Obrdbka rowkoéw i przecinanie

Obrdébka rowkow i przecinanie
Wytyczne dotyczgce zastosowania

Wytyczne dotyczace zastosowania

Wybér wartosci posuwu i predkosci dla operacji obrébki
rowkéw wewnetrznych i czotowych

posuw
mm/obr.
(cale/obr.)

0,18 (.0070)

0,15 (.0060)

0,12 (.0047)
0,09 (.0035)

0,06 (.0024)

grupa
materiatowa

0,03 (.0010)
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skrawania
200-525 160-460 230-490  490-1300 35-200 “plytki na

stopy/min,
(m/min) (60-160) (50-140)  (70-150)  (150-400) (10-60) zamowienie

Wytyczne dotyczace stosowania narzedzi

¢ Nalezy zawsze stosowac ogolnie przyjete zasady dotyczace wtasciwego
przeprowadzania operacji obrobki ogolnej.

¢ Przedmiot obrabiany powinien by¢ zamocowany w maszynie tak
sztywno jak tylko mozliwe.

o Oprawki zintegrowane z chwytem zapewniajg najlepszy poziom sztywnosci.
Gdy tylko jest to mozliwe, powinny by¢ oprawkami pierwszego wyboru.

¢ Nalezy uzywaé oprawek o najmniejszej z mozliwych gteboko$ci skrawania
(wymiar CD).

¢ Przy wymianie ptytek nalezy upewni¢ sie, ze nowa ptytka jest bezpiecznie
umieszczona w oprawce az do oporu.

Obrébka gtebokich rowkow

Obrébka gtebokich rowkéw o wyjatkowo duzej szerokosci
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1. Zagfebiaj narzedzie z obu stron szerokosci rowka.

2. Zagfebiaj narzedzie w obszarze centralnym w celu usuniecia resztek materiatu.

3. Zagtebiaj narzedzie wzdtuz obu $cianek rowka pod zgdanym katem,
wykorzystujac w przyblizeniu potowe szerokosci narzedzia do rowkowania
dla uzyskania maksymalnej szerokosci skrawania.
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Wybor wartosci posuwu i szybkosci dla
operaciji obrébki rowkéw zewnetrznych
Obrobka ksztattowa, zalecenia dotyczace
gtebokosci skrawania

posuw

mm/obr.
(cale/obr.)

DOC = 1/3 v? v
0,24 (0100)
0,21 (0083)
0,18 (.0070)
0,12 (.0047)
0,15 (.0060)
0,09 (.0035)

0,06 (.0024)

grupa
materiatowa

0,03 (.0010)
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200-525  160-460 230-490  490-2400 *plytki na
(60-160)  (50-140)  (70-150)  (150-730) zaméwienie
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Podczas obrébki rowkéw promieniowych w stabilnych warunkach wartosc

posuwu mozna zwigkszy¢ nawet o 50%.

szybkosé

skrawania
stopy/min,
(m/min)

35-200
(10-60)

* Nigdy nie nalezy dokreca¢ $ruby mocujacej przed umieszczeniem
ptytki w gniezdzie.

o Wystajacy z bloku narzedzia fragment oprawki powinien
by¢ mozliwie najkrétszy.

o Ptytki powinny skrawa¢ mozliwie najblizej $rodka.

o (Czas przestoju ptytki na dnie rowka nie powinien przekraczaé
trzech obrotow.

e Zalecane szybkosci skrawania i posuwy stanowig punkt wyjscia. Dla
uzyskania optymalnej zywotnosci narzedzia i kontroli wiérow nalezy
w miare potrzeby dostosowa¢ ustawienie.

Obradbka gtebokich rowkow nieco szerszych niz narzedzie

1. Zagtebiaj narzedzie w $rodkowej czesci rowka.
2. Zagfebiaj narzedzie z obu stron rowka, aby uzyskac okreslong szerokos¢.
Uzyj mniejszych szybkosci posuwu podczas skrawania $cianek rowka.

Toczenie wykanczajgce rowka/lekka obrobka ksztattowa
==
2

1. Zastosuj sie do podanych powyzej zalecen.

2. Aby unikna¢ ukruszenia ptytki oraz uzyska¢ pionowo$¢ $cian
rowka, podazaj opisang tu $ciezka narzedzia.

3. Uzyj mozliwie najmniejszej gtebokosci skrawania, ktéra pozwoli
jednak zachowac dobre tamanie wiéréw, trwato$¢ narzedzia
i wykonczenie powierzchni.

www.kennametal.com




KZ : Obrébka rowkow i przecinanie
KENNAMETAL Wytyczne dotyczgce zastosowania

Awarie narzedzi do obrobki rowkdw oraz poradnik jak je usunaé

Obrébka rowkéw czotowych — wytyczne dotyczace stosowania  Praktyczne rozwigzania probleméw z rowkowaniem

problem rozwigzanie

@ min
Sprawdz wysoko$¢ srodkowej czesci narzedzia.
Uzywaj ostrych narzedzi (czgstsze zmiany).
Uzywaj ptytek z powtokg PVD i dodatnim katem natarcia.

