Poradnik
Stal

Zalecane gatunki weglika w zaleznosci od stanu przedmiotu obrabianego

Obrobiony wstepnie

Brak utwardzonej warstwy wierzchniej
Jednorodna twardos¢. Stabilne warunki
obrobki.

TWARDE

Elementy spawane

Miekkie, brak utwardzonej warstwy wierzchniej

Spoina ma inng twardos¢ niz materiat rodzimy.

Mozliwe odksztatcenia spawalnicze powodujgce zmienne obciazenie narzedzia.

OLOEDA

Odlewy

Utwardzona warstwa wierzchnia
Mozliwe wtracenia piasku po formie.
Mozliwy rozrzut wymiarow.

<
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W
=
N
(=

Elementy walcowane na goraco

Miekkie, brak utwardzonej warstwy wierzchniej

Przewaznie obrobione cieplnie przed obrébka w celu obnizenia twardosci.
Mozliwe rozrzut wymiarow.

Odkuwki

Miekka warstwa wierzchnia

Przewaznie obrobione cieplnie przed obrébka w celu obnizenia twardosci.
Mozliwy rozrzut wymiaréw.

Standardowa
krawedz

Ogolna

Mocno
przerywana

0E0EDA

UDARNE

Wzmocniona
krawedz
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Poradnik
Stal

P Stale niestopowe, ok. 0.15% wegla (stal niskoweglowa)
= w | us | DN | MatiNo. | AISIASTM | SS | AFNOR | UNE | BS | GOST
2 1 | ostsc | ckis | 1ot | 015 | 1380 | Xxct8 | Cfs Fio | osomts | 15
=
o
Predkos¢ skrawania Vc Posuw (Fn) Glebokos¢ skrawania (Ap)
Obrébka Obrébka Obrébka
m/min wykoiiczeniowa ft/min mmiev.  wykoficzeniowa infrev. mm  wykoficzeniowa in
1570 0.02 .001 02—
.
S 1340 010 004 10
=
e 1120 020 .008 20
o
3 890 030 012 30
=
= 660 040 .016 40
430 050 .020 50
200 0.60 .024 6.0
Obrébka Obrébka Obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna
=
= Pierwszy wybor gatunku i predkosci
YG3010 - Vc 330m/min (1,080ft/min)
YG801 - Vc 170m/min (560ft/min)
o
=
E
P Stale niestopowe, ok. 0.45% wegla
VDI JS DIN MatINo. | AISIASTM SS AFNOR UNI UNE BS GOST
2~3 S45C 45 1.0503 1045 1672 XC42H1TS 45 F1140 060A47 45
=
o Predkosé skrawania Vc Posuw (Fn) Glebokos¢ skrawania (Ap)
=
e Obrébka Obrébka Obrébka
[ m/min wykoiiczeniowa ft/min mmev. wykoficzeniowa infrev. mm  wykoficzeniowa in
3 1570 002 02—
=
§ 1340 0.10 001 10 01
S
= 1120 0.20 20
890 0.30 004 30 04
660 040 40
430 050 008 50 08
60 200 0.60 6.0
Obrébka Obrébka Obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna
Pierwszy wybér gatunku i predkosci
YG3010 - Vc 330m/min (1,080ft/min)
YG801 - Vc 170m/min (560ft/min)
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Poradnik
Stal
P Stale niskostopowe
VDI JIS DIN Mat'l No. AISI/ASTM SS AFNOR UNI UNE BS GOST
6~9 SCM440 42CrMo4 1.7225 4140 2244 42CD 4 4204 F1252 708M40 38HM
Predkos¢ skrawania Vc Posuw (Fn) Gtebokoé¢ skrawania (Ap)
Obrébka Obrébka Obrébka
m/min wykoficzeniowa ft/min mmrev.  wykoriczeniowa  infrev. mm  wykofczeniowa in
480 1570 002 ————.001 —
410 1340 0.10 .004
340 1120 0.20 .008
270 890 0.30 .012
200 660 040 .016
130 430 050 .020
60 200 060 .024 e
Obrébka Obrébka Obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna
Pierwszy wybor gatunku i predkosci
YG3020 - Vc 240m/min (790ft/min)
P Stale wysokostopowe, stale narzedziowe
VDI JIS DIN Mat' No. AISI/ASTM SS AFNOR UNI UNE BS GOST
10~11 SKD11 X155CrVMo121 1.2379 D2 2310 Z160CDV12  X165CMoW12KU F5318 BD2 KH12MF
Predkos¢ skrawania Vi Posuw (Fn) Glebokos¢ skrawania (Ap)
Obrébka Obrébka Obrébka
m/min wykoriczeniowa ft/min mmrev.  wykoficzeniowa infrev. mm wykoficzeniowa  in
480 1570 002 —————001 — 0
410 1340 0.10 .004 .04

