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Formy zuzycia w przypadku toczenia wg ISO
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Scieranie powierzchni
przytozenia

Scieranie powierzchni przytozenia

Ptytka skrawajaca Zuzycie ztobkowe

Wydrazenie na powierzchni natarcia
w formie krateru

Narosty

Przyklejanie sie materiatu wzdtuz krawedzi
skrawajacej na powierzchni natarcia
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Powierzchnia natarcia
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Scieranie powierzchni przytozenia nastepuje w wyniku tarcia pomiedzy elementem Zuzycie ztobkowe powstaje w wyniku dyfuzji oraz scierania powierzchni natarcia. Ze wzgledu na mikronarosty czesci materiatu elementu obrabianego przyklejaja
obrabianym oraz narzedziem, na powierzchni bocznej ptytki skrawajace; . - . ) sie do krawedzi skrawajacej i powstaje narost. Odchytki dopuszczalne w mm dla
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£ . 1 Zastosowac bardziej odporny na scieranie materiat skrawajacy 2 Zastosowac geometrie o wiekszym kacie natarcia 1 Zwiekszyc predkosc skrawania d> C +0,025 + 0,013 + 0,025
Element Y natarcia 2 Zwiekszy¢ posuw 3 Zastosowac bardziej odporny na scieranie materiat skrawajacy 2 Zastosowac ostrzejsza ptytke skrawajaca ' E + 0,025 + 0,025 + 0,025
) 3 Zmniejszyc¢ predkosc¢ skrawania & 7mniejszyc posuw 3 Zastosowac¢ materiat skrawajacy o obrobionej (gtadszej) powierzchni ) F + 0,013 + 0,005 + 0025
obrablany 4 Zwigkszyc cisnienie chtodziwa / sprawdzi¢ ustawienie doprowadzenia chtodziwa 5 Zwiekszy¢ cisnienie chtodziwa / sprawdzi¢ ustawienie doprowadzenia chtodziwa 4 Zwiegkszyc cisnienie chtodziwa / sprawdzi¢ ustawienie doprowadzenia chtodziwa o G +0,025 + 0,025 + 0130
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& Cechy powierzchni tamacza widra i typy mocowania

Wykruszanie Deformacja plastyczna Wyszczerbienie Pekniecia grzebieniowe T .. = .
Wykruszanie wzdtuz krawedzi skrawajacej Deformacja na krawedzi skrawajacej Wyszczerbienie w obszarze maksymalnej Réwnomierne pekniecia w narzedziu pod A V117 P S d B = 40-60° Y S
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Opis

Wykruszenia powstajg na skutek wibracji, nieciggtosci skrawania,
uderzen widrow, szoku termicznego w potgczeniu ze zbyt twardymi
podtozami materiatéw skrawajacych

Sposob postepowania

1 Zmniejszyc¢ predkosc¢ skrawania

2 Zastosowac bardziej wytrzymaty materiat skrawajacy

3 Zastosowac bardziej stabilng krawedz skrawajaca

4 W przypadku wibracji sprawdzi¢ stabilnos¢ narzedzia

5 Zmniejszy¢ posuw

6 W przypadku nieciggtosci skrawania wytaczy¢ doprowadzanie chtodziwa

www.apps.walter

Opis
Deformacja plastyczna jest powodowana przez powstawanie zbyt wysokiej
temperatury w pofaczeniu z wysokim obcigzeniem mechanicznym.

Sposdéb postepowania

1 Wybrac twardszy gatunek

2 Zmniejszy¢ posuw

3 Zmniejszyc predkosc¢ skrawania

4 7mniejszyc¢ gtebokosc¢ skrawania

5 Zwiekszyc cisnienie chtodziwa / sprawdzi¢ ustawienie doprowadzenia chtodziwa

Opis
Wyszczerbienie wystepuje czesto podczas obrobki elementow o twardej powierzchni
(kutych lub odlewanych).

Sposoéb postepowania

1 Zaprogramowac zmienng gtebokosc¢ skrawania

2 Zmniejszyc¢ predkosc¢ skrawania

3 Zastosowac bardziej wytrzymaty materiat skrawajacy (pokrywany PVD)

4 7Zastosowac narzedzie z mniejszym katem przystawienia Kappa

5 Wybrac¢ mniejszy promien naroza

6 Zwiekszyc cisnienie chtodziwa / sprawdzi¢ ustawienie doprowadzania chtodziwa

Opis
Pekniecia grzebieniowe powodowane s3g przez zmienne obcigzenia termiczne
(szok termiczny).

Sposdéb postepowania

1 Zmniejszyc predkosc skrawania

2 Zmniejszy¢ posuw

3 Zastosowac bardziej wytrzymaty materiat skrawajgcy

4 W przypadku skrawania przerywanego wytaczyc chtodzenie
5 Zastosowac bardziej stabilng geometrie
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Dzieki naszej aplikacji do optymalizacji zuzycia mozna teraz precyzyjnie
rozpoznac i ograniczy¢ zuzycie. Przetestuj teraz — do pobrania lub online

na naszej stronie internetowej.

