Toczenie - teoria

n = Predkos¢ Obrotowa
(obroty na minute)

V. = Predkos¢ Skrawania
(metry na minute)

D. = Srednica Detalu
(millimetry)

a, = Gtebokos¢ Skrawania
(milimetry)
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Definicja parametrow

V. = Predkos¢ Skrawania
(m/min)

a, = Gtebokos¢ Skrawania
(mm)

n = Predkos¢ Obrotowa
(obr/min)

f, = Posuw
(mm/obr)

SANDVIK
/2 CoroKey 2006 — Products / Turning theory




Obliczenie parametrow skrawania

Obwdd = 1t x srednica
T = 3.14 (w przyblizeniu = 3)

D, 100 mm Srednica =300 mm (3 x 100)

D, 50 mm Srednica =150 mm (3 x 50)
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Obliczenie parametrow skrawania

Predkos¢ Obrotowa (n) z Predkosci Skrawania (v,)

Dane V., = 400 m/min
D.= 100 mm
v, X 1000
n=
n X Dc
= 400 x 1000
~ 3.14x100

= 1275 obr/min
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Jak parametry skrawania wptywajg na

trwatos¢ narzedzia?

Wykorzystujgc potencjat
a, - zmniejsza sie liczba
przejsc

f, - skraca sie czas

V. - zwieksza sie ekonomika

/5 CoroKey 2006 — Products / Turning theory

Wptyw na trwatos¢

ap, -maty wptyw na
trwatosc¢ narzedzia

fn -mniejszy wptyw
na trwatos¢ niz vc

Ve -duzy wptyw na
trwatos¢ narzedzia.
Zwieksz vc dla
najlepsze]
ekonomiki
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Na co wptywa predkosc¢ skrawania (v.)
Czynnik najbardziej wptywajgcy na trwatosc¢ narzedzia

Zbyt niska Zbyt wysoka

* Narost » Szybkie starcie ptytki

» Stepienie krawedzi  Stabe wykonczenie

* Nieekonomicznosc¢ » Szybkie powstawanie kraterow

* Odksztatcenia plastyczne
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Na co wplywa posuw (f )

Zbyt maly Zbyt duzy
* Wytrgcenia e Utrata kontroli nad wiérami
* Nieekonomicznosc¢ » Stabe wykonczenie powierzchni

* Odksztatcenia plastyczne w
ksztatcie krateru

* Wysoki pobdr mocy
* Przyleganie wiorow

e Uderzenia wiorow
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Na co wptywa gtebokosc skrawania (a,)

Zbyt mata Zbyt duza

e Utrata kontroli nad wiérami * Wysoki pobdr mocy

* Drgania » Ztamanie ptytki

* Nadmierne ciepto e Zwiekszenie sit skrawania

* Nieekonomicznosc¢
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Kat przystawienia (k)

Kat przystawienia
95°

Gtowny kat
-5° +

ANSI 1SO
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Wptyw kata przystawienia na promieniowe
sity skrawania

F. = osiowa F. = osiowa

>

>

Fcn = promieniowa

Y
Fcn = promieniowa
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Cechy / Korzysci:

Duzy kat przystawienia

* Sity skrawania w kierunku uchwytu

U NIRRT R ° Mozhwoéé p|anowania

I ' * Wyzsze sity skrawania przy wejsciu
| wyjsciu z materiatu

* Tendencja do powstawania karbow
w materiatach HRSA i hartowanych
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Cechy / Korzysci:
Maty kat przystawienia

* Powstajg wiory o mniejszej
grubosci
— Zwiekszona produktywnos¢

» Zredukowane powstawanie
karbow

* Nie ma mozliwosci planowania

 Sity skierowane sg osiowo
| promieniowo
— Tendencja do drgan
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Ksztatt ptytki

O O <O <>

Duzy ksztailt ptytki Maty ksztait plytki

* Mocniejsza krawedz skrawajgca * Lepsze dojscie ptytki

* Wyzszy posuw e Zmniejszone wybrania

» Zwiekszone sity skrawania e Zmniejszone sity skrawania
e Zwiekszone drgania » Stabsza krawedz skrawajgca
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Wybor wielkosci ptytki

|, = efektywna dtugosc¢ krawedzi

| = dtugosc krawedzi skrawajgcej

3 4 5 6 7 8 9 10 15

90 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15

105 75 1.5 2.1 3.1 41 52 6.2 7.3 8.3 9.3 11 16
120 60 1.2 2.3 3.5 4.7 5.8 7 8.2 93 11 12 18
135 45 1.4 2.9 4.3 5.7 7.1 8.5 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
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Wptyw promienia naroza

Matly promien naroza Duzy promien naroza
* [dealny dla matych gtebokosci e Duzy posuw
skrawania

* Duza gtebokosc skrawania
* Wysokie bezpieczenstwo krawedzi
* Wiekszy nacisk

e Zmniejsza drgania
* Ryzyko wytamania ptytki

Uwaga: Generalng zasade jest, by gtebokos¢ skrawania nie byta mniejsza niz 2/3
promienia naroza.
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Wykonczenie powierzchni: ptytki ujemne
T-Max® P

