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1. Noze sktadane — obrébka walcowo i czotowa

Najczesciej w tokarkach sterowanych numerycznie stosowane sg narzedzia sktadane, oprawka
plus ptytka skrawajgca. Oprawki réznig sie miedzy sobg geometrig wymiarami (przekrojem trzonka),
,rodzajem i sposobem umiejscowienia ptytki oraz sposobem mocowaniem. W tym przewodniku
przedstawiono tylko narzedzia, w ktdrych ptytki mocowane sg srubg. W przypadku innych
zamocowan dobor wyglada podobnie.

1.1.Wybor ksztattu ptytki

Ponizej przedstawiono przyktadowe ksztatty ptytek skrawajgcych. Symbole oznaczania ptyek
zgodnie jest z ISO zawarto w katalogu narzedzi tokarskich.
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Przyktadowe ksztatty ptytek skrawajgcych

Pierwszy pytanie jakie musimy sobie zada¢ dobierajac ptytke to do jakiego rodzaju obrébki ma
by¢ to narzedzie (zgrubna/wykarczajaca).

Najbardziej popularne sg ptytki rombowe. Generalnie, ze wzgledu na trwatos$¢ narzedzia (naroza)
najlepiej dobieraé ptytke o mozliwe najwiekszym kacie wierzchotkowym np. do obroébki zgrubnej
ptytke rombowa 80°. W przypadku obrdébki ksztattujgcej i wykanczajgcej dobieramy taki ksztatt ptytki
aby bylo mozliwe wykonanie danego =zarysu (zagiebienia), np. ptytki rombowe o kacie
wierzchotkowym 55° lub ostatecznie 35°.

1.2.Dobér oprawki narzedzia
Nastepnie, rowniez ze wzgledu na ksztatt powierzchni obrabianej, dobiera sie oprawke, oprawki

sg znormalizowane. Ponizej pokazano najbardziej uniwersalne noze do obrdébki powierzchni
walcowych i czotowych.
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Przyktadowe oprawki narzedzi do obrébki powierzchni walcowych i czotowych

W katalogu oprawek znajdziemy nastepujgcy opis (pierwsza z lewej):

C — typ ptytki C - o kacie wierzchotkowym 80°,

Czerwona linia — mozliwosc obrébki zaréwno powierzchni walcowych jak i czotowych,
SYSTEM S — sposGb mocowania ptytki — w tym przypadku $rubg,




SCLCR/L — oznaczenie oprawki - w tokarkach sterowanych numerycznie narzedzie jest
najczesciej za przedmiotem obrabianym a wiec najczesciej stosowane sg oprawki
lewe oznaczenie SCLCL,

K, — kat przystawienia — w tym przypadku 95° w stosunku do gtéwnego kierunku
skrawania.

1.3.Dobor ptytki

Zatézmy, ze do danego zadania potrzebny jest ndz tokarski do obrébki zgrubnej na powierzchni

walcowej i czotowej, bez obrdébki zagtebien. W tym przypadku dobierzemy ptytke skrawajgcg typu Ci

oprawke np. SCLCL gdzie dtugos¢ krawedzi skrawajgcej ptytki wynosi 9 mm.
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famacz wiérow

tolerancja M M M M M

a, mm 0,2-4 0,2-4 0,2-4 0,2-4 0,2-4 0,2-4
f mm/obr.  0,1-0,3 0,103 0,1-03 0,1-03 0,103 0,1-0,3
v, zastosowanie giéwne m/min  90-240 120-440  120-350  100-320 80-260 60-320
v, zastosowanie dodatkowe m/min  70-180 - - - - -
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Przyktadowa strona z katalogu ptytek skrawajgcych

Sg to ptytki typu C. Zatéimy, ze materiatem skrawanym bedzie stop aluminium PA6 (kolor
zielony). Mamy dostepne dwa rodzaje ptytek (rézne gatunki): HU7310 i HB7310 — dobrano gatunek

HB7310 (doktadniejsze informacje w katalogu petnym).

Z lewej strony z drugiej kolumny wybieramy wymiary ptytki,
CC_T 09T308.

