
mainly depends on the kind of workpiece, machining, tool, insert
type and dimension and the machine tool kind and condition.

Good knowledge of the workpiece material and its properties is
essential for selection of the optimum cutting data and the sintered
carbide grade. Due to variety of workpiece materials it is impo-
ssible to give the exact cutting data for every material. Therefore
all recommendations involving the cutting data serve as general
information only, and they must be always adapted to the specific
operation.

One should remember that the cutting data are selected reversely
to their impact on the edge wear in order to optimise the tool life
at the given cutting productivity.

Therefore the maximum depth of cut (g) is set, the maximum feed
(p) is selected and the cutting speed (vc) is selected accordingly
(most often it corresponds to the economical tool life).

To select the optimum cutting data to the specific operation you
should:

U select the proper sintered carbide grade from the tables
depending on the material to be machined

U select the insert type and dimension following the rules below:
— determine the maximum depth of cut (ap)
— determine the entering angle of the tool (Ky)

la = efektywna dtugo$¢ krawedzi skrawajacej
effective cutting edge

| = dtugos$é krawedzi skrawajgce;
cutting edge length
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Gtebokos$¢ skrawania / Cutting depth ap (mm)
Kat przystawienia 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15
Entering angle
@ Efektywna dfugos$¢ krawedzi skrawajgcej la (mm)

Ky ©) Necessary effective cutting edge length

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 1,4 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 31 35 39 58

— dobra¢ gtebokos¢ skrawania tak, aby usungé naddatek — select the depth of cut to remove the excess
w najmniejsze;j liczbie przejs¢ material in the lowest possible number of cuts

efektywng diugo$¢ krawedzi skrawajgcych dla poszczegéinych  effective cutting edge is shown below

rodzajow ptytek przedstawiono ponizej
—
h R Ep
b i

la
d | |a | |a |a
¥ ¥

la=0,4xd la=2/3 x| la=2/3 x| la=1/2x1 la=1/2x1 la=1/2x1 la=1/4x1 la=1/4 x|

(3
A
£

1 celem zwiekszenia odpornoéci plytki wieloostrzowej nalezy [ to increase the indexable insert strength you should use
stosowa¢ ptytki z maks. mozliwym katem wierzchotkowym, inserts with the maximum nose angle, remembering,
pamigtajac jednak, iz w miarg wzrastania tego kata nastgpuje however, that vibrations increase along with this angle
wzrost wibracji

wzrost odpornosci piytki zmniejszenie wibracji
the higher the strength decrease vibration

U dla obrébki zgrubnej wybraé najwiekszy z mozliwych promien U in roughing you should select the largest nose radius in
naroza celem zastosowania mozliwie duzego posuwu order to apply the highest feed

Promien naroza
re (mm) 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4
Nose radius

Max. zalecany posuw
Max recommended
feed

fn (mm/obr.) (mm/rev)

0,25-0,35 0,4-0,7 05-1,0 0,7-1,3 1,0-1,8

Dla obrdbki zgrubnej zaleca sie stosowanie ptytek z promieniem naroza 1,2-1,6
In roughing it is recommended to use the inserts with 1.2—1.6 nose radius
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d

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

standardowo posuw nie powinien przekracza¢ 1/2 promienia
zaokraglenia, jezeli jednak decydujemy sie na zastosowanie
posuwu o warto$ci 2/3 promienia zaokraglenia ptytki, to powin-
ny by¢ spefnione nastepujgce warunki:
ptytka musi by¢ jednostronna
kat przystawienia mniejszy niz 90°
materiat powinien wykazywa¢ dobrg obrabialno$¢
w obrébce dokiadnej dobra¢ mozliwie najwigkszy posuw

zapewniajgcy dopuszczalng chropowato$¢ powierzchni po
obrébce

U U o o

if the workpiece tends to vibrate, the nose radius should
be lower

in general the feed should not exceed 1/2 rounded
radius, but if you decide to use the feed of 2/3 rounded
radius, the following conditions should be met:

the insert must be single-sided

the entering angle must be smaller than 90°

the material should have good machinability

in finishing, select the maximum feed to ensure the
permissible surface roughness after machining

Promien naroza I'e (mm)

Rmax (um) Corner radius
100 :
60 na re= 1,2
40 / | re= 1,6
25 re=0,4 / / ] re= 24 d=5,0
i T [ 47—+ r=32 d=60
o el A
10 il e i s I Y . . y
; / / /] L1 A d=16.0 Diagram przedstawia teoretyczng gtadko$é
5 |~ d=200 powierzchni Rynax mozliwg do otrzymania
d=250 iadni ; ; fani
1 e przy odpowiednim dobraniu posuwu i promienia
3 / / / /// 1 — 9=%20 zaokraglenia ptytki
: [/ = o
/ / / / The graph shows the theoretical attainable surface
] / / / smoothness Rmax With appropriately selected
/ / / / Va4 feed and rounded radius.
0,6
0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 035 04 055 05 055 06 0,65 0,7
Posuw f, (mm/obr.) o
Feed f, (mm/y) o
 ustali¢ wstepnie predkosé skrawania w oparciu o zalecane U to predetermine the cutting speed based on the recommended
parametry skrawania, cutting data
. sprawdzié wymagang moc skrawania z mocg obrabiarki,  to check the required cutting power against the machine tool
power
0,29
P - Vexap*fnxke o4 0,4 [kWJ
c 60x10° fnxsin K
U przeprowadzi¢ probe skrawania, ewentualnie dokona¢ U to run a cutting test, possibly correct p, g, ve so that the

korekty p, g, vc tak, aby nie byta przekroczona moc
obrabiarki oraz aby trwato$¢ ostrza wynosita ok. 15 minut

Wstepne informacje na temat doboru parametréw skrawania
zestawiono w zalecanych parametrach skrawania (str. D3-D4).

E4

machine tool power is not exceeded and the tool life is roughly
15 minutes

Introductory information on selection of the cutting data is given in
the recommended cutting data (page D3-D4).
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Wskazowki praktyczne zwigzane z doborem parametrow:

O plytki z ujemnym katem natarcia w wiekszosci przypadkéw

nadaja sie do obrdbki zgrubnej

U zapotrzebowanie mocy dla piytek z ujemnym katem natarcia

Q

jest 0 okoto 10-15% wyzsze niz w przypadku ptytek z katem
dodatnim

przyjmuje sie ogdlng zasade, aby maksymalna wielko$é
posuwu nie przekraczata 2/3 promienia zaokraglenia naroza
plytki

gteboko$é skrawania dobiera sie tak, aby w systemie P moco-
wania ptytki nie przekroczy¢ 0,5 diugosci krawedzi skrawajacej,
w systemie C 0,7, a w systemie S 0,25 + 0,5

jakoé¢ powierzchni obrobionej zalezy gtéwnie od posuwu
i promienia zaokraglenia naroza (przy zafozeniu, ze zamoco-
wany przedmiot jest stabilny, braku drgan, a obrabiarka jest
w nalezytym stanie)

w miare wzrostu szerokosci wyprasowanego famacza wiéra
wzrasta zakres posuwow, przy ktérych uzyskuje sie tamanie
widréw

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

Parametry podane w tabelach wymagajg kazdorazowo sprawdze-
nia przez technologa w zakfadzie oraz dopasowania do konkre-
tnego stanowiska.

Wzory pomochnicze:

Auxiliary formulas:
' n:I;m L [m/min] Z?tzizé:psezr;wania
_ Vert0® [obr/min] Predkosc obrotowa
TU+Dm Rotation speed
Q=voraprhn  lomiminl
Toi
Rmac- 1125 Iml G

4

Practical hints connected with the selection of cutting data:

inserts with negative tool rake angle are in most cases suitable
for roughing

power requirements for inserts with a negative tool rake angle
are by about 10-15% higher than in case of inserts with
a positive angle

the general rule is that maximum feed should not exceed
2/3 nose radius,

the depth of cut is selected so that in the P insert clamping
system, 0.5 of the cutting edge length should not be exceeded,
in the C clamping system 0.7 and in the S clamping system
025+ 05

the quality of the machined surface depends mainly on the feed
and the rounded corner (assuming that the clamped workpiece
is stable, there are no vibrations and the machine tool is in
a proper condition).

as the width of the pressed-out chipbreaker grows, the range
feeds for chipbreaking increases

as the depth of cut and the cutting speed increase, the power
requirements of the machine tool raise.

The data given in the tables must be always checked by the works
process engineer and adapted to the specific work stand.