Chropowatos¢, um Promien naroza, mm

Ra Rt | 04 0.8 | 1.2

06 1.6 |0.07 | 0.10 |0.12
16 40 |0.11 | 0.15 |0.19

R =f,2 x 1000

max = 0 3.2 10.0 |0.17 | 0.24 |0.29

8 X, 6.3 16.0 |0.22 | 0.30 |0.37

T \< —~——  ~ W operacjach toczenia

wykonczenie powierzchni jest
le funkcja promienia naroza, oraz
posuwu na obrot
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Wykonczenie powierzchni: plytki dodatnie
CoroTurn® 107

Chropowatos¢, um Promien naroza, mm

Ra Rt | 0.2 04 | 0.8 1.2 | 1.6

06 1.6 |0.05 | 0.07 |0.10 | 0.12 | 0.14
1.6 4.0 |0.08 | 0.11 |0.15 | 0.19 | 0.22

= 2
Rmax = fa? x 1000 3.2 10.0 |0.10 | 0.17 [0.24 | 0.29 | 0.34

8XT, 6.3 16.0 [0.13 | 0.22 |0.30 | 0.37 | 0.43
T —~——  ~ W operacjach toczenia
a i wykonczenie powierzchni jest
P le funkcja promienia naroza, oraz

posuwu na obrot
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Toczenie z wysokim posuwem pilytkami

Wiper
A A
4 |
Tradycyjna ptytka Pyl Nt
&«
—> fn\‘“’
Ptytka Wiper
Potowa Ra, ten sam posuw A (W) R,
bO e
2
ﬂa—\fn\ﬂ’«]
Ptytka Wiper -
Podwojny posuw, Ratakie same Reo (W) R,
-
2xf,
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Wptyw sit skrawania w toczeniu
wewnetrznym

* Sita styczna F, odpycha narzedzie
od osi przedmiotu obrabianego

« Sita promieniowa F, odpycha
narzedzie od przedmiotu
obrabianego.
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Czynniki w toczeniu wewnetrznym

* Geometria narzedzia
e Odprowadzanie wiorow

* Wymagania narzedzia
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Geometria narzedzia:
Kat przystawienia

"""*\_“‘ 90° 750

» Zblizony do 90°
* Mniejsze sity w kierunku promieniowym = Mniejsze odksztatcenia

SANDVIK
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Geometria narzedzia:
Geometria ptytki

Ujemne — \ Dodatnie /

—> a&‘

* Dodatnie geometrie generujg mniejsze sity skrawania
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Geometria narzedzia:
Promien naroza

D 4
* Gtebokos¢ skrawania co najmniej taka jak promien naroza
* Mniejsze sity w kierunku promieniowym = Mniejsze odksztatcenia
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Wymagania narzedzia:
Mocowanie

 Jak najwiekszy kontakt miedzy narzedziem a uchwytem
(ksztalt, tolerancje wymiarow)

* Dlugos¢ mocowania 3 do 4 Srednic trzonka
(aby zréwnowazyc sity skrawania)

* Mocny i stabilny uchwyt wytaczaka

Wl 7/ S Yy
§ =>
Y V7

| ——3-4 x d—~
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Czynniki wplywajace na tendencje do drgan
Tendencja do drgan rosnie w kierunku prawym




Moc wymagana dla ptytek T-Max® P
oraz CoroTurn® 107

Ptytki T-Max P

Ptytki CoroTurn 107

Obroébka srednia/zgrubna

Obrobka zgrubna

a, X f, (gtebokos¢ skrawania x posuw)

v, 2x0.2 4x0.3 6x0.5 8x0.7 2x0.2 3x0.3 4x04

150 3.4 9.2 20.3 34.8 3.4 6.9 11.4
200 4.5 12.3 271 46.4 4.5 9.2 15.3
250 5.7 15.4 33.8 58.1 5.7 11.5 19.1
300 6.8 18.5 40.6 69.7 6.8 13.8 22.9
350 7.9 21.5 47.4 81.3 7.9 16.1 26.7
400 9.1 24.6 54.1 92.9 9.1 18.5 30.5
150 3.8 10.3 23.2 40.4 3.8 7.8 13.0

M| 200 5.0 13.8 31.0 53.9 5.0 10.3 17.3
250 6.3 17.2 38.7 67.3 6.3 12.9 21.6
150 2.3/2.8 6.2/7.6 13.4/16.5 22.8/28.0 2.3/2.8 4.6/5.7 7.6/9.3
200 3.1/3.8 8.3/10.15 17.9/21.9 30.4/37.3 3.1/3.8 6.2/7.6 [10.2/12.5
250 3.9/4.7 10.3/12.7 22.4/27.4 38.0/46.6 3.9/4.7 7.7/9.5 |12.7/15.6
300 4.6/5.7 12.4/15.2 26.8/32.9 45.6/55.9 4.6/5.7 9.3/11.4 |[15.2/18.7
500 4.0 10.9 239 41.0 4.0 8.1 13.5

N 1000 8.0 297 47.8 41.0 8.0 16.3 26.9
1500 12.0 32.6 71.6 122.9 12.0 24.4 40.4
2000 16.0 43.4 95.5 163.9 16.0 32.6 53.9

20 0.8 2.1 4.6 7.9 0.8 1.6 2.6

S| 45 17 4.7 10.4 17.8 1.7 3.5 5.9
90 3.5 9.4 20.8 35.7 3.5 7.1 11.7

60 3.4 9.1 20.1 34.4 3.4 6.8 11.3

120 6.7 18.2 40.1 68.8 6.7 13.7 22.6

H| 180 10.1 27.4 60.2 103.3 10.1 20.7 33.9
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