Dobor no zy tokarskich sktadanych, ptytek wieloostrzowych ora z parametrow obrébki.

Noze tokarskie sktadane z mechanicznie mocowana ptytkg wieloostrzowa zdobyty bardzo duzg
popularnos¢ wsrdd uzytkownikow ze wzgledu na ich zalety eksploatacyjne, takie jak:

- fatwos¢ obstugi

- sztywna budowa

- fatwa i szybka wymiana stepionego ostrza

- sprawny dob6r odpowiedniego gatunku plytek

- wyeliminowanie koniecznosci ostrzenia noza

Szeroki asortyment nozy sktadanych ktérych producentem jest INFOSTER pozwala na dobry wybor
najodpowiedniejszego noza w zaleznosci jaki rodzaj obrobki bedzie wykonywany. O doborze noza
tokarskiego decyduje ksztatt i materiat przedmiotu obrabianego, rodzaj obrébki oraz typ obrabiarki.
Dob6r odpowiedniego noza sprowadza sie do nastepujgcej procedury:

a) okre slenie rodzaju obrébki
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b) wybdr systemu mocowania phytki
Informacje dotyczace przydatnosci stosowanych systeméw mocowania ptytek do réznych rodzajéw
obroébki przedstawia Tabela 1.

(dodatni) |(ujemny) |(klin) |(dzwignia)
Obroébka
Toczenie doktadna 5 2 4 4 °
zewnetrzne Obroébka
zgrubna 1 5 4 5 2
Obroébka
Toczenie doktadna 5 ) 4 4 5
wewnetrzne 4
€ Obrdbka 3 ) 5 5 2
zgrubna
Latwos¢ wymiany ptytki 3 3 5 5 3
Doktadno$¢ mocowania 4 4 3 5 5

Przydatno$¢ poszczeg6lnych systeméw mocowania do réznych rodzajéw obrébki (skala ocen: 1-ocena nieodpowiednia do 5-ocena
bardzo dobra)

Do obrébki zgrubnej zaleca sie systemy mocowania "P" za pomoca dzwigni katowej oraz "C" z ujemnym
katem natarcia gniazda.

W przypadku systemu "C" z ujemnym katem natarcia istnieje pewna niedogodnos$¢ przy wymianie phytki
wieloostrzowej, gdyz istnieje mozliwos¢ zagubienia tamacza naktadanego luzno na ptytke wieloostrzowa.
W systemie "C" z ujemnym katem natarcia sg stosowane ptytki wieloostrzowe z katem przytozenia 0 bez
tamacza wyprasowanego na powierzchni natarcia, a wiasciwe tamanie wiéréw zapewnia oddzielnie
naktadany tamacz.

Dla wigkszych wartosci posuwéw odlegtos¢ krawedzi tamacza od krawedzi skrawajgcej powinna by¢
wieksza. Toczenie takim nozem wymaga sztywnego uktadu obrébki O-U-P-N.

System mocowania "P" jest rowniez sprawdzony w zastosowaniach w obrébce zgrubnej, lecz parametry
jakie mozna stosowac¢ sa nieco nizsze od parametrow stosowanych dla systemu "C" z ujemnym katem
natarcia. tatwiejsza jest natomiast wymiana plytki.

Do obrébki doktadnej moga by¢ stosowane systemy mocowania "S", "P" oraz "C" z dodatnim katem
natarcia. W systemie mocowania "S" w wiekszosci przypadkow stosowana jest zerowa geometria gniazda
pod ptytke (= 0, = 0) natomiast geometrie dodatnig uzyskuje sie poprzez odpowiednio uksztattowany,
wyprasowany na powierzchni natarcia tamacz wiéra. System ten stosuje sie gtéwnie w nozach



matogabarytowych od przekroju trzonka 8x8mm dlatego stosuje sie je jako noze oprawkowe do
automatow tokarskich, rewolweréwek i matych tokarek.

Do obrébki materiatéw miekkich takich jak stopy Al., Cu, stali o niskiej zawartosci wegla oraz do obrobki
przedmiotow o matym przekroju, mato sztywnych a takze tam gdzie nastepujg tendencje do drgan jest
zalecany system mocowania "C".

System "P" zaréwno z klinem jak i za pomoca dzwigni katowej stosowany jest réwniez do obrébki
dokfadnej. Ze wzgledu na to, ze néz posiada ujemng geometrie gniazda zastosowanie tego systemu
mocowania jest zasadniczo ograniczone do toczenia stali i zeliwa w warunkach zachowanej sztywnosci
uktadu obrébki.

Duzg zaletg systemu "P" jest mozliwos¢ zastosowania do obrébki doktadnej ptytek wieloostrzowych
dwustronnych, posiadajacych wyprasowany tamacz wiéréw na powierzchniach natarcia gérnej i doinej.
Zwieksza to co prawda niebezpieczenstwo wykruszenia ptytki ze wzgledu na mniejszg powierzchnie
bazowag przylegania ptytki wieloostrzowej do ptytki podporowej ale dla mniejszych parametréw obrébki
(axf) istnieje mozliwos$¢ znacznego obnizenia kosztow narzedziowych w wyniku podwojenia liczby
krawedzi skrawajacych.

c) dobor ptytki wieloostrzowe;j

Dobor plytki uzalezniony jest od rodzaju obrébki (a co za tym idzie systemu mocowania) oraz od
przedmiotu obrabiany (materiat i ksztalt geometryczny przedmiotu).