Srednica obrabiana (mm)
Machined diameter

Predko$¢ skrawania (m/min)
Cutting speed

Predko$é obrotowa (obr/min)
Rotation speed (rev/min)

Czas obrdbki (min)
Machining time

llo$¢ usunigtego materiatu (cm3/min)
Material removal

Dtugo$¢ powierzchni obrabianej (mm)
Machined surface length

Zapotrzebowanie mocy (kW)
Power requirements

Sita skrawania dla wiéra 0,4 mm (N/mm2)
Cutting strength for chip

Posuw na obrét (mm/obr)
Feed per revolution (mm/rev)

Kat przystawienia (stopnie)
Entering angle (degree)

Max wysoko$¢ profilu nieréwnosci (dla obliczen gtadko$ci pow.) (um)
Max. roughness height profile (to calculate surface roughness)

Promien naroza ptytki (mm)
Insert corner radius

Gtebokos¢ skrawania (mm)
Depth of cut

E5
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2. Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting data

Twardos¢ | NTP15 ‘ NTP25 ‘ NTP35 ‘ NTM15 ‘ NTM25 ‘ NTM35 ‘ NTKO5 ‘ NTK25

Materiat * Hardnes Posuw (mm/obr) / Feed (mm/rev)
Material 0108 | 01508 0210 0206 0206 0206 01-04 05
HB Predkos$¢ skrawania (m/min) / Cutting speed (m/min)

Stal weglowa konstrukcyjna
ogdlnego przeznaczenia
Constructional carbon steel
of general application

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
Low -alloy steel

— wyzarzona / annealed 2100 180 350-170 | 300-150 180-90
— ulepszona / hardened 2775 300 220-110 185-100 135-90

Stal szybkotngca
High-speed steel 250 220-110 200-125 100-55
— wyzarzona / annealed

Staliwo

Cast steel

— niestopowe / non-alloy 1800 200 240-130 215-115 120-65

— niskostopowe / low-alloy 2100 200 210-110 180-110 110-55

— wysokostopowe / high-alloy 2500 225 175-85 160-75 85-50

Stal nierdzewna

Stainless steel

— ferrytyczno-martenzytyczna 2300 200 210-150 150-90 110-80

M ferr.-mart.

— utwardzana wydzieleniowo 3500 330 100-50 60-40
hardened

— austenityczna 2450 180 170-120 120-80 100-80
austenitic

Zeliwo szare 1100 180 350-210 | 225-110
Grey cast iron

Zeliwo szare o wyzszej
wytrzymatosci 1300 220 275-170 180-90
Grey cast iron of higher strength

Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 1050 150 175-135 140-65
Ferritic nodular cast iron

Miedz / Copper 600 60
Mosigdz / Brass 700 100
Braz / Bronze 1750 90

Stopy aluminium
Aluminium alloys

— nie obrobione cieplnie 700 60
not heat treated
— obrobione cieplnie 950 100

heat treated

Stopy zaroodporne,

S stopy tytanu 250
Heat resisting steel,

titanium alloys

Stal / Steel Stopy niezelazne, aluminium / Non-ferritic alloys, aluminium alloys
Stal nierdzewna / Stainless steel Stopy zaroodporne, stopy tytanu / Heat resistant steel, titanium alloys

Zeliwo / Cast iron
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N335 ‘ N435 ‘ s10s ‘ S20S ‘ smst‘ $30S ‘ H10S ‘ H20S ‘ KX20 ‘ N

Posuw (mm/obr) / Feed (mm/rev)
0206 0105 01-06 01512 0104 0220 03 | 08 | 00402 | 0104

Predkos$¢ skrawania (m/min) / Cutting speed (m/min)

230-110 | 380-200 300-200 280-180 220-70
200-90 310-150 250-90 220-90 190-60
180-70 250-120 200-80 170-60 150-50

180-90 250-120 200-80 150-80 150-50
130-60 170-80 110-50 100-40 90-30

120-50 100-40 90-40 90-30

155-120 150-70 140-70 140-50
155-110 110-50 90-40 95-40
125-90 90-40 60-35 70-40

160-110 150-70

70-45 110-50

150-100 130-70

210-80 95-60

170-60 70-40

165-60

450-230 260-140 250-800 250-800

240-220 220-150 250-800 250-800

340-220 220-150 150-400 150-400

2000-1200, 1200-750 | 300-3000 |300-3000

550-300 330-200

30-60 20-50

warto$é wspétczynnika Kc o4 N/mm2
specific cutting force for chip thickness 0,4 mm
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3. Zakresy famania wiora tamaczy ptytek wieloostrzowych / Chipbreaking diagrams
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3. Zakresy tamania wiora tamaczy ptytek wieloostrzowych: / PB, PC, PD, PD1 / MB, MC / KC /
Chipbreaking diagrams: / PB, PC, PD, PD1/ MB, MC / KC /

N, Parametry skrawania tamacza -PB:

Cutting parameters for -PB chipbreaker:
ap=0,3+20mm
/ fn = 0,08 + 0,3 mm/obr. mm/rev

10

Nowy famacz wiéra o symbolu -PB

przeznaczony jest do obrdbki wykanczajace;j

i sredniodokfadnej stali zwyktych, konstrukcyjnych

i niskostopowych.

/ A new chipbreaker -PB

Va4 is designed for finishing and semi-finishing of ordinary,
/ construction and low-alloy steels.

ap (mm)

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

(mm/rev)

10
Parametry skrawania tamacza -PC:

Cutting parameters for -PC chipbreaker:
ap=1,0+60mm
fn = 0,15 + 0,6 mm/obr. mm/rev

Nowy tamacz wiéra o symbolu -PC
przeznaczony jest do obrébki Sredniodoktadnej
i zgrubnej stali zwyktych, konstrukcyjnych

i niskostopowych.

A new chipbreaker -PC

is designed for semi-finishing and roughing

of ordinary, construction and low-alloy steels.

ap mm

0,9 fn (mm/obr)

(mm/rev)

Parametry skrawania tamacza -PD i -PD1:
Cutting parameters for -PD and PD1 chipbreaker:
ap=1,5+8,0mm

fn = 0,25 + 0,8 mm/obr. mm/rev

Nowy famacz wiéra o symbolu -PD

przeznaczony jest do obrdbki zgrubnej stali zwyktych,
konstrukcyjnych i niskostopowych.

A new chipbreaker -PD / 1D

is designed for roughing of ordinary, construction

and low-alloy steels.

ap (mm)
N

Nowy tamacz wiéra o symbolu -PD1 ( /
przeznaczony jest do ciezkiej obrdbki zgrubnej stali, \ -/
z wysokimi posuwami i duzymi gtebokosciami skrawania. 0 0 0o f
A new chipbreaker -PD1 ’ L

is designed for heavy roughing of steel with high feeds
and high cutting depths.

E 10
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Parametry skrawania tamacza -MB:
Cutting parameters for -MB chipbreaker:
4 ap=0,2+40mm

fn = 0,04 + 0,2 mm/obr. mm/rev

\ Nowy famacz wiéra o symbolu -MB

£ przeznaczony jest do obrébki wykanczajgce;j

& \ i Sredniodokfadnej stali nierdzewnych, zaroodpornych,
stopowych oraz stopdéw tytanu.

M B A new chipbreaker -MB
A\ is designed for finishing and semi-finishing of stainless,

|
|
,l \ heat-resistant, alloy steels and titanium alloys.

0 0.1 0.2 0.3 0.4
fn(mm/obr)
(mm/rev) |
5 ;3§
\ ] ’a

\
Parametry skrawania tamacza -MC: b
Cutting parameters for -MC chipbreaker: 4
ap=0,5+50mm |
fn = 0,1 + 0,4 mm/obr. mm/rev | \
8 | \
£ |
Nowy tamacz widra o symbolu -MC < \
przeznaczony jest do obrébki Sredniodoktadnej © 5 MC \
i zgrubnej stali nierdzewnych, zaroodpornych, stopowych I K:
oraz stopow tytanu. ,I K
A new chipbreaker -MC ] |
is designed for semi-finishing and roughing of stainless,
heat-resistant, alloy steels and titanium alloys. § N
ENEENEEREE
0 0.1 0.2 0.3 0.4
{.‘ ‘\\ fn(mm/obr)
E e\“ (mmf/rev)
10 | . ,
i
~ Parametry skrawania tamacza -KC:
£ Cutting parameters for -KC chipbreaker:
o ap=1,0+6,0 mm
fn = 0,15 + 0,6 mm/obr. mm/rev
Nowy tamacz widra o symbolu -KC
przeznaczony jest do obrébki Sredniodoktadnej
i zgrubnej zeliwa.
A new chipbreaker -KC
is designed for semi-finishing and roughing
0 05 09 fymmetn of cast jron.

(mm/rev)

E1



BAILDONIT

z nami to proste...

Zastosowanie narzedzi do toczenia
Application of tools for turning

4. Systemy mocowania / Clamping systems

1 Dzwignia katowa / Lever
2a Sruba / Screw

3 Piytka podporowa / Shim
4 Tuleja sprezysta / Shim pin

E 12

System mocowania E
Clamping system
W systemie mocowania P stosowane sa
ptytki z otworem cylindrycznym z ptaska powierzch-
nig natarcia lub z prasowanym tamaczem widréw.