#Z Download on the
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http://goo.gl/wo8bgk
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Montaz i ustawianie narzedzi do rowkowania Walter Cut Strategie programowania i obrobki

: . . . . Strategia obrobki w przypadku Redukcja posuwu podczas operacji i : : :
Montaz ptytki skrawajacej do rowkowania die on | W przypaci uxciap vu p P J Cofanie narzedzia po odcinaniu
rowkowania i odcinania rowkow z faza odcinania rowkow
Wykonywanie rowka z faza Redukcja posuwu Wycofywanie narzedzia

0d Srednicy 1,5xs mm Po odcieciu odsunac¢ narzedzie
zredukowac posuw [f] w kierunku osiowym (Z +) od elementu
0 75%. obrabianego, a nastepnie wycofac.

Nie wcinac¢ poza os, istnieje

\ { niebezpieczenstwo ztamania.
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dokrecajacy v

G15.. 5,0 Nm 7. 7. —

G1011 5,0 Nm
Przed zatozeniem ptytki skrawajacej nalezy sprawdzic, czy W celu dokrecenia sruby zaciskowej uzyc zataczonego klucza. G1111 4,0 Nm
gniazdo ptytki jest wolne od zanieczyszczen i uszkodzen Zaleca sie zastosowanie klucza dynamometrycznego. 61041 35Nm 1. Nacinanie do wymiaru 2. Fazowanie jednej strony i 3. Fazowanie drugiej strony X -

Zalecane s3 dla niego nastepujace wartosci: : gotowej Srednicy wykanczanie do wymiaru i wykanczanie do wymiaru \
XLDE 3,5Nm ., : . :
gotowej srednicy gotowej Srednicy
: : : : : : .. Wykonywanie szerokiego rowka
Montaz narzedzia w oprawce bazowej Przecinanie do otworu Rowkowanie czy wcinanie? yxony : 2
metoda rowkowania
GJbeOkOé('Z wcinania Narzedzie naIeZy zamocowac w oprawce bazowej Z takq d’rugoéciq, Otwdr musi by¢ nawiercony na tyle gteboko, aby narzedzie przecinajgce wyszto Wybor strategii obrébki zalezy od formy i wielkosci wykonywanego rowka. Wykonywanie szerokiego rowka za pomocg rowkowania
c c . . ; . o cata szerokoscia ostrza w cylindrycznej czesci otworu. Jako zasade ogdlng mozna przyjac¢ nastepujace kryteria: tebokosc rowka wieksza niz szerokosc rowka
jaka jest niezbedna i na tyle krotko, na ile to mozliwe E E SRS @R e S (gte @ !
S = szerokosc¢ ostrza
r = promien naroza
Oprawka bazowa
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Tmax <10xs L L
Maks. gtebokosc skrawania [Tmaks.] narzedzia wzgl. maks. dtugos¢ luzowania — lepsza ptaskosc powierzchni Wecinanie: Rowkowanie:
[L] oprawki ostrza nie powinna przekraczac wartosci 10 x szerokosci ostrza. — mniejsza tendencja do drgan J Szerokosc rowka jest wieksza 1,5 raza Gtebokosc rowka jest wieksza 1,5 raza Obrobka zgrubna Obrdbka Wykanczanie
Z zasady nalezy dobierac ja w miare mozliwosci jak najmniejsza. — wyzsza trwatosc, od gtebokosci rowka od szerokosci rowka Szer. wciecia = s—-2 xr zgrubna apna (Maks. gtebokos¢
skrawania) = r
Sprawdzanie ustawienia narzedzia i wysokosci ostrza Strategia obrobki dla wcinania
Narzedzie musi by¢ ustawione Sprawdzi¢ wysokosc ostrza Aby sprawdzié wysokosc Obrébka zgrubna
[e] q o

pod katem 90° do osi obrotu ostrza, za pomoca narze 1. Rowkowanie 3. Toczenie wzdtuzne 5. Rowkowanie 7. Toczenie wzdtuzne do ok.

dzia do rowkowania
wykonywane jest promie-

(ruch toczenia
niowe planowanie z X = 0. wzdtuznego)
CH +0 05 +0'05 ' 2. Cofniecie 0 0,1 mm
’ 1. cylindryczny cypel
na srodku

4. Odsuniecie 0 0,3 mm
w dwdch kierunkach

6. Cofniecie 0 0,1 mm 0,5 mm przed odsadzeniem
8. Odsuniecie 0 0,3 mm

w dwach kierunkach

0.10/100

Ve - Wysokosc ostrza nalezy N ]
skorygowac na osi Y +.
4* - 1 2. stozkowa pozostatosc
5 .. na srodky / narzedzie Wykaﬁczanie
B - zeskakuje.

N2

WysokosSc¢ ostrza nalezy 1. Nacinanie przy

CH skorygowac na osi Y -. koficu promienia

I Jesli stozkowa pozostatosc do wymiaru gotowej

2. Obrobka wykan-
Czajaca pierwszego
odsadzenia i kopio-

4. Toczenie wzdtuzne
az do konca

J T promienia

6. Obrdbka wykanczajaca
drugiego odsadzenia
I kopiowanie promienia

X1 <—p X - nadal wystepuije lub tez srednicy wanie promienia 5. Podniesienie
— lepsza ptasko$¢ powierzchni — wyzsza/ powtarzalna trwato$¢ narzedzia narzedzie na $rodku bardzo 3. Odsgmgue ° g 0.0-1 mm w dwoch
— mniejsza tendencja do drgan — mniejszy grat drzy, ustawiona jest zbyt Wymiarwyrownania kierunkach
— wyzsza trwato$¢ — lepsza jako$¢ powierzchni duza wysoko$¢ ostrza. e | p— srednic 0,1 mm ]

Zastrzega sie mozliwos¢ zmian - (05/2016)
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