Schemat obrdbki nozami tokarskimi

| )
Oznaczenia nozy tokarskich wg I1SO, PN, DIN, F, Gost
ISO 243
N6z ISO 514 PN/ M-58352|| DIN F GOST

(PN / M-58355)

1SO1 NNZa-b 4971 301 2100

L R

NGz prosty

ISO 2 NNZc-d 4972 302 2102

N6z wygiety




- - ISO 3 NNBc-d 4978 303 2103
L R
N6z boczny wygiety
h
' 1ISO 4 NNPd 4976 304 2120
NGz szeroki
ISO 5 NNBk-m 4977 305 2141
NGz czotowy
ISO 6 NNBe-f 4980 306 2103
-4
N6z boczny odsadzony
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I1SO 7 NNPa-c 4981 307 2130
L R
NGz przecinak
NNWa
I1SO 8 4973 308 2140
NNUa
N6z wytaczak prosty
NNWb
ISO9 4974 309 2112
NNUb
N6z wytaczak spiczasty
1SO 10 NNPe 4975 351 -

N6z spiczasty
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he

N6z do rowkow klinowych

1SO 11 NNWCc (263) 354 -
N6z wytaczak hakowy
1SO 12 NNGc-r (282) 352 2660
L R
N6z do gwintu zewnetrznego
1SO 13 NNGd-s (283) 353 2662
N6z do gwintu wewnetrznego
h - NNPy - - -




Gatunki weglikéw spiekanych, zastosowanie i informacje techniczne
Wegliki spiekane sg wytwarzane metodg metalurgii proszkow w ich sktad wchodza:

+ weglik wolframu WC (sktadnik podstawowy),
« weglik tytanu TiC,

« weglik tantalu TaC,

« weglik niobu NbC,

+ kobalt (materiat wigzacy).

Wegliki spiekane ze wzgledu na budowe zaliczane sg do spiekanych kompozytéw z osnowa
metaliczng zbrojonych czgstkami. Wegliki spiekane stanowig spieki twardych weglikow
metali wysokotopliwych: WC, TiC, TaC, NbC, VC oraz metalicznej osnowy, ktorg jest
najczesciej kobalt, rzadziej nikiel lub zelazo. Wysoka twardos¢ wymienionych weglikow,
zamykajgca sie w przedziale 1900 ? 2500 HV decyduje o duzej odpornosci na zuzycie cierne
kompozytu. Jednak znaczna ich krucho$¢ istotnie ogranicza zastosowanie ich jako
materiatdow narazonych na dynamiczne oddziatywanie naprezen zewnetrznych, jakie
wystepujg na przyktad podczas eksploatacji narzedzi skrawajgcych. Dlatego w celu
wykorzystania ich walorow i zapewnienia akceptowalnej ciggliwosci fgczone sg one fazg
metaliczna.

Rodzaje weglikéw, wiasciwosci i oznaczenia
Norma PN-81/H-89500 przewiduje podziat gatunkow weglikdw na trzy podstawowe grupy:

+ do obrébki skrawaniem (gatunki S, U, H),

« do obrébki plastycznej (G),

« do wiercen gorniczych (B, G),

« znak gatunku weglika sktada sie z liter i cyfr.

Litery na poczatku znaku wskazujg na‘ich przeznaczenie:

+ litera S (wedtug ISO- P -kolor niebieski) - gatunki stosowane do obrébki materiatéw
dajgcych dtugi widr (gtéwnie stali, staliwa, zeliwa ciggliwego),

+ litery SM - stosowane do frezowania stali,

+ litera U (wedtug ISO - M- kolor z6tty) - stosowane do obrdbki materiatéw dajgcych
zarowno dtugi, jak i krétki widr, (stal nierdzewna, stopy zaroodporne).

« litera H (wedtug ISO- K- kolor czerwony) - stosowane do obrébki materiatéw dajgcych
krotki widr (gtdownie zeliwa oraz stopdw aluminium), Cyfry wystepujgce w oznaczeniu
gatunku sg znakami umownymi. Ze wzrostem cyfry wzrasta ciggliwos¢ gatunku
weglika i maleje odpornos¢ na scieranie.