Nastepnie dobieramy parametry skrawania i pozostate dane:

- rodzaj tamacza: AM — patrz peten katalog,

- tolerancja ptytki: G -

w tym przypadku wybrano

patrz system oznaczania ptytek ISO,

- gteboko$¢ skrawania ap: 0.1+4 — zaleznie od sztywnosci OUPN i mocy obrabiarki,
np.a,=2mm,
- posuw [mm/obr]: 0.05+0.5 — zaleznie od sztywnosci OUPN i mocy obrabiarki,

np. f=0.2 mm,
- predko$¢ skrawania (gtéwne) [m/min]:
obrabiarki itp. np. v, =

Ostatecznie dobrano oprawke SCLCL z katem przystawienia k; =

gatunek HB7310.

350-600 - zaleznie od sztywnosci OUPN, mocy
400 m/min,

95° i ptytke CCGT 09T308



Podobnie dobiera sie narzedzia do obrébki ksztattujgcej i wykanczajgcej ale zwracajgc uwage na
nastepujace parametry:
potozenie ptytki w oprawce

umozliwienie obrébki ksztattu przedmiotu — obrébka zagtebien,

gtebokos¢ skrawania — obroébka zgrubna/ksztattujgca (wybran) — podobnie jak dla
narzedzia do obrdbki zgrubne;j

gtebokos¢ skrawania — obrébka wykanczajgca — naddatek na obrébke wykanczajgca
ale nie mniej niz minimalna wartos$¢ podana w katalogu,

posuw na obrét — uzalezniony od wymaganej chropowatosci powierzchni ale nie
mniej niz warto$¢ podana w katalogu,

predkosé skrawania — mozna przyja¢ wieksze wartosci z dopuszczalnego zakresu.

Posuw na obrét dla obrébki wykanczajgca, gdzie narzucono chropowatos¢ powierzchni mozna
przyjac z réwnania, jako geometryczng chropowatosé:

f= 462 = 0= 1)

gdzie: r.— promien naroza ptytki,
h — zaktadana wysokos¢ chropowatosci.

W przypadku doboru narzedzi do obrébki wewnetrznej, musimy dobra¢ wiasciwa oprawke (do
obrébki wewnetrznej), zwréci¢ uwage na minimalna srednice toczenia, oraz ptytke, tak samo jak dla
obrébki zewnetrznej

2. Noz do toczenia gwintow

Dobor narzedzia do obrdbki gwintdw wyglada podobnie jak w poprzednim wypadku ale musimy
zwrocié¢ uwage na kilka szczegétéw:

- oprawki, a w tym przypadku réwniez ptytki sg réine dla toczenia zewnetrznego i
wewnetrznego,

- ptytki mogg by¢ z petnym zarysem (obrébka tylko gwintu o jednym skoku) lub ptytki o
niepetnym zarysie (tylko powierzchnie boczne) przeznaczone do obrébki zakresu skokow,

- predkosci skrawania — podobnie jak do obrdbki walcowej,

- gtebokosc¢ skrawania — zwykle podawana jest liczba przejsc.

Zalecana liczba przejsé narzedzia przy obrébce gwintéw

Skok [mm] 05| 075 10| 129 15 175 2 25 3 35 4 45 5
Liczba zwojow | 4g 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5.5 5
na cal

Liczba przej¢ 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10, 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18  181- 11-19 12-20




3. Toczenie poprzeczne (rowki i przecinanie)

Toczenie rowkdéw wykonuje sie specjalnymi ptytkami. Zwykle mamy dostepne ptytki o
okreslonych szerokosciach zaleznie od szerokosci rowka (np. do rowkéw pod pierscienie
sprezynujace).

Dobdr narzedzia wyglada podobnie jak w poprzednich przypadkach. Oprawki narzedzi do
rowkéw pod pierscienie sprezynujace sg takie same jak do toczenia gwintow.

W przypadku przecinania musimy dobra¢ narzedzie dedykowane do przecinania: oprawke i
ptytke. Ptytki maja rézne szerokosci oraz mogg sie réznié postacig krawedzi tngcej (prawe lewe lub
neutralne). Dobdr parametréw jest podobny do poprzednich narzedzi.

4. Wiertta frezy itp.

Te narzedzia dobiera sie podobnie jak do frezowania (patrz przewodnik doboru narzedzi
frezarskich).