Noze w tym systemie wykorzystywane sg gtéwnie w

operacjach toczenia zewnetrznego (obrébka zgrubna i

wykariczajgca) oraz do wytaczania duzych otwordéw.

System mocowania P wystepuje w dwéch odmianach:

— ptytka mocowana za pomoca klina (zastosowanie
gtéwnie do obrébki wykanczajacej przy operacjach
toczenia zewnetrznego i wytaczania),

— plytka mocowana za pomoca dzwigni (najlepszy
wybdr do obrébki zgrubnej przy toczeniu
zewnetrznym i wytaczaniu oraz do obrébki
wykanczajace;j).

In P clamping system inserts with cylindrical
holes with flat face or pressed in chipbreakers are used.
Tools in this system are used mainly in external turning
operations (roughing and finishing) and in boring of big
holes.

P clamping system is available in two versions:

— an insert clamped with a wedge (mainly applied for
finishing in external turning and boring),

— an insert clamped with a lever (the best choice for
roughing in external turning and boring as well as for
finishing).

1 Klin/ Clamp

2b Kotek / Pin

3 Piytka podporowa / Shim
4 Sruba / Screw
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Application of tools for turning

System mocowania m
Clamping system
W systemie mocowania M stosowane sa
ptytki z otworem cylindrycznym z ptaska powierzch-
nig natarcia lub z prasowanym tamaczem widréw.
Noze w tym systemie wykorzystywane sa gtdwnie w
operacjach toczenia zewnetrznego (obrobka zgrubna
i wykariczajgca) oraz do wytaczania duzych otwordéw.
System mocowania M wystepuje w dwéch odmianach:
— ptytka mocowana za pomoca klina z gérnym
dociskiem (do obrébki zgrubnej i wykanczajace;j
przy toczeniu zewnetrznym),
— ptytka mocowana za pomoca gérnego elementu
dociskowego (przeznaczona dla ptytki VNMG do
obrébki ksztattowej).

In M clamping system inserts with cylindrical
holes with flat face or pressed in chipbreakers are used.
Tools in this system are used mainly in external turning
operations (roughing and finishing) and in boring of big
holes.

M clamping system is available in two versions:

— an insert clamped with a wedge and clamp (mainly
applied for roughing and finishing in external turning)

— an insert clamped with a top clamp (designed for
VNMG inserts for profiling).

1 Klin z gérnym dociskiem / Clamp
2b Kotek / Pin

3 Piytka podporowa / Shim

4 Sruba / Screw

1 Gorny element dociskowy / Clamp
2a Sruba / Screw

2b Kotek / Pin

3 Piytka podporowa / Shim

E13
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Zastosowanie narzedzi do toczenia
Application of tools for turning

1

System mocowania E
Clamping system
System mocowania C przeznaczony jest dla
ptytek bezotworowych. Noze tokarskie w tym systemie
posiadajg dwa rodzaje geometrii gniazda ptytki:
— dodatnia dla ptytek z pozytywnym katem
przytozenia an = 11° (SPUN, TPUN itd.),
— ujemng dla ptytek z katem przytozenia on = 0°.
Narzedzia z geometria dodatnig przeznaczone sg
do obrdébki wykanczajgcej oraz do toczenia detali o
matym przekroju z tendencja do tworzenia drgan. Noze
z ujemng geometrig znajduja zastosowanie do obrdébki
zgrubnej.
Odmiang systemu C jest oprawka nozowa dla ptytki
KNUX przeznaczona gtéwnie do obrébki ksztattowej.
Moze by¢ réwniez stosowana do operacji wytaczania.

C clamping system is designed for inserts
without holes. Turning tools in this system have two
types of insert seat geometry.

— positive geometry for inserts with a positive

clearance angle an = 11° (SPUN, TPUN etc.),
— negative geometry for inserts with a clearance

angle on = 0°.
Tools with positive geometry are designed for finishing
and turning of elements with a small intersection that
tend to vibrate.
Tools with negative geometry are used for roughing.
A C system vatriation is a toolholder for KNUX inserts,
designed mainly for profiling. It can also be used for
boring.

Docisk / Clamp

System mocowania E
Clamping system
System mocowania S przeznaczony jest dla
ptytek z otworem stozkowo-tukowym.
Bardzo duza doktadno$é mocowania plytki w gniezdzie
oprawki pozwala na stosowanie nozy do obrébki
wykanczajacej zaréwno przy toczeniu, jak i przy
wytaczaniu otworéw.
System ten stosowany jest gtéwnie dla ptytek i nozy
matogabarytowych, dlatego zalecany jest do maszyn
z nieduzg przestrzenia robocza (np. maszyny CNC,
automaty tokarskie itp.).

This system allows for clamping of inserts with

partly cylindrical fixing holes with a positive clearance
angle. Due to great repeatability of insert clamping tool-
holders of this system are used for finishing in turning
and boring.
The system is used mainly for small-sized inserts and
toolholders, therefore it is recommended for machines
with limited working area (e.g. CNC machines,
automatic turning machines etc.)

2a Sruba / Screw

2b Kotek ze sprezyng / Spring and pin
3 Plytka podporowa / Shim

4 Tuleja sprezysta / Shim pin

5 Sprezyna / Spring

1 Sruba plytki / Insert screw
2 Sruba podkfadki / Shim screw
3 Piytka podporowa / Shim

E 14
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1. Oznaczenie / Designation

1 2 3 4 5 6

1 — Wymiar ptytki / Dimension

Dtugos¢ / Length, | w mm
16 =d =9,525 mm

2 — Rodzaj gwintu / Type of thread

E — ptytki do toczenia gwintu zewnetrznego
inserts for external threading

I — ptytki do toczenia gwintu wewnetrznego |
inserts for internal threading

3 — Rodzaj ptytki / Type of insert

Gatunek ptytki
Insert grade

R - ptytka prawotngca / right-hand insert Profil gwintu
L — plytka lewotngca / left-hand insert Thread profile

4 — Skok gwintu / Pitch of thread

mm: skok x 100 / pitch x 100

— Profil gwintu / Thr rofil
3 otitg tu eadp ofiie Rodzaj gwintu / Type of thread Skok gwintu

E - toczenie zewnetrzne Pitch of thread
| - toczenie wewnetrzne

E — external threading

I - internal threading

M60 — gwint metryczny 60° / metric thread 60°

6 — Postac krawedzi skrawajgcej
Type of cutting edge

, Cecha plytki wieloostrzowej do toczenia gwintu
E — krawedz zaokraglona / rounded edge naniesiona jest na spodzie plytki.

An indexable insert for threading is marked
at its bottom.

Ptytka prawotngca do gwintu zewnetrznego ma postac
= ptytki lewotngcej do gwintu wewnetrznego — (nie stosowa¢ zamiennie)
] A right-hand insert for external threading has the form
of a left-hand insert for internal threading — (not to be used vice versa)

—
= Piytka lewotngca do gwintu zewnetrznego ma postac

plytki prawotngcej do gwintu wewnetrznego — (nie stosowaé zamiennie)
A A left-hand insert for external threading has the form

of a right-hand insert for internal threading — (not to be used vice versa)

E 15
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2. Zasady doboru ptytek podporowych / Rules for selection of shims

W nozach tokarskich do gwintowania typu PER/L...16K
mozliwy jest montaz ptytek otworowych do gwintéw zewnetrznych
0 skoku do 3 mm. Odpowiednie uksztattowanie gniazda
oraz system mocowania dzwignig katowag zapewniajg prawidiowe
ustalenie i zamocowanie pfytek tréjkatnych o dfugosci boku
16 mm, niezaleznie od ich grubosci oraz $rednicy otworu.

N6z jest wyposazony w ptytke podporowa petnigca funkcje:
- ochronng

(w sytuacji katastroficznego zniszczenia plytki skrawajacej)
— korygujaca

(daje mozliwo$¢ doboru odpowiedniej geometrii ostrza)

In threading toolholders type PERJ/L...16K inserts with
holes for external threading with a pitch of up to 3 mm can be
clamped. An appropriate seat profile and clamping system with an
angle lever ensure correct determination and clamping of triangular
inserts with a side length of 16 mm, irrespective of their thickness
and hole diameters.