Litery na konicu znaku gatunku oznaczaja:

« litera S - gatunki zawierajgce wegliki tantalu i niobu,
« litera X - gatunki przeznaczone przede wszystkim do frezowania zeliwa.



Grupa Gatunek | Sktad chemiczny || Srednia ||Gestos¢|| Wytrzymatosé | Twardosé
zastosowania|| weglikow [%] wielkosé [g/cm3] na zginanie HV
wg ISO spiekanych \wcl[ suma [ co| ziarna [MPa]
zawartosci [)m]
TiC+TaC+NbC
510 78| 16 6 23 11,3 1400 1600
P10
5105 56/ 35 9 23 10,1 1500 1600
520 78| 14 8 23 11,6 1600 1500
P20
5205 58| 31,5 |105] 24 10,6 1700 1550
P [ e2s || smzs o[ 21 Jlos|| 12 | 126 | 200 | 1550
530 87 5 8 23 13,4 1700 1450
P30
s30s 785 135 | 8 23 12,4 1800 1500
| P35 || sass  |[78]] 12 [0 23 || 132 | 2300 | 1400 |
| psao || saos |79 7 Jl1a] 23 | 130 | 2400 | 1200 |
M10 utos  |le48|| 9,7 |55| 1-2 13,2 1700 1600
| ko5 || W3 Joall - e 12 | 148 | 1100 | 1650 |
H10 94 - 6 12 14,8 1800 1600
K10
H10S o1 45 45| 12 14,9 1700 1650
K H20 94 - 6 2 14,8 1900 1450
K20
H20S 92| 25 |55 12 14,9 1800 1550
| k30 || W0 Jor|| - Jall 2 || 146 | 2000 | 1380 |
LI - | eo Jloaff - flell 3 | 149 || 2000 | 1400 |

Wiasnosci weglikow - zalezg od ich sktadu chemicznego, tj. od zawartosci weglikow
wolframu, tytanu, tantalu, niobu i'materiatu wigzgcego kobaltu, a takze od wielkosci ziarna
proszkow i od metod wytwarzania.

Wegliki charakteryzujg sie:

« duzg twardoscig (zaleznie od sktadu chemicznego ok. 90 HRC),

« duzg odpornoscig na scieranie,

« zachowujg wtasnosci skrawne do temperatury ok. 1000 °C,

+ sg wrazliwe na zmiany temperatur podczas skrawania, (np. skrawanie przerywane),

+ sg wrazliwe na obcigzenia udarowe, udarnos¢ weglikow jest 2-3 razy mniejsza niz stali
hartowanej,

« wytrzymatos¢ na zginanie jest mniejsza niz na Sciskanie.




Zastosowanie weglikow spiekanych przeznaczonych do skrawania (wg normy ISO 513)