‘\‘ @ max
’ ’ Uzywaj gatunku odpowiedniego dla materiatu

a5
1 Zaczicl przedmiotu obrabianego.

Uzywaj whasciwych geometrii (np. dodatniego kata
natarcia dla materiatu umocnionego).

. Zmieniaj Sciezke narzedzia.
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Wybér narzedzia

* Przy wybieraniu oprawki nalezy zawsze rozpoczyna¢ od mozliwie
najwiekszej Srednicy i kierowac sie w strone mniejszej. Pozwala
to na zastosowanie najsilniejszego narzedzia.

Skrawanie pierwszego rowka

¢ Srednica zewngtrzna pierwszego rowka musi znajdowac¢ sie pomiedzy
$rednicami, minimalng i maksymalna, mozliwymi dla danego narzedzia
do rowkowania czotowego (patrz powyzsza ilustracja). Umozliwia to
uzyskanie wymaganego luzu dla oprawki.

Kontrola wiéréw chwytu).

* Nalezy dopasowac szybkos¢ i posuw, tak aby uzyskac dobra kontrole Uzywaj wtasciwych geometrii (np. dodatniego kata
i odprowadzenie widrow z rowka. Zbijanie si¢ wiéréw moze prowadzi¢ natarcia dla materiafu umocnionego)
do ztego wykoriczenia powierzchni, uszkodzenia narzedzia oraz ’
zmniejszenia jego trwato$ci.

Ustawianie narzedzia

* Narzedzie powinno by¢ ustawione mozliwie jak najblizej $rodka dla unikniecia
nadmiernego tworzenia sie zadzioréw.

* Nalezy wyréwna¢ krawedz skrawajacg z elementem obrabianym.

Zwieksz szybkosé.

Uzywaj ostrych narzedzi (czestsze zmiany).

Czas przestoju narzedzia na dnie: maks. 1-3 obroty.
Uzywaj odpowiedniej geometrii dla kontroli wiérow
Zwieksz przeptyw chtodziwa.

Sprawdz, czy ustawienie jest poprawne (wysieg, rozmiar

zte wykonczenie
powierzchni
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Uzywaj ostrych narzedzi (czestsze zmiany).

Czas przestoju narzedzia na dnie: maks. 1-3 obroty.
Zmniejsz wysieg narzedzia (zwigkszenie sztywnosci).
Zmniejsz szybko$¢ posuwu na dnie rowka.

Uzyj szerszej ptytki.

Sprawdz wysoko$¢ srodkowej czesci narzedzia.

dno rowka nie
jest ptaskie
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. Uzywaj ostrych narzedzi (czgstsze zmiany).
Zwieksz stezenie chtodziwa.

Dostosuj szybko$¢ posuwu (zwykle najpierw nalezy
ja zwiekszyc).

n

staba kontrola
widréw
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. Zmniejsz wysieg narzedzia i elementu obrabianego.
. Dostosuj szybkos¢ (zwykle nalezy ja najpierw zwigkszyg).

. Dostosuj szybko$¢ posuwu (zwykle najpierw nalezy
ja zwiekszyc).

. Sprawdz wysokos$¢ Srodkowej czesci narzedzia.

Karbowanie
powierzchni
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. Uzywaj gatunku odpowiedniego dla materiatu
przedmiotu obrabianego.

Zwigksz predkos$¢.

Zmniejsz szybko$¢ posuwu.

Uzyj bardziej wytrzymatego gatunku.
Zwigksz sztywnos$¢ narzedzia i ustawienia.

Poszerzanie rowka czotowego

 Po ukonczeniu skrawania pierwszego rowka, mozna go poszerzy¢ w dowolnym wykruszanie
kierunku za pomocag tego samego narzedzia. Najlepszym przyjetym sposobem plytki
postepowania jest skrawanie od $rednicy zewnetrznej do wewnetrzne;j.

SN

Uzywaj ptytek z powtokg PVD i dodatnim katem natarcia.
Zwieksz szybkos¢.

Zmniejsz szybko$¢ posuwu.

Zwigksz przeptyw/stezenie chtodziwa.

. Uzyj cermetali.

narost na
ostrzu
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. Sprawdz prostopadto$¢ ustawienia narzedzia.
. Zmniejsz wysieg narzedzia i elementu obrabianego.
. Uzywaj ostrych plytek (czestsze zmiany).

Sciany rowka
nie sg proste
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