340 1120 020
270

.008

.08

890 0.30 012 A2
200 660 040
130

60

016
430 0.50 .020
200 060 024

Obrébka Obrébka Obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna

16
.20

.24

Pierwszy wybor gatunku i predkosci
YG3020 - VVc 230m/min (750ft/min)
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Poradnik

Stal nierdzewna

Z7GTURN

—
[—
=
=
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m/min Obrébka

VDI JIS DIN
12~13 SUS430 X6Cr17

Predkos¢ skrawania Vc

wykoficzeniowa

250

210 — <

170—§

-

130 —

DNIAOOYD 8 DNILYYd

90

50

10

Obrébka
zgrubna

ONITIIW

AISI/ASTM SS AFNOR
430 2320 Z8C17
Posuw (Fn)
mmiey. wyk%%ggﬁwa infrev.
002—— 001

010— =z 004
020 — 008
0.30 012
040 016
0.50 020
0.60 024

Obrébka
zgrubna

| Pierwszy wybér gatunku i predkosci

Ferrytyczna

ONITIIYG

NOILYWHOINI TYDINHOIL

Obrébka

250

YG3030 - Vc 200m/min (660ft/min)
YG213 - Vc 160m/min (520ft/min)

VDI JIS DIN
14 SUS304  X5CrNi189

Predkos¢ skrawania Vc

m/min wykoiiczeniowa

Roughing

Martenzytyczna
YG3030 - Vc 160m/min (520ft/min)
YG213 - Vc 130m/min (430ft/min)

Stale nierdzewne austenityczne

AISI/ASTM SS AFNOR
304 2332 Z6CN1809  X5CrNi18 10
Posuw (Fn)
Obrébka )
mmrev.  wykoriczeniowa  infrev.
002—————— 001
010—=z 004
020 — 008
0.30 012
040 016
0.50 020
0.60 024
Roughing

Pierwszy wybor gatunku i predkosci
YG3030 - Vc 180m/min (590ft/min)
YG213 -Vc 140m/min (460ft/min)

Stale nierdzewne ferrytyczne/martenzytyczne

UNE BS GOST
F3113 430815 12C17
Glebokos¢ skrawania (Ap)
M oheniona
02— 0
10 E 04
20 .08
30 A2
4.0 16
50 20
6.0 24
Obrébka
zgrubna
UNE BS GOST
F.3551 3045815 03KH18N11
Glebokos¢ skrawania (Ap)
Obrébka )
mm  wykoificzeniowa in
02— 01
10 = 04
20 .08
30 A2
4.0 16
50 20
6.0 24
Roughing

20 phone:+82-32-526-0909, www.yg1.kr, E-mail:yg1@yg1.kr
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Poradnik
- o
Zeliwo
VDI JIS DIN Mat' No. AISI/ASTM SS AFNOR UNI UNE BS GOST
15~16 FC250 GG25 0.6025 A4840B 0125 Ft25D G25 FG25 Grade 260 Sc 25
Predkos¢ skrawania Vc Posuw (Fn) Glebokosé skrawania (Ap)
Obrébka Obrébka Obrébka
m/min  wykoficzeniowa  ft/min mmrev.  wykoficzeniowa  infrev. mm  wykoficzeniowa in
420 1380 0.02 .001 02— 0
370 1210 0.10 .004 I .04
320 1050 0.20 3 .008 = .08
> > I
890 0.30 5 012 ] 12
|3 Z |
720 040 ,'—;IQ_I 016 %l 16
Q ~
560 050 = 020 20
390 0.60 .024 60— 24
Obrébka Obrébka Obrobka
zgrubna zgrubna zgrubna
Pierwszy wybor gatunku i wartosci
YG1001 - Vc 350m/min (1,150ft/min)
K Zeliwo sferoidalne
VDI JIS DIN Mat'l No. AISI/ASTM SS AFNOR UNI UNE BS GOST
17~18 FCD500 GGG50 0.7050 80-55-06 0.7050 FGS 500-7 GS 500-7 FGE50-7 SNG 500-7 Ve 50-2
Predkos$é skrawania Vc Posuw (Fn) Glebokos¢ skrawania (Ap)
Obrébka Obrébka Obrébka
m/min ~ wykoficzeniowa  ft/min mmrev,  wykorficzeniowa infrev. mm  wykoficzeniowa in
420 1380 0.02 .001 02— 0
370 1210 0.10 .004 I .04
320 1050 0.20 .008 g I .08
890 0.30 .012 ; I =N .12
720 040 016 &;_I 16
Q
560 050 020 — 20
390 060 .024 60— 24
Obrébka Obrébka Obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna

Pierwszy wybor gatunku i wartosci
YG3010 - Vc 220m/min (720ft/min)

/S YG-1CO, LTD.

phone:+82-32-526-0909, www.yg1.kr, E-mail:yg1@yg1.kr

21

DNINYNL




Z7GTURN

Poradnik
Wzory do toczenia

Wzory

—
[—
=
=
=
(2}

Predkos¢ skrawania (Vc)

Metryczne
Vc =D x RPM x 0.0031 (m/min.)

Calowe
Vc =D x RPM x .262 (ft/min.)

Vc metryczne na calowe
Inch Vc = Metric Vc x 3.28 (ft/min.)

Vc calowe na metryczne
Metric Vc = Inch Ve x .305 (m/

Obroty wrzeciona (RPN)

Metryczne
RPM = Vc x 318.3 + D (obr./min.)

Calowe
RPM = Vc x 3.82 + D (obr./min.)

Posuw (posuw Vf =
posuw suportu

Vf=Fn) x RPM (mm/min. lub in/min.)

Powroét na obrot (Fn)

Fn = Vf + RPM (mm/obr. lub in/obr.)

Wydajnos¢ usuwania
materiatu (Q)

Metryczne
Q =Vc x Fn x Ap (cm®/min.)

Calowe
Q=Vc x Fn x Ap x 12 (in*/min.)
Czas skrawania SR .
Pojecia
RPM (n) Obroty wrzeciona
Vc Szybkoé¢ skrawania
D Srednica toczenia
Vf Posuw suportu
Fn Posuw na obrot
Ap Gtebokoéc skrawania
Q Wydajnos¢ usuwania materiatu
L Dugoséc skrawania
T Czas skrawania

22 phone:+82-32-526-0909, www.yg1.kr, E-mail:yg1@yg1.kr
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Poradnik

Chropowatos¢

Rozwiazywanie problemoéw

T awsko | Py | Romimane

Drgania

- Zbyt wysoka sita promieniowa

lub osiowa.

- Niska sztywnos$¢ uktadu.

- Nizsza gtebokos¢ skrawania (ap).

- Ostrzejsza geometria.

- Sprawdz potozenie narzedzia

wzgledem detalu.

- Zastosuj sztywniejsze narzedzie

(przekrdj trzonka, wysieg).

Zta chropowatosc

- Powierzchnia porysowana

przez widry.

- Posuw zbyt wysoki dla danego

promienia naroza

-Inna geometria (famacz).
- Dostosuj ap do promienia naroza.

-Zmniejsz posuw.

- Zastosuj wiekszy promien naroza.

Teoretyczna chropowatosc¢ powierzchni

Promien naroza ptytki ISO

Ra/Rz um

(p cal) 08 (2) 12 (3)

Posuw mm/obr (cal/obr.)
04/1.6 0.05 (. 0.07 (. 0.1 (. 0.12 (. 0.14 (. 0.18 (.
(16 /64) 002) 003) 004) 005) 006) 007)
1.6/6.3 0.1 (. 0.14 (. 0.2 (. 0.25 (. 0.28 (. 035 (.
(64 /256) 004) 006) 008) 010) 011) 014)
3.2/125 0.14 (. 0.2( 0.28 (. 0.35 (. 04 (. 0.49 (.
(128 /512) 006) 008) 011) 014) 016) 019)
6.3/25 (250 ) 0.28 (. 0.4 (. 0.49 (. 0.57 (. 0.69 (.
/1000) 011) 016) 019) 022) 027)
8/32(320/ ) 0.45 (. 0.55 (. 0.64 (. 0.78 (.
1280) 018) 022) 025) 031)

/S YG-1CO, LTD.
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Poradnik
Rozwigzywanie problemoéw

Trwatosc

-

Vc |

Fn l Odksztatcenie plastyczne

Bﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ "1{

Dtugi wior

Vct Prawidtowe Vct
Fnt/ przewidywalne ° Fn|

@ zuzycie @
S
Narost

Predkosc¢ skrawania (Vc, RPM)

Wykruszenia

+
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Poradnik
Rozwiazywanie problemow

(o] JEY Przyczyna Rozwiazanie
Starcie

DNINYNL

- Najkorzystniejsze zuzycie plytki.