The toolholder is equipped with a shim that performs:
— protective function
(in case of dramatic wear of a cutting insert)
— corrective function
(it offers a possibility to select appropriate edge geometry)

1 - Typ ptytki podporowej / Shim type

2 — Wymiar ptytki wieloostrzowej / Indexable insert dimension

3 — Oznaczenie kata pochylenia ptytki A:
Designation of insert inclination angle \:

00-dla/for Ag=0°
01-dla/for Ar=1°
02-dla/for Ag=2°
03-dla/for A =3°

Kat pochylenia A jest obliczany w oparciu 0 wzér:

2 3

\s inclination angle is calculated by means of the following formula:

dgxﬂ

P —skok gwintu / pitch of thread

d, — $rednica podziatowa gwintu / thread division diameter
}‘s — kat pochylenia ptytki / insert inclination angle

On —kat przytozenia / tool clearance

@ - kat wzniosu linii Srubowej gwintu / thread lead angle

E 16
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Ptytki podporowe / Shims Oznaczenie / Designation As
0,521 0,5°
GP - 16.00 0°
238
GP - 16.01
GP - 22.01 1°
2,8 (dlaffor 16..) GP -22.01-W
3,2 (diaffor 22..)
0,5°
GP - 16.02 2°
GP - 16.03 3°

Zalecane wartosci kata As w zaleznosci od $rednicy nominalnej d i skoku P gwintu:
Recommended \s angle values depending on d nominal diameter and P pitch of thread:

Skok / Pitch

As=1°
GP - 16.01
GP - 22.01
GP - 22.01-W. P
L~
L~
|
M Obszar nie zalecany.
P AT Non-recommended area.
As=0°
GP - 16.00
Srednica przedmiotu obrabianego
Workpiece diameter
d (mm)
>
100 150 200
O Przyktad / Example: M45x1,5

d=45mm;P =1,5mm
zalecana warto$¢ kata A = 1° (z wykresu)
recommended )\ angle value = 1° (graph)

E 17
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3. Metody toczenia gwintéw / Methods for threading

Metody toczenia gwintéw zewnetrznych:
External threading methods:

GWINTY LEWE
LEFT-HAND THREADS

GWINTY PRAWE
RIGHT-HAND THREADS

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

INNE OPCJE / OTHER OPTIONS

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

Metody toczenia gwintéw wewnetrznych:
Internal threading methods:

GWINTY LEWE
LEFT-HAND THREADS

GWINTY PRAWE
RIGHT-HAND THREADS

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

RN e
‘\M

oy

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

INNE OPCJE / OTHER OPTIONS

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

Oprawki lewe
Left-hand toolholders

L
(1)
AT

Oprawki prawe
Right-hand toolholders

Piytki pokazane sg z przodu lub z tytu, w zalezno$ci od zastosowanego narzedzia.
Inserts are shown facing towards and away, depending on how the tool is applied.

Wybor metody toczenia gwintow:

Przedmiot obrabiany oraz dostepne obrabiarki determinujg metode,
jaka wybieramy do toczenia gwintow.

Najczesciej stosowang metodg jest praca w strone uchwytu.
Mozliwa jest réwniez praca od uchwytu, lecz podczas toczenia
prawych gwintéw narzedziami lewymi i odwrotnie, nalezy dokonaé
kompensacji kata pochylenia ptytki skrawajgcej, za pomoca
odpowiednio dobranej podktadki.

Korzyscig wynikajaca ze stosowania prawych nozy do prawych
gwintéw i lewych nozy do lewych gwintdw jest fakt, ze w tym
przypadku podparcie ptytki jest najbardziej prawidtowe. Jednakze
w normalnych warunkach skrawania mozliwa jest praca
w sposéb odwrotny.

Zaleca sie stosowanie tego samego rodzaju oprawki i ptytki.

E18

Selection of threading methods:

A workpiece and accessible machine tools determine a method that
is selected for threading.

The most popular method is machining towards the chuck. Working
away from the chuck is also possible but when producing right-hand
threads with left-hand tools and vice versa, compensation must be
made for the negative helix angle using a suitable shim.

The advantage of using right-hand tools for right hand threads and
left-hand tools for left-hand threads is that the holder design is made
to give maximum support to the insert. However, under normal
cutting conditions the opposite can be applied.

Note that the holder and the insert of the same hand should be
used together.
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Wybar rodzaju posuwu wgtebnego / Selecting type of infeed

Istnieja trzy rézne rodzaje posuwu: promieniowy, boczny oraz
naprzemienny. W praktyce obrabiarka, obrabiany materiat, geome-
tria plytki oraz skok gwintu determinujg wybdr rodzaju posuwu
wgtebnego.

a) Posuw wgtebny promieniowy.

Najpowszechniej stosowany. Jedyna metoda pozwalajgca
toczy¢ gwint na wielu obrabiarkach tradycyjnych. Zapewnia
~miekkie” tworzenia si¢ widra i rownomierne $cieranie sie pfytki.
Odpowiedni do mniejszych skokéw. W przypadku stosowania do
skokow wiekszych, wystepuje ryzyko drgan oraz utrudnionego
odprowadzania widéra. Metoda ta jest zalecana do materiatéw
przejawiajacych sktonno$¢ do utwardzania sie¢ w procesie obrobki,
np. stali nierdzewne;.

b) Zmodyfikowany posuw boczny.

Przemieszczenie osiowe miedzy przejSciami moze by¢ obliczone
dla kata zarysu gwintu 60° jako 0,5 x posuwu wgtebnego pro-
mieniowego (ap).

Jak sterowa¢ powstawaniem widra.

Metoda ta umozliwia uzyskanie bardzo dobrych warunkéw
tamania i odprowadzania wiéréw. Jest ona odpowiednia do gwintéw
0 wigkszych skokach oraz do toczenia gwintéw w otworach, gdzie
problemem moga by¢ drgania oraz odprowadzenie widréw.
W celu unikniecia tarcia wiéra o powierzchnie obrobiong (co po-
garsza jej jako$é), kat posuwu wgtebnego powinien by¢ o 3 — 5°
mniejszy od kata zarysu gwintu.

c) Posuw wgtebny naprzemienny.

Stosowany gtéwnie przy duzych gwintach. Metoda ta pozwala
uzyskaé réwnomierne zuzycie ptytki oraz duza trwafo$é narzedzia.
Wymaga specjalnego programu na obrabiarkach CNC.

There are three different types of infeed: radial, flank and incremen-
tal. In practice the machine tool, workpiece material, insert geometry
and thread pitch determine the choice of an infeed method.

a) Radial infeed.

Most commonly used and the only possible method in many
mechanical machine tools. Gives soft chipforming and even wear
on the insert. Suitable for fine pitches. Risk of vibration and bad
chip control when used for coarse pitches. First choice in work
hardening materials, e.g. stainless steel.

b) Modified flank infeed.
The axial movement between infeeds can be calculated simply
as 0.5 x the radial infeed (ap) for a 60° flank angle.

How to steer the chip.

Gives better chip control being steerable either way. Suitable
for coarse threads and for internal threading when problems with
chip evacuation and vibrations occur. To avoid bad surfaces or
excessive flank wear due to rubbing of trailing edge, the infeed
angle should be 3 — 5° smaller than the angle of the thread.

¢) Incremental infeed.

Mainly used when machining large profiles. This method gives even
insert wear and long tool life.

Requires special programme on CNC machines

Posuw promieniowy
Radial infeed

8\
1

Zmodyfikowany posuw boczny
Modified flank infeed

Posuw naprzemienny
Incremental infeed

. %,
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4. Dobér posuwu wgtebnego / Infeed recommendations

Metryczny 60°, zewnetrzny / Metric 60°, external

Wymiary Skok / Pitch (mm) < Mniejsza predkos$¢ skrawania / Lower cutting speed
Dimensions | 950 075 1,0 1,25 150 175 20 250 30 35 40 45 50 55 60
ﬁ X = 1,32 1,67 1,38 | 1,08 | 0,88

16+-22mm z= 0,5 0,8 1,0 1,2 1,4 1,8 2,5 2,8

N;jg;zsef ; 2 Posuw promieniowy na przejécie / Radial infeed per pass (mm)

1 0,11 0417 0,9 020 0,22 022 025 027 028 |034 034 037 041 043 0,46
2 0,09 o015 0,46 0,17 021 021 024 024 026 |031 032 034 039 040 0,43
3 0,07 o411 0,13 0,14 0,47 0417 0,48 020 0,21 |025 0,25 028 032 0,32 0,35
4 0,0z 0,07 0,41 0,41 0,14 0,14 0,06 0,147 0,48 |0,21 022 0,24 0,27 0,27 0,30
5 0,34 050 0,08 0,10 0,42 0,12 0,14 0,15 0,16 |0,18 0,19 022 0,24 0,24 0,27
6 0,67 0,08 008 0410 0,2 0,13 0,44 |07 0,7 020 0,22 0,22 0,24
7 0,80 094 0,0 0011 0,2 0013 |0,5 0,146 0,48 020 0,20 0,22
8 0,08 0,08 0,11 0,12 (0,14 0,15 0,17 0,19 0,19 0,21
9 1,14 1,28 0,11 0,12 |0,14 0,14 0,16 0,18 0,18 0,20
10 0,08 0,11 (0,12 0,13 0,15 0,17 0,17 0,19
11 1,58 0,10 |0,11 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18
12 0,08 |0,08 0,12 0,13 0,15 0,15 0,16
13 1,89 1220 0,11 0,12 0,12 0,13 0,15
14 0,08 0,10 0,10 0,13 0,14
15 250 280 3,12 0,12 0,12
16 0,10 0,10

3,41 3,72

Jaka liczbe przej$¢ zastosowac? How many passes?