Gtéwne zastosowanie

Grupa Gatunek Materiat skrawany Rodzaj obrébki skrawaniem
zastosowania | weglikow
wg ISO spiekanych
Toczenie, wytaczanie, frezowanie i
toczenie kopiowe, Sredniodoktadne i
S10 doktadne, duze szybkosci skrawania przy
P10 stal, staliwo dobrej sztywnosci uktadu obrabiarka -
S10S przedmiot - narzedzie; skrawanie
przerywane przy zastosowaniu ujemnych
katéw natarcia
toczenie, wytaczanie, frezowanie i
$20 toczenie kopiowe, zgrubne,
. . - sredniodoktadne, srednie szybkosci
P20 stal, staliwo, zeliwo ciggliwe . , . , .
skrawania przy sredniej sztywnosci uktadu
5205 obrabiarka - przedmiot - narzedzie;
skrawanie ciggte i przerywane
frezowanie i toczenie przy duzych
zmianach temperatury, np. toczenie
P25 SM25 stal, staliwo widrem odpryskowym, obrébka zgrubna w
czasie toczenia kopiujgcego, srednie
szybkosci skrawania
P $30 toczenie, struganie, dtutowanie zgrubne i
P30 stal, staliwo z Sredniodoktadne, mate szybkosci
zanieczyszczeniami skrawania przy matej sztywnosci uktadu
5305 obrabiarka - przedmiot - narzedzie
P35 S35S stal, staliwo z toczenie i struganie, dtutowanie zgrubne i
zanieczyszczeniami i sredniodoktadne; srednie i mate szybkosci
zapiaszczeniami skrawania, mata sztywnosc¢ uktadu
obrabiarka - przedmiot - narzedzie;
skrawanie w niekorzystnych warunkach
zapiaszczenia
toczenie, struganie, dtutowanie, mate
szybkosci skrawania, duze przekroje
widréw; skrawanie w niekorzystnych
warunkach: zapiaszczenie, réznice
pa0 405 stal, staliwo z jamg usadowq i twardosci, skrawanie przerywanym
zapiaszczeniami wiorem, drgania maszyny; toczenie na
automatach; toczenie, frezowanie,
struganie stali wykazujacej sktonnosci do
tworzenia narostéw (stale o mate;j
wytrzymatosci, nierdzewne i zaroodporne)
stal, staliwo, stal manganowa, toczenie, Srednie szybkosci skrawania,
stal nierdzewna, zaroodporna, || mate i Srednie przekroje widra; toczenie
stal zarowytrzymata, zeliwo doktadne i sSredniodoktadne, frezowanie
M10 u10s . . S . . .
szare nie stopowe i stali i zeliw na obrabiarkach; toczenie stali
niskostopowe, metale hartowanych oraz stali sktonnych do
niezelazne utwardzania na zimno
zeliwo szare o duzej twardosci,
stca'l hartowgné, stopy , . ||[toczenie i wiercenie dok tadne, frezowanie
aluminium o duzej zawartosci .. .
K K05 H3 krzemu, tworzywa sztuczne, wykanczajace wegla elektro'dowego, nie
. . . zalecane skrobanie
fibra, ceramika, wegiel
elektrodowy




H10 zeliwo o twardosci ok. 400 HB, toczenie, frezowanie, wiercenie,
zeliwo z miejscowymi pogtebianie rozwiercanie i przecigganie;
H10S utwardzeniami zeliwo ciggliwe, skrobanie
K10 stal austeniczna, stopy
aluminiowe i aluminiowo-
krzemowe, porcelana, kamien,
papier prasowany, guma
twarda, szkto
H20 zeliwo o twardosci ok. 220 HB, toczenie, frezowanie, struganie,
K20 miedz i jej stopy, stopy lekkie, pogtebianie i rozwiercanie
H20S masy plastyczne, drewno
H30 zeliwo szare o matej twardosci, toczenie, struganie - obrébka zgrubna;
K30 metale niezelazne i ich stopy, mozliwos¢ stosowania wiekszych katow
masy plastyczne, drewno natarcia
” - ” G10 H stale, zeliwo, beton, kamien ” wiercenie

W celu podniesienia odpornosci na zuzycie ptytek wieloostrzowych wprowadzono
pokrywanie ich warstwami:

« weglik, tytanu (TiC) - zapewnia duzg odpornos¢ na Scieranie, dobrze przyczepia sie do
podtoza (ktdrym jest materiat rodzimy ptytki),

« azotku tytanu (TiN) - chroni ostrze przed tworzeniem sie na nim narostu oraz
zmniejsza wspotczynnik tarcia miedzy ostrzem a materiatem skrawanym (wiérem).
Przyczynia sie to do dos¢ znacznego zmniejszenia sit skrawania.

« weglik azotku tytanu (TiCN) - stosuje sie przede wszystkim tam gdzie skrawanie ma
charakter przerywany oraz zwigzane jest z duzym obcigzeniem ostrza np. przy
frezowaniu i gwintowaniu.