- Jednorodne i przewidywalne.

- Typowe zuzycie, jezeli warunki
obrobki sa normalne.

-

%
s’

Réwnomierne starcie

Przedwczesne starcie

Gatunek

- Zbyt niska odpornoé¢ na écieranie. - Twardszy gatunek.

- Zbyt wysoka ciagliwosc. - Redukgja predkosci skrawania (Vc). -
Ciepto Popraw chtodzenie.

- Zbyt wysoka predkos¢ skrawania. - Podnies posuw, jezeli jest zbyt niski.

- Zbyt mato chtodziwa.

Réwnomierne starcie
nastepujace bardzo szybko

Osksztatcenie plastyczne

- Obniz temperature pracy. -
Twardszy gatunek.
- Ekstremalne obcigzenie termiczne. - Obniz predkos¢ skrawania Vc.
- Ekstremalne obcigzenie mechaniczne. - Obniz posuw (Fn).

- Obniz gtebokos¢ skrawania (ap).
- Popraw warunki chtodzenia.
Deformacja naroza

Narost
) ) ) - Podnies predko$¢ skrawania. -
@ - Klejace sie materiaty (stale Podnie$ posuw (Fn). -
niskoweglowe, nierdzewne, metale Ostrzejsza geometria. -
niezelazne, stopy zarowytrzymate. Podnies cisnienie chtodziwa. -
- Zbyt niska predkos¢ skrawania. Stosuj powtoke PVD.
. ~ - Sprébuj z pozytywna ptytka.
Materiat przykleja sie

do pow. natacia ptytki

Krater
. - Obniz temperature pracy.
@ Clzebp*o . dkodé sk ) - Obniz predkos¢ skrawania (Vc). -
- Zbyt wysoka predkos¢ skrawania. Twardszy gatunek.
N yt wyso wardszy g
&S - Zbyt ciggliwy gatunek. - Dostosuj posuw (Fn).

/G YG-1CO,, LTD. phone:+82-32-526-0909, www.yg1.kr, E-mail:yg1@yg1.kr 25
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Poradnik

Rozwigzywanie problemow

o ey Romianie

Wykruszanie

DNINYNL

©

- Niska sztywno$¢ (drgania).
- Zbyt twardy gatunek.
- Zbyt ostra geometria.

- Popraw stabilnosc.

- Zmniejsz wysieg.

- Bardziej ciagliwy gatunek.
- Odporniejsza geometria.

Pekniecia termiczne

©

- Szok termiczny w wyniku
gwattownych zmian temperatury.

- Bardziej ciggliwy gatunek.

- Nizsza predkos¢ skrawania.

- Nizszy posuw (Fn).

- Popraw chtodzenie lub pracuj na sucho.

Karb

(O

- Utwardzona wierzchnia warstwa
detalu.

- Twardszy gatunek.

- Obniz predkos¢ skrawania (Vc).

- Dopasuj posuw (Fn).

- Zmienna gtebokos¢ skrawania (ap).
- Popraw warunki chtodzenia.

- Zastosuj mocniejsza geometrie.

Wytamanie

- Zbyt wysokie obcigzenie.
- Silnie przerywana obrébka.
- Gatunek zbyt twardy
do obrabianego materiatu.
- Drgania.
- Zbyt niska predkos¢ skrawania.
- Witracenia w materiale.

- Obniz posuw (Fn) lub gtebokos¢ (ap).
- Bardziej ciagliwy gatunek.

- Skré¢ wysieg, sprawdz mocowanie.

- Wyzsza predkos$¢ skrawania.

,bnbannnnﬁ

- Posuw zbyt maty dla geometrii ptytki.

- Gteboko$¢ zbyt niska dla promienia
naroza plytki.

- Wyzszy posuw.

- Ostrzejsza geometria.

- Wieksza gtebokos¢ (ap).

- Mniejszy promien naroza ptytki.
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