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XapakTtep n3Hoca n pekomeHgauuu
Wear and its solution
Usures et solutions

WERKZEUGE

M3Hoc no 3agHein noBepxHoctu / Flank wear / Usure en dépouille

BbICTPbI N3HOC 1 aGpasnBHbBI N3HOC MO 3aAHEN MOBEPXHOCTY BCNeACTBUN CIULLKOM GONbLUON
CKOPOCTU pe3aHunsa 1 HeOCTaTOUHOIN N3HOCOCTOMKOCTM cnnaBa. [MprBoOANT K yXyALLIEHNIO KayecTBa
NOBEPXHOCTU, BbIXOAY 3a NpeAenbl NosiA AONyCKa 1 YBENNYEHNIO CUAbl TPEHUSA B 30He pe3aHus.
Cnoco6bl yCTPaHEHMA: « YMEHbLINTb CKOPOCTb pe3aHnA

« BbI6paTb MapKy CrlaBa ¢ 60/blueil U3HOCOCTOMKOCTbIO.

Abrasive wear, resulting from mechanical stresses - can be seen as a flat on the clearance of
the cutting edge. Excessive flank wear result in bad surface finish, inaccuracy and increasing
friction.
Solution: -« reduce cutting speed

+ choose more wear resistant grade.

Usure abrasive, suite a des efforts mécaniques, qui apparait sous forme d’une surface plane
sur la dépouille de 'aréte de coupe. Une usure trop importante de la dépouille conduit a un
état de surface médiocre, une perte de précision et un frottement croissant.
Solutions: -« réduire la vitesse de coupe

+ choisir une nuance présentant une meilleure résistance a l'usure

O6pa3soBaHue npotouunH / Wear by intentation / Usure en entaille

O6pa3oBaHMe NPOTOUMH HabNIOAAETCA B 30He KOHTaKTa MHCTPYMEHTa 1 NOBEPXHOCTH 3aroTOBKM.
i MpnynHa BOZHNKHOBEHNA NPOTOYNH - UHOPOJHbIE BKIIIOYEHUA B MaTepuase 3aroToBKu.
| Ype3mepHblii I3HOC TAKOTO XapakTepa NPMBOAUT K HapYLLEHNIO YCIOBUI 06pa3oBaHNA CTPYXKKN
; 1 MOXET NPUBECTM K NONIOMKE MNaCcTUHbI.
! Cnoco6bl yCTpaHEHUA: » yMEHbLINTb Noaavy.

+ BbIGpPaTb MapKy cnnasa ¢ 60nblueii U3HOCOCTONKOCTbIO.

Wear by intentation on the main cutting edge can be seen where the cutting edge and workpiece
has its contact. The main reason are hard particles in the workpiece material. Excessive wear
by intentation influences chip formation and can also lead to insert breakage.
Solution: - reduce feed rate

* choose more wear resistant grade.

L'usure en entaille apparait au niveau du point de contact de 'aréte principale de coupe avec la
surface de la piéce. Elle est occasionnée par des particules dures du matériau a usiner. Une
usure en entaille importante influence la formation du copeau et augmente le risque de rupture.
Solutions: + réduire I'avance

« choisir une nuance présentant une meilleure résistance a l'usure

JlyHkoob6pasoBaHue / Crater wear / Usure en cratéere

YcuneHHblii AndY3NOHHDIN N3HOC B CIeAACTBMN BO3SHUKHOBEHUSA BbICOKUX TemMnepaTyp B 30He KOH-
\@/ TaKTa maTepuvasna n MHcTpymeHTa. MprBoANT K oclabneHnto pexylueil KPOMKU , MPY BO3MOXKHOM
paspyLUeHUMN BNeYeT yXyAlleHne YNCTOTbl 06paboTKM MOBEPXHOCTU.
Cnoco6bl yCTpaHeHA: « yMEHbLUNTb CKOPOCTb Pe3aHus
* YMEHbLWNTb Nogavy
« BbIGpaTb MapKy CrjlaBa C NOKpbITUEM.

Wear on the rake angle caused by diffusion and abrasion. Crater wear results from the contact
chip / cutting material and diffusion at the hot part of the cutting edge. Excessive crater wear
changes the geometry, can disturb chip-formation and can weaken the cutting edge.
Solution: - reduce cutting speed

* reduce feed rate

» use coated carbide grades

- choose positive cutting geometry.

Usure de la surface de coupe provoquée par la diffusion et I'abrasion. L'usure en cratére résul-
te du contact de la matiere de coupe (processus de rectification) et de la diffusion sur la partie
chaude de la coupe (contact copeaux-matieres de coupe). Une usure en cratére importante
modifie la géométrie de la coupe et peut détériorer la formation des copeaux et dégrader I'aréte
de coupe.
Solutions: - réduire la vitesse de coupe

* réduire I'avance

- utiliser des nuances de carbure revétu

« choisir des plaquettes a géométrie positive
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