+ tlenku glinu (AkOs) - nadaje ostrzu duzg odpornos¢ na wysoka temperature.

Ptytek powlekanych nie zaleca sie stosowac¢ do skrawania: aluminium, tytanu, cynku, cyny, i
niklu oraz ich stopéw ze wzgledu na duze powinowactwo weglikow i azotkow tytanu do tych
metali.

Uwaga: Dobor wtasciwego gatunku weglikéw spiekanych uzalezniony jest m.in. od sktadu
chemicznego, struktury i wiasciwosci fizycznych i mechanicznych, wtasnosci i stanu materiatu
obrabianego, warunkéw obrdébki oraz stanu i wtasciwosci dynamicznych obrabiarki.




Zalecane parametry skrawania przy toczeniu

Zalecane szybkosci i posuwy przy toczeniu stali i odlewoéw staliwnych

| si0 || s2o || s30 | sz | \
| stos || s2os || ssos || ss0s | uws |
‘ Posuw [mm/obr] ‘
Wytrzymatodéna | g6.005 | 12-01 | 202 | 3 | 202 |
: rozcigganie [MPa
Materiat aganie [MPal| == oka obrébka obrébka obrébka
zgrubna zgrubna zgrubna obrébka zgrubna
wykanczajaca
wykanczajaca || wykanczajaca || wykanczajaca wykanczajaca
Szybkos¢ skrawania v [m/min]
500 100-200-280 || 80-150-200 60-100-150 40-60 45-80-100
500-600 90-160-250 70-120-180 50-80-120 35-55 40-60-100
Stale
600-700 80-140-220 60-100-180 40-70-110 30-50 35-55-90
weglowe
700-800 70-120-200 50-90-150 25-60-100 25-45 30-50-80
800-1000 60-100-180 40-80-140 30-50-90 20-40 25-45-70
500-700 70-120-200 50-90-150 40-70-100 30-50 30-50-70
Stale 700-850 60-100-180 40-80-120 30-50-80 25-40 25-35-50
stopowe 850-1100 50-80-120 30-60-80 25-40-60 20-35 20-30-45
1100-1500 30-50-80 25-40-70 20-30-50 15-25
300-500 70-100-150 60-80-120 40-60-90 25-45 35-70-110
Odlewy
500-700 60-90-120 45-70-90 30-40-60 20-35 30-60-90
staliwne
>700 40-60-90 30-50-70 20-30-50 15-25 20-50-70
Stale
500-800 30-50-70 24-40-50 20-30-40 15-25 20-30-40
nierdzewne




Zalecane szybkosci skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych

\ HO3 | H10 | H20 [
\ | hHwos || H2s | uios
. Twardosé ‘ Szybkos¢ skrawania v [m/min]
Materiat HB obrébka
obrébka zgrubna|lobrébka zgrubna
obrobka & & zgrubna
wykanczajaca Kariczai Kariczai
wykanczajaca wykanczajaca wykariczajaca
seli 50-100-140 45-90-120 40-60-100
elwo, <200 120-170
seli (ool 40-80-120 35-70-100 25-50-80
ZEIWO CIagliwe 1l 500-500 90-140
. . 4-8-12
(dajqc.el krotkie <500 10-15
wiory),
2-4-8
- . >500 6-12
zeliwo kokilowe
50-80-120 40-70-100 40-60-80
100-300-500
Miedz i stopy miedzi
200-300-400 150-250-350 100-200-300
<80 200-300-400 600-800-1500
Aluminium 80-120 80-150-200 300-600-1000 200-500-700
i stopy aluminiowe >120 150-200-350 100-200-300
60-120-180 50-100-150
Tworzywa sztuczne, 100-200-350 80-180-300 50-150-200
twarda guma, 80-150-300 60-120-200
porcelana, 6-15-30 5-10-25
kamien miekki, 20-35-50 15-35-45
kamien twardy 4-10-12 4-8-10
Stal manganowa, 10-25
>500 4-20
stal hartowana 4-20 4-20