Jaka wielko$¢ posuwu wgtebnego na przejscie?

Liczba przej$¢ oraz wielko$¢ posuwu wgtebnego maja decydu-
jacy wptyw na operacje toczenia gwintu. Na wielu nowoczesnych
obrabiarkach catkowita gteboko$¢ i gteboko$é pierwszego lub
ostatniego przej$cia powinny by¢ podane w cyklu gwintowania.

W celu udoskonalenia wynikéw obrdbki nalezy stosowaé sie
do nastepujgcych polecern odnosnie posuwu wgtebnego
(niniejsze zalecenia stanowig warto$ci poczatkowe; w celu ich
dopasowania nalezy stosowa¢ metode prob i btedéw):

- dla uzyskania optymalnej trwato$ci narzedzia, Srednica
przedmiotu obrabianego nie powinna przekroczy¢
maksymalnej Srednicy gwintu o warto$¢ wigksza niz 0,14 mm

- nalezy unikaé¢ stosowania posuwéw mniejszych niz 0,05 mm

- w przypadku stali austenitycznych nalezy unikaé stosowania
posuwoéw wgtebnych mniejszych niz 0,08 mm

E 20

What size of infeed per pass?

The number of passes and size of infeed can have a decisive
impact on the threading operation. In most modern machine tools,
the total thread depth and the first or the last cutting depth should
be given in the threading cycle.

To improve the machining results the following infeed recommenda-
tions should be used (the recommendations are intended as starting
values, suitable number of passes must be determined by trail and
error):

- for optimal tool life the workpiece diameter should
not be more than 0.14 mm larger than the max. diameter
of the thread

- infeeds of less than 0.05 mm should be avoided

— for austenitic steel, infeed of less than 0.08 should
be avoided
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Metryczny 60°, wewnetrzny / Metric 60°, internal

Wymiary Skok / Pitch (mm) < Mniejsza predko$¢ skrawania / Lower cutting speed
Dimensions | 050 0,75 1,0 1,25 150 175 20 250 30 35 40 45 50 55 60
ﬁ X = 1,30 1,64 1,35 | 1,06 | 0,87

16+22mm z= 0,5 0,8 1,0 1,2 1,4 1,8 2,5 2,4

Nrpz;zsefgia Posuw promieniowy na przejécie / Radial infeed per pass (mm)

1 0,11 0,47 0419 020 022 022 025 0,27 028 /032 033 036 041 041 044
2 0,09 014 0,16 0,17 021 021 023 025 026 030 031 033 038 0,38 0,41
3 0,07 0,10 0,11 0,43 0,15 0,45 0,47 0,48 0,20 | 023 024 027 030 0,32 0,35
4 0,0 0,07 0,09 0,40 0,43 0,13 0,44 0,45 0,16 | 0,19 021 0,23 0,25 0,26 0,28
5 0,34 0,48 008 009 0,11 0,10 0,12 0,43 0,14 |0,47 0,48 0,21 0,22 0,22 0,24
6 063 008 008 009 04141 0,2 0,43 /0,45 0,45 0,49 0,20 0,20 0,22
7 0,77 09 009 0,10 0,11 0,12 |0,14 0,44 0,46 0,47 0,18 0,20
8 0,08 0,08 0,10 0,11 |0,43 0,43 0,45 0,46 0,47 0,19
9 1,07 1,20 0,10 0,10 |0,42 0,42 0,44 0,15 0,16 0,18
10 0,08 0,10 0,41 0,42 0,43 0,45 0,45 0,16
11 149 0,09 0,10 0,11 0,2 0,44 0,14 0,15
12 0,08 | 0,08 0,0 0,42 0,14 0,14 0,15
13 \ 1,77 | 2,04 0,10 0,41 0,12 0,13 0,14
14 0,08 0,10 0,10 0,12 0,13
15 232 262 289 0,12 0,12
16 0,10 0,10

3,20 3,46

Dwa sposoby dla osiggniecia najlepszego rezultatu.

1. Zredukowana liczba przej$¢ — staty przekrdj warstwy
skrawane;j.

Metoda ta wymaga wzglednie duzej wartoSci pierwszego
przejécia 0,2 — 0,35 mm, w zaleznosci od gtebokosci zarysu gwintu.
Warto$ci te zmniejszaja sie stopniowo i koficzg na 0,09 - 0,02 mm.
Ostatnie przejécie moze by¢ przejSciem dogitadzajgcym, bez
posuwu wgtebnego. Pozwala ono na skorygowanie ewentualnych
btedéw obrébki powstatych na skutek odksztafcen w uktadzie
OUPN.

2, Staly przekr6j warstwy skrawanej — aby osiggna¢ najlepsze
famanie i sptyw wiéréw oraz trwato$¢ ostrza.

Metoda ta staje sie coraz bardziej popularna na nowoczesnych
obrabiarkach. Przyjmujgc jeden z parametréow cyklu toczenia
gwintu za staly, otrzymujemy statg grubo$¢ wiérédw, co pozwala
na optymalizacje ich tworzenia.

Warto$¢é poczatkowa posuwu wgiebnego powinna wynosi¢ okoto
0,18 - 0,12 mm. Warto$¢ rzeczywista posuwu wgtebnego powinna
by¢ ustalona biorgc pod uwage ostatnie przejScie, ktore nie
powinno by¢ mniejsze niz 0,08 mm.

PRZYKEAD:
Gwint ISO, metryczny, zewnetrzny: skok 2,0 mm

Two approaches to further improve the machining results.

1) A reduced series - to give constant chip area.

This involves a relatively high start value of 0.2 — 0.35 mm,
depending on the depth of the thread profile. The values decline
progressively and finish at 0.09 — 0.02 mm. The last pass can be
a spring pass which is a pass without infeed, the reason for which
is that recoil in the machine can be taken up.

2) A constant infeed series — to obtain the best possible chip
control and tool life.

A method which is becoming more common with new machines.
By fixing one of the parameters in the threading cycle the chip
thickness is fixed and hence chip forming can be optimised. A start
value should be approximately 0.18 — 0.12 mm, the actual value
should be guided by the value of the last pass which should be at
least 0.08 mm.

Catkowita gteboko$¢ posuwu wgtebnego = 1,28 mm — 0,08 mm = 1,20 mm = 10 przej$é + 1 (0,08 mm) = 0,12 mm posuw wgtebny/przejécie

EXAMPLE:
ISO metric external: pitch 2.0 mm

Total depth of infeed = 1.28 — 0,08 mm = 1.20 = 10 passes + 1(0.08) = 0.12 mm infeed/pass
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5. Zalecane predkosci skrawania / Recommended cutting speed

Grupa Twardos$¢ Gatunki / Grades
ISO Materiat / Material Hardness NT12 H10S S10S
Group HB Predkos$¢ skrawania v¢
Cutting speed v¢ (m/min)
Stal weglowa / Carbon steel C=0,10-0,25% 125 185 - 220
C =0,25 - 0,55% 150 155 - 175
C =0,55 - 0,80% 170 145 - 160
Stal niskostopowa / Low-alloy steel Niehartowana / Non-hardened 180 125 - 135
(ilo$¢ dod. stop. < 5%) Ulepszana cieplnie / Toughened 275 95 - 105
Ulepszana cieplnie / Toughened 350 75 - 85
Stal wysokostopowa / High-alloy steel ~ Stal szybkotngca, wyzarzana / High-speed steel, annealed 200 110 - 120
(ilo$¢ dod. stop. > 5%) Hartowana stal narzedziowa / Hardened tool steel 325 80 - 85
Odlewy staliwne / Steel castings Niestopowe / Non-alloy 180 200 - 175
Niskostopowe (ilos¢ dod. stop. < 5%) / Low-alloy 200 110 - 115
Wysokostopowe (ilos¢ dod. stop. > 5%) / High-alloy 225 110 - 105
Stal manganowa, 12 — 14% Mn / Manganese steel 250 35 - 45
Stal nierdzewna / Stainless steel Stal automatowa / Free-cutting steel 200 170 - -
Prety, odkuwki / Bars, forgings Niehartowana / Non-hardened 200 130 - -
Ferryt.-martenzyt. / Ferr.-mart. Utwardzana wydzieleniowo / Age-hardened 330 90 - -
Hartowana / Hardened 330 85 - -
Stal nierdzewna / Stainless steel Stal automatowa / Free-cutting steel 200 140 - -
Prety/odkuwki / Bars, forgings Austenityczna / Austenitic 180 130 - -
Austenityczna / Austenitic Utwardzana wydzieleniowo / Age-hardened 330 80 - -
Super austenityczna / Super austenitic 200 70 - -
Stal nierdzewna / Stainless steel Niespawalna C > 0,05% / Non-weldable 230 95 - -
Prety/odkuwki / Bars, forgings Spawalna C < 0,05% / Weldable 260 75 - -

