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2DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - podstawy

Zużycie i stępienie ostrza

Okres trwałości ostrza

Zależność okresu trwałości ostrza od parametrów skrawania

Zużycie ostrza przy zmiennych parametrach skrawania

Dobór parametrów skrawania

Skrawność, skrawalność



  

3DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

Obciążenie mechaniczne, chemiczne i cieplne ostrza w procesie skrawania 

powoduje

• zmiany właściwości ostrza,

• ubytki jego materiału, 

Wynika stąd pogorszenie zdolności ostrza do wykonywania obróbki skrawaniem 

Postępującą w czasie utratę właściwości skrawnych ostrza nazywamy zużyciem 

ostrza. Zużycie ostrza jest procesem trwającym od początku jego pracy – ostrze, 

które pracowało choćby kilkanaście sekund już jest w jakimś stopniu zużyte. 

Stan ostrza, który czyni go nieprzydatnym do dalszej pracy nazywamy stępieniem 

ostrza.
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Bezpośrednie wskaźniki zużycia ostrza – geometryczne miary zużycia

Pośrednie wskaźniki zużycia ostrza – zmiany wielkości fizycznych 

spowodowane zużyciem ostrza, na podstawie których można ocenić to 

zużycie:

• jakość powierzchni obrobionej,

• kształt i kolor wióra,

• siły skrawania,

• drgania i hałas,

• emisja akustyczna,

• inne, odpowiednie dla danych warunków skrawania.



  

5DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW – efekty zużycia

Norma PN-ISO 3685 określa sposób pomiaru zużycia ostrza. W normie tej 
dokonany został podział głównej krawędzi skrawającej na trzy następujące 
strefy:
− strefa C obejmuje krzywoliniową część krawędzi skrawającej przy narożu.
− strefa B obejmuje pozostałą prostoliniową część krawędzi skrawającej 
pomiędzy strefami C i A.
− strefa A obejmuje 1/4 długości zużytej krawędzi, najbardziej oddalonej od
naroża.



  

6DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

Zużycie wkładki ostrzowej w toczeniu stopu Ti6246: a) na powierzchni 
przyłożenia natarcia, b) na powierzchni przyłożenia.



  

7DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

Zależność składowych siły skrawania: obwodowej (F
c
), odporowej (F

p
) i posuwowej 

(F
f
) od zużycia wkładki ostrzowej na powierzchni przyłożenia V

BBmax
 dla parametrów 

skrawania: v
c
 = 110 m/min, a

p
 = 0,2 mm, f = 0,05 mm/obr



  

8DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

Przykłady zużytych frezów palcowych w procesie frezowania rowka wpustowego.
Warunki badań jak podane przy rysunku 4 (materiał 45HNMF, twardość 42 ÷ 44HRC,
v

C
 = 88 m/min, f

Z
 = 0,025 mm/ostrze D

e8
 = 8 mm)



  

9DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

 Schemat pomiaru zużycia ostrza



  

10DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW - przyczyny

 Zużycie frezu palcowego na krawędzi przejściowej 



  

11DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW



  

12DIAGNOSTYKA OBRABIAREK I PROCESÓW

• Zużycie i stępienie ostrza

• Okres trwałości trwałości ostrza

• Zależność okresu trwałości ostrza od parametrów skrawania

• Zużycie ostrza przy zmiennych parametrach skrawania

• Dobór parametrów skrawania

• Skrawność, skrawalność
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μ−wartość oczekiwana

σ−odchylenie standardowe

Kurt=

1
n
∑
i=1

n

(x i−μ)
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σ
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s2
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n
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