Gatunek weglika spiekanego nalezy dostosowa¢ do rodzaju obrabianego materiatu a w dalszej kolejnosci
do oczekiwanych efektéw ekonomicznych.

Narzedzia skrawaj gce wykonane z nowoczesnych materiatéw zapewniaj g nam:

- wielko$¢ naddatkéw technologicznych

- obrébke z duza predkoscig skrawania

- obrébke wysokowydajna,

- obrébke na sucho lub z minimalng iloscig cieczy chtodzaco-smarujacej,

- obrébke materiatéw twardych,

- obrobke materiatéw plastycznych,

- zwiekszenie wydajnosci obrébki stopéw metali lekkichnarzedzia specjalne, narzedzia, produkcja
narzedzi, producenci narzedzi, narzedzia skrawajgce

Zwiegkszenie doktadnosci i wydajnosci obrobki musi sie przektada¢ obnizeniem catkowitych kosztéw
wytwarzania i zwiekszenia konkurencyjnosci wytworcow.

Ptytki powinny charakteryzowa ¢ sie duza:

- odpornoscig ha Scieranie,

- twardoscig zdecydowanie wiekszg od twardosci materiatu obrabianego,
- odpornoscig zmeczenia mechanicznego i cieplnego,

- wytrzymatoscig na sciskanie, skrecanie i zginanie,

- zdolnoscig skrawania w podwyzszonej temperaturze,

- dobrg przewodnoscig cieplng i duzym cieptem wtasciwym,

- stabilnoscig krawedzi skrawajacych,

- ciggliwoscig przeciwdziatajacg kruchemu pekaniu.

Wiemy, ze zaden materiat narzedziowy nie spetnia jednoczesnie wszystkich zgdanych wiasciwosci, tym
bardziej ze niektore z nich wzajemnie sie wykluczaja. Wybor optymalnego dla naszego narzedzia nie jest

tatwy.

Idealny materiat ostrza skrawaj acego powinien charakteryzowa ¢ sie:

- dostateczna twardoscia, ktora zapewnitaby odporno$¢ na zuzycie i plastyczng deformacije ostrza,
- duzg ciggliwos¢, dajaca ochrone przed pekaniem,

- dobrg odpornoscig na szok cieplny,

- neutralnoscig chemiczng w stosunku do materiatu obrabianego.

Wybér rodzaju materiatu narzedziowego do wykonywania okreslonej operacji technologicznej polega na
mozliwie najkorzystniejszym (ze wzgledéw techniczno-ekonomicznych) dobraniu charakterystyki tego
materiatu do warunkéw w jakich beda pracowaé eksploatowane ostrze.

O tym wyborze decyduje:

- materiat i ksztatt czesci obrabianej narzedzia,
- rodzaj operaciji obrobkowej narzedzia,

- parametry obrébki narzedzia,



- obrabiarka,

- zgdane cechy warstwy wierzchniej narzedzia,
- stabilno$¢ operaciji technologicznej,

- naklady na obrébke narzedzia.

Oprécz wymienionych wymaga n uwzgl ednia si e réwnie z:
- rodzaj obrobki narzedzia- zgrubna, pét-wykanczajaca, wykanczajaca,
- charakter pracy ostrza narzedzia - skrawanie ciagte, skrawanie przerywane.

System mocowan C

1- Trzonek [ Holder

2- Sruba zaciskowa / Locking screw
3 - Piytka wisloostrzowa | Inserts

4 - Plytka podporowa [ Shim

8 - tamacz widra / Chipbreaker

i - Sruba / Shim screw
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Do przecinania i wycinania

1 3 4 5 1
2
2
- E -
1-Trzonek/ Holder
2-Phytka skrawajaca/ Insert
3 -Docisk/ Clamp
4 -Sruba zaciskowa/ Locking screw
5 -Kotek/ Pin

6 -Sprezynal Spring



System mocowan M

1-Trzonek [ Holder

2 - Plyta skrawajaca / Inserts
3 - Plytka podporowa / Shim
4 - Kolek mocujacy / Pin

5 - Sruba docisku / Locking screw

System mocowan P

1-Trzonek / Holder

2 - Klin zaciskowy [ Wedge

3 - Sruba docisku / Locking screw
i - Phytka skrawajaca / Insert

5 - Plytka podporowa / Shim
6 - Kotek / Pin

1- Trzonek / Holder

2 - Sruba | Serew

3 - Dwignia katowa / Lever

§ - Tuleja spreysta  Spring sleeve
3 - Plytka podparowa | Shim

B - Plytka wieloostrzowa f Insert