Austenit.-ferryt. (Duplex)

Stal nierdzewna — odlewy / castings Niehartowana / Non-hardened 200 90 - -
Ferryt.-martenzyt. / Ferr.-mart. Hartowana / Hardened 330 65 - -
M Stal nierdzewna — odlewy / castings Austenityczna / Austenitic 200 85 - -
Austenityczna / Austenitic Utwardzana wydzieleniowo / Age-hardened 330 60 - -
Stal nierdzewna — odlewy / castings Niespawalna C > 0,05% / Non-weldable 230 85 - -
Austenit.-ferryt. (Duplex) Spawalna C < 0,05% / Weldable 260 65 - -
Stopy zaroodporne Wyzarzane / Annealed . ) 200 45 - -
Heat-resistant alloys Starzone / Aged Na bazie zelaza / Based on iron 280 30 - -
Wyzarzane / Annealed 250 20 - -

Starzone / Aged Na bazie niklu / Based on nickel 350 15 - -

Odlewy / Castings 320 10 - -

Wyzarzane / Annealed 200 20 - -

Starzone / Aged Na bazie kobaltu / Based on cobalt 300 10 - -

Odlewy / Castings 320 15 - -

Stopy tytanu / Titanium alloys Czystos¢ handlowa (99,5% Ti) / Commercial purity 400 Rm 140 - -
stopy jednofazowe, dwufazowe o + p wyzarzane / Single-phase alloys, two-phase alloys o. + p annealed 950 Rm 60 - -
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Grupa Twardo$é Gatunki / Grades
ISO Materiat / Material Hardness NT12 H10S S10S
Group HB Predkos$¢ skrawania v¢
Cutting speed v¢ (m/min)

Stale bardzo twarde / Very hard steels  Ulepszane cieplnie / Toughened 59 HRC 45 45 -

Zeliwo zabielane / Chilled cast iron Odlewy lub odlewy po starzeniu / Castings or aged castings 400 15 - -

Zeliwo ciagliwe / Malleable cast iron Ferrytyczne (krétkie widry) / Ferritic (short chipping) 130 135 95 -
Perlityczne (dfugie wiory) / Peatrlitic (long chipping) 230 100 70 -

Zeliwo szare / Grey cast iron O niskiej wytrzymatosci / Low tensile 180 130 85 -

O wysokiej wytrzymatosci / High tensile 260 110 80 -

Zeliwo sferoidalne / Nodular cast iron Ferrytyczne / Ferritic 160 125 110 -
Perlityczne / Pearlitic 250 90 50 -

Stopy aluminium / Aluminium alloys Niestarzone / Non-aged 60 1400 500 -

Starzone / Aged 100 490 450 -

Stopy aluminium / Aluminium alloys Odlewy, niestarzone / Castings, non-aged 75 455 425 -

Odlewy oraz odlewy po starzeniu / Aged castings 90 280 250 -

Stopy aluminium / Aluminium alloys Odlewy Si 13 — 15% / Castings Si 130 245 210 -

Odlewy Si 16 — 22% / Castings Si 130 245 210 -

Miedz i stopy miedzi / Dod. zw. obrab. > 1% Pb / Addition >1% Pb 110 420 370 -

Copper and alloys Mosigdze, brazy otowiowe < 1% Pb / Brass, lead brass 90 245 210 -

Brazy oraz miedz (takze elektrolityczna) / Brass and copper 100 175 150 -

Uwaga:

— powyzsze warto$ci ve mozna w praktyce zwieksza¢ do 30%,
nalezy jednak pamigta¢ o kontroli zuzycia ostrza przez doktadng
obserwacje krawedzi skrawajgcej,

— podczas toczenia gwintéw w stali nierdzewnej istotne jest, aby
predkos$¢ skrawania byta odpowiednio wysoka, w celu unikniecia
tworzenia sie narostu na ostrzu ptytki skrawajacej,

Note:

— In practice the vc values given above may be increased up to
30%, edge wear should be controlled by careful observation of a

— przy matych skokach oraz promieniach, predko$¢ skrawania cutting edge,

nalezy zredukowag,

— when threading in stainless steel it is important to keep the cutting

— dla gwintdw wymagajgcych ptytek o mniejszych promieniach speed appropriately high to avoid cutting edge builc-up,

naroza, gwint moze by¢ najpierw obrobiony zgrubnie za pomoca
ptytki o wigkszym promieniu naroza; pozwala to zwiekszy¢ trwafo$é
kolejnej ptytki o mniejszym promieniu przy wykarczajacej obrobce

gwintu — cutting speed should be reduced for small pitches and radii,

— for threads requiring inserts with smaller corner radii, the thread
may be roughed first with an insert with a higher corner radius;
this will increase tool life of an insert with a smaller radius when
finishing the thread.
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6. Sposoby zapobiegania problemom wystepujgcym podczas toczenia gwintéw
Precavitions against threading problems

PROBLEM
PROBLEM

PRZYCZYNA
CAUSE

SRODKI ZAPOBIEGAWCZE
REMEDY

Nadmierne starcie na powierzchni
przytozenia.

Niezadowalajaca jako$¢ powierzchni
bocznej gwintu.

Abnormal flank wear.

Poor surface on one flank of thread.

P

1 Niewtasciwy rodzaj posuwu wgtebnego.
2 Kat pochylenia ptytki jest niewtasciwy dla
danego skoku gwintu.

1 Incorrect method for flank infeed.
2 Insert inclination angle does not agree with
the lead angle of the thread.

1 Nalezy zmieni¢ rodzaj posuwu wgtebnego
(zmodyfikowany posuw boczny 3 — 5°).

2 Nalezy zmieni¢ podktadke, aby uzyskaé wiasciwy
kat pochylenia ptytki.

1 Change method of infeed
(modified flank infeed 3 — 5°).
2 Change shim to obtain correct angle of inclintion.

Drgania
Vibrations

1 Niewtasciwe zamocowanie przedmiotu
obrabianego.

2 Nieprawidiowe ustawienie narzedzia.

3 Zte parametry skrawania.

4 Nieprawidtowe ustawienie narzedzia w osi.

1 Incorrect clamping of workpiece.
2 Incorrect set-up of the tool.

3 Incorrect cutting data.

4 Incorrect centre height.

1 Zastosowaé bardziej migkkie szczeki.

2 Zoptymalizow¢ wielko$¢ nakietka i sprawdzié
nacisk zabieraka. Zmniejszy¢ wysieg narzedzia.

3 Zastosowaé posuw wgtebny o stafej wielkosci
0,1-0,16. Zwiekszyé predkos¢ skrawania, a gdy
to nie pomoze, nalezy obnizy¢ jg znacznie.

4 Skorygowaé¢ wysoko$¢ narzedzia.

1 Use softer jaws.

2 Optimise centre hole and check pressure of face
driver. Minimise overhang of tool.

3 Use constant infeed series 0.1 — 0.16 Increase
cutting speed; if this does not help lower speed
dramatically.

4 Adjust centre height.

Niezadowalajgca jako$¢ gwintu
Poor surface quality on the thread
in general

1 Za niska predko$¢ skrawania.
2 Ptytka znajduje sie powyzej osi.

1 Cutting speed too low.
2 The insert is above the centre height.

1 Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania.
2 Ustawi¢ narzedzie w osi.

1 Increase cutting speed.
2 Adjust centre height.

Zte odprowadzanie wiorow
Poor chip control

1 Niewtasciwy rodzaj posuwu wgtebnego.

1 Incorrect method of infeed.

1 Nalezy zmieni¢ rodzaj posuwu wgtebnego
(zmodyfikowany posuw boczny 3 — 5°).

1 Change method of infeed
(modified flank infeed 3 — 5°)

Zbyt ptytki zarys gwintu
Shallow profile

1 Nieprawidtowe ustawienie narzedzia w osi.
2 Ztamanie ptytki. Zbyt szybkie zuzycie ptytki.

1 Wrong centre height.
2 Insert breakage, excessive wear.

1 Ustawié narzedzie w osi.
2 Zmieni¢ naroze ptytki na nowe.

1 Adjust centre height.
2 Change cutting edge.

Niewtasciwy zarys gwintu
Incorrect thread profile

1 Nieodpowiedni kat oraz promien zarysu
gwintu. Ptytki wewnetrzne zastosowane jako
zewngtrzne i odwrotnie.

2 Nieprawidiowe ustawienie narzedzia w osi.

3 Oprawka nie jest prostopadta do osi.

4 Btad podziatki na maszynie.

1 Unsuitable thread profile, angle of thread and
nose radius; internal inserts used for external
operation or vice versa.

2 Wrong centre height.

3 Holder not 90° to centre line.

4 Pitch error in machine.

1 Dobra¢ prawidfowo ptytke do oprawki.
2 Skorygowaé wysoko$¢ narzedzia.

3 Wyréwnaé do 90°.

4 Skorygowac podziatke.

1 Correct tool and insert.
2 Adjust centre height.

3 Adjust to 90°.

4 Correct the machine.
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Application of tools for parting

Przecinaki listwowe stosowane sg do przecinania materiatéw o zréznicowanej twardosci:
stali, staliwa, zeliwa. W skfad narzedzia wchodza:

— listwa,

— imak blokowy,

— ptytka z weglika spiekanego.

Nowoczesna konstrukcja listwy oraz zastosowanie specjalnego stopera, zapobiega nad-
miernemu wsuwaniu sie ptytki do gniazda listwy, co znacznie podnosi jej efektywno$¢ i
wydajno$¢ pracy, chronigc zarazem przed zbyt szybkim zuzyciem.

Parting tools are used for parting of materials with varied hardness: steel, cast steel, cast
iron. The tool consists of:

— a blade,
— a clamping block,
— a sintered carbide insert.

Modern blade construction and application of a special stopper prevents excessive slipping of the insert into the blade seat, which
increases its efficiency and productivity, protecting it at the same time against too quick wear.

Uwagi praktyczne: Practical suggestions:

— ptytke nalezy zamontowaé w gniezdzie przy uzyciu plastikowego - an insert must be clamped in the seat by means of a plastic
mtotka, hammer,

— jako minimalny nalezy przyjaé posuw, przy ktérym uzyskuje — the minimum feed is the feed where a spiral chip is produced,

sie wior spiralny,

— zalecang gteboko$¢ wcinania okre$la sie wzorem: — the recommended cutting depth is determined by the formula:
ap=7Xxa ap=7xa
gdzie:  ap - gteboko$é wciecia where: ap - cutting depth
a - szerokos¢ ptytki a — insert width
— przy przecinaniu petnych pretéw krawedz ostrza plytki — when cutting solid bars, the cutting edge of the insert should be
skrawajgcej powinna znajdowac si¢ 0,10 + 0,15 mm ponad osig 0.10 — 0.15 mm above the workpiece axis,

obrabianego materiatu,
+ 0,10 + 0,15 mm

T &

a
— zalecane jest zredukowanie posuwu — it is recommended that the feed should be reduced
do ok. 0,05 mm/obr. przy zblizaniu sie up to approx. 0.05 mm/rev when approaching
do osi przecinanego detalu gdy a = d. ] the workpiece axis if a = d.
©
O
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Zastosowanie narzedzi do rowkowania P61..
Application of tools for grooving P61..

Piytki wieloostrzowe do nacinania rowkéw produkowane sg jako
dwuostrzowe, w ponizszych odmianach:

— plytki do rowkéw o profilu prostokatnym, oznaczone symbolem
X61... RL
wytwarzane w wersji prawo- i lewotnacej, w znormali-
zownym, zgodnym z PN szeregu o szeroko$ci rowka
od 1,1 -3,15i 4,15 - 5,50 mm,

— plytki do rowkéw o profilu okragtym, oznaczone symbolem
X61...-R R/L
rowniez wytwarzane w wersji prawo- i lewotngcej
0 znormalizowanym, zgodnym z PN, szeregiem promieni
uszczelnien okragtych re=1,0;15;2,0; 2,5 mm.

Dla zagwarantowania wysokiej trwatosci i powtarzalnosci
wymiaru szerokosci nacinanego rowka, ptytki wykonane zostaty ze
specjalnego gatunku weglika spiekanego pokrytego w procesie
PVD zwigzkami tytanu.

Noze sktadane do nacinania rowkdéw produkuje sie do:
— toczenia rowkéw zewnetrznych oznaczone symbolem
P61.SFR/L
oferowane w wersji prawo- i lewotngcej,

— toczenia rowkéw wewnetrznych od $rednicy Dm = 16 mm
oznaczone symbolem
P61.SGR/L
oferowane w wersji prawo- i lewotngce;.

Dostepne sg takze praktyczne zestawy narzedzi do nacinania
rowkéw ZESTAW - 61, zawierajace komplet nozy skiadanych i
ptytek o profilu prostokagtnym w petnym zakresie znormalizowanych
rowkow.

Indexable inserts for grooving are produced as two-edge inserts
in the following options:

— inserts for rectangular grooving, designated as
X61... R/L
made in right- and left-cutting versions in a standard
PN-compliant series with a groove width of 1.1 - 3.15
and 4.15 - 5.50 mm,

— inserts for round grooving, designated as
X61...-R R/L
also made in right- and left-cutting versions with
a standard PN-compliant series of round radii r, = 1.0 ;
1.5; 2.0; 2.5 mm.

To ensure long tool life and high groove width repeatability, inserts
are made of special sintered carbide grade, coated with titanium
compounds in a PVD process.

Toolholders for grooving are designed for:
— external grooving, designated as
P61.SFR/L
available in right- and left-cutting versions,

— for internal grooving with a diameter of Dm=16 mm,
designated as
P.61.SGR/L
available in right- and left-cutting versions.

Practical grooving sets SET — 61 — are available. They consist of a
set of toolhoders and indexable inserts with a rectangular profile in
a full range of standard grooves

ZESTAW -61 / SET - 61
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Zastosowanie narzedzi do rowkowania z roztaczaniem P92..
Application of tools for grooving and recessing P92..

ST X92..-N
g X92..-R

l o
EI-I-I" X92..-L
1) X92..-S
= < X92..-MS
S X92..-VS

Pierwszy wybdr do rowkowania i przecinania.

First choice for grooving and parting.

Alternatywny wybér do przecinania - kat czofowy 6° pozwala na zmniejszenie czopika pod
koniec przecinania i likwiduje zadziory ale powoduje tendencje do odginania si¢ narzedzia
co moze mie¢ negatywny wplyw na trwato$¢ ptytki i jako$¢ powierzchni obrabiane;.

Alternative choice for parting — 6° face angle reduce the nib at the end of parting and
removes burrs but as a consequence the tool tends to bend out, which may have
a negative impact on insert life and surface quality.

Pierwszy wybdr do rowkowania z roztaczaniem.

First choice for grooving and recessing.

Alternatywny wybér do rowkowania z roztaczaniem szczegdinie do roztaczania

z wiekszymi gtebokosciami.

Alternative choice for grooving and recessing, in particular for recessing at higher depths.

Zalecane predkosci skrawania vc / Recommended cutting speed ve (mm/min)

Rodzaj ptytki X92..-N, -R, -L X92..-S X92..-MS X92..-VS Zalecane posuwy fn (mm/obr)
Insert type Recommended feed (mm/rev)
Rowkowanie i przecinanie 120 90 100 100 0,1
Grooving and parting
Rowkowanie z roztaczaniem — 150 90 120 max. 0,16
Grooving and recessing
Rowkowanie od czota 150 120 — — max. 0,14
Face grooving
Zalecenia og6lne: / General recommendations:
90°

)

Ustawienie noza w osi z doktadno$cig = 0,1 ma
istotny wptyw na trwafo$¢ ptytki i jako$¢ obrébki.
Positioning of the holder in an axis with + 0.1
accuracy considerably affects insert life and
performance.

Redukcja posuwu przy przecinaniu na 3-4 mm
przed osiggnigciem osi detalu pozwala zmniejszy¢
obcigzenie ostrza skrawajgcego.

Reduction of feed when cutting in 3-4 mm before
reaching the workpiece axis leads to lower load on
the cutting edge.

@

Prostopadte ustawienie noza do osi przedmiotu
obrabianego gwarantuje prostopadto$¢ powierzchni
po cigciu, zmniejszenie drgan, zwigkszenie trwafosci
ostrza.

Perpendicular positioning of the holder towards
the workpiece guarantees perpendicular surface
after cutting, decreases vibrations and increases
edge life.

o

Przy roztaczaniu przed zmiang kierunku posuwu
zaleca sig odsuwaé néz od detalu i po wzdtuznym
dosunigciu  do $cianki ponownie zagtebi¢ w
material. Pozwala to na zmniejszenie btedéw
spowodowanych ugigeciem narzedzia a w rezultacie
na poprawe jakosci obrdbki i zwigkszenie trwatosci
noza.

When recessing, before changing the feed direction,
it is recommended that the edge should be moved
away from the workpiece and after moving it longi-
tudinally towards the wall, dipped into the material
again.

This will lead to fewer errors due to bending of the
tool and, consequently, improve performance and
tool life.

®

Zaleca sie stosowanie chtodziwa w trakcie obrdbki
(prawidtowe chfodzenie zwigksza trwato$¢ ostrza).
Use of coolant during machining is recommended
(correct cooling increases edge life).

<=

®

Stosujgc ptytki X92..-S mozna roztacza¢ rowki od
czota w zakresie $rednic okreslonych rodzajem
wktadki C92. Zaleca sie aby obrébke zaczyna¢ od
maksymalnej dopuszczalnej $rednicy i prowadzi¢
ja do osi.

Using X92...-S inserts face grooves may be
recessed within the diameter range determined
by a type of C92 insert. It is recommended that
machining should start with a maximum permissible
diameter and then led towards the axis.
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Rodzaje zuzycia ostrza
Tooth wear

Starcie na powierzchni przytozenia
Flank wear

Zuzycie — szybkie starcie na powierzchni przytozenia, powodujgce
niskg jakos¢ powierzchni obrobionej oraz niezgodnos$ci wymiarowe
detalu.

Przyczyna - zbyt duza predko$é skrawania lub za niska odporno$é
na $cieranie.

Srodki zaradcze - wybra¢ gatunek o wiekszej odpornosci na
$cieranie. Dla materiatéw majgcych skionno$¢ do utwardzania
sie w czasie obrobki, nalezy zastosowa¢ mniejszy kat przysta-
wienia. Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania przy obrébce materiatéw
zaroodpornych.

Tool wear — rapid flank wear causing poor suface texture or
inconsistency in tolerance.

Cause — cutting speed too high or insufficient wear resistance.
Remedy — select a more wear resistant grade. For work-hardening
materials, select a smaller entering angle. Reduce cutting speed
when machining heat resistant material.

Odksztatcenie plastyczne
Plastic deformation

Zuzycie - odksztafcenie plastyczne krawedzi skrawajgcej,
obnizenie lub odcisk na powierzchni przytozenia, prowadzgce do
zlych warunkéw tamania i odprowadzania wiora, niskiej jakosci
powierzchni obrobionej oraz ztamania ptytki.

Przyczyna - zbyt duza temperatura skrawania oraz nacisk na
powierzchnie natarcia ptytki.

Srodki zaradcze - zastosowaé twardszy gatunek o wiekszej

odporno$ci na $cieranie. Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.
Zmniejszy¢ posuw.

Tool wear — plastic deformation of edge, depression or flank
impression, leading to poor chip control poor surface finish
and insert breakage.

Cause — cutting temperature and pressure too high.

Remedy — select a more wear resistant grade, which is harder.
Reduce cutting speed. Reduce feed.

OZNAKI NADMIERNEGO ZUZYCIA:
INDICATIONS OF EXCESSIVE TOOL WEAR:

1 2
\4

Zuzycie narzedzi.

Wzrost poboru mocy
Tool wear.

przez obrabiarke.
Rise in machine power.
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Krater na powierzchni natarcia
Crater wear

Zuzycie — nadmierne zuzycie w formie krateru, powodujgce
ostabienie krawedzi skrawajgcej oraz niskg jako$¢ powierzchni
obrobione;.

Przyczyna - zbyt duza temperatura wydzielajaca sie w czasie
obrdbki oraz zbyt duze naciski na powierzchnie natarcia plytki.
Srodki zaradcze - najpierw zmniejszyé predko$é skrawania aby
obnizyé temperature, w drugiej kolejnosci zmniejszyé posuw.
Wybra¢ bardziej odporny na scieranie gatunek.

Tool wear — excessive crater wear causing a weakened edge
and poor surface finish.

Cause — excessive cutting temperatures and pressure on the top
face of inserts.

Remedy - first, reduce cutting speed to obtain a lower temperature
and secondly, the feed. Select a more wear resistant grade.

Narost
Built-up edge

Wymiary przedmiotu nie mieszczg
sie w wymaganych tolerancjach.
Component out of tolerance.

Zuzycie — zgrzanie wiéra do powierzchni przytozenia i wyrwanie
fragmentu krawedzi skrawajgcej, powodujace niskg jako$¢
powierzchni obrobione;j.

Przyczyna - zbyt niska temperatura w strefie skrawania. Ujemna
geometria ptytki. Ciagliwy, klejacy sie do ostrza ptytki materiat
np. stal niskoweglowa, nierdzewna lub aluminium.

Srodki zaradcze - zwigkszy¢ predkosé skrawania. Wybraé
ptytke o dodatniej geometrii.

Tool wear - built-up edge causing poor surface finish and cutting
edge chipping, when the BUE is torn away.

Cause — cutting zone temperature is too low. Negative cutting
geometry. Very sticky material, such as low-carbon steel, stainless
steels and aluminium.

Remedy - increase cutting speed. Select a positive geometry
insert.

Niska jakos¢.

Poor surface finish. Powstawanie zadzioréw
na detalu.

Burr formation

on component.
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Rodzaje zuzycia ostrza
Tooth wear

Peknigcia cieplne
Thermal cracks

Zuzycie — mafe pekniecia prostopadte do krawedzi skrawajacej,
powodujgce tuszczenie oraz niskg jakos¢ powierzchni obrobione;.
Przyczyna - zbyt duze zmiany temperatury. Obrdbka przerywana.
Nieréwnomierne dostarczanie chtodziwa.

Srodki zaradcze - wybraé gatunek o wiekszej udarnosci.
Chtodziwo powinno byé podawane obficie lub w ogdle.

Tool wear — small cracks perpendicular to the cutting edge causing
chipping and poor surface finish.

Cause — excessive temperature variations. Intermittent machining.
Varying coolant supply.

Remedy - select a tougher insert grade. Coolant should be applied
copiously or not at all.

Ztamanie krawedzi
Edge fracture

Zuzycie - zniszczeniu moze ulec nie tylko plytka, ale réwniez
podktadka i przedmiot obrabiany.

Przyczyna - zbyt kruchy gatunek weglika. Za duze obcigzenia
ptytki. Za duzy kat przytozenia ptytki. Za maty rozmiar ptytki.
Srodki zaradcze - wybraé bardziej ciggliwy gatunek weglika.
Zmniejszyé posuw i/lub gteboko$¢ skrawania. Wybraé ptytke
0 mniejszym kacie przytozenia i/lub natarcia, najlepiej ptytke
jednostronng. Zwigkszy¢ stabilno$é uktadu OUPN.

Tool wear — damages not only the insert but can also ruin the shim
and workpiece.

Cause - too brittle carbide grade. Excessive load on the insert.
Too high clearance. Too small insert.

Remedy — reduce feed and/or depth of cut. Select a stronger
geometry, preferably a single sided insert. Select a thicker/larger
insert and tougher grade. Improve stabillity.

Wykruszenia krawedzi

skrawajace;j.
Insert chippings found.

L . . during machining.
Wydzielajgca sie nadmierna

ilos¢ ciepta.

Excessive heat generated.

Wykruszenia
Chipping

Zuzycie — mafe wykruszenia na krawedzi skrawajgcej, prowadzace
do niskiej jako$ci powierzchni obrobionej oraz nadmiernego starcia
na powierzchni przytozenia.

Przyczyna - zbyt krucha krawedz skrawajaca. Za staba krawedz
ptytki. Utworzyt sie narost.

Srodki zaradcze — wybra¢ gatunek o wigkszej udarnosci. Wybra¢
plytke o mocniejszej krawedzi skrawania. Zmniejszyé predko$é
skrawania.

Tool wear — small cutting edge chipping leading to poor surface
texture and excessive flank wear.

Cause — cutting edge too brittle. Insert edge too weak. Built-up edge
has been formed.

Remedy — select tougher grade. Select an insert with a stronger
cutting edge. Decrease cutting speed.

Powstanie karbow
Notch wear

i

Stabe odprowadzanie
ciepta w czasie obrdbki.
Poor heat distribution

Zuzycie — karby powodujg niskg jako$¢ powierzchni obrobionej
oraz ryzyko ztamania krawedzi.

Przyczyna - za duza predkos¢ skrawania lub niedostateczna
odporno$¢ na Scieranie

Srodki zaradcze — wybraé gatunek o wigkszej odpornoéci na
cieranie. Dla materiafdw majgcych sktonnos¢ do utwardzania sie
podczas obrébki, nalezy zastosowaé mniejszy kat przystawienia.
Podczas obrobki materiatéow zaroodpornych nalezy zmniejszy¢
predkos¢ skrawania.

Tool wear — noich wear causing poor surface texture and risk
of edge breakage.

Cause — cutting speed too high or insufficient wear resistance.
Remedy — select a more wear resistant grade. For work-hardening
materials, select a smaller entering angle. Reduce cutting speed
when machining heat resistant material.

Duzy hafas podczas B
obrdbki.
Excessive noise
during machining.

Tendencja do drgan.

Zte warunki tamania i Vibration tendency.

odprowadzania widréw.
Poor chip control.
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