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WERKZEUGE

XapakTtep n3Hoca n pekomeHgauuu
Wear and its solution
Usures et solutions

NGRS

Mnactnueckan gepopmauusn / Plastic deformation / Déformation plastique

Mporu6 pexyLyeil KPOMKM NV BAaBANBaHNe 3agHell NOBEPXHOCTY - ITaBHbIM 06pa3oMm 13-3a
BbICOKUX 3HaY€HNI CKOPOCTY 1 MOJAUM, YTO NPUBOANT K YBENNYEHIIO CUIT pe3aHNA U MOBbILLEHNIO
Temnepatypbl. [IpUBOAUT K HapyLLIEHWIO YCNOBUA 06pa3oBaHNA CTPYXKW, NHTEHCUBHOMY U3HOCY
no 3aAHeli NOBEPXHOCTY 1 NONIOMKE NNacTUHbI.
Cnocobbl ycTpaHEHMA: « YMEHbLUNTb CKOPOCTb pe3aHus

« YyMEHbLINTb nopavy

« BbI6paTb MapKy criaBa ¢ 60nbluei N30COCTONKOCTbIO

Wear caused by high temperature and stress on the cutting edge - mainly because of high cutting
speeds and feed rates and hard workpiece materiales. Plastic deformation leads to bad chip for-
mation and surface quality and in some cases to insert breakage.
Solution: -« reduce cutting speed

* reduce feed rate

 use more wear resistant carbide grades.

Usure occasionnée par des températures d’'usinage élevées en combinaison avec une pression sur
I'aréte de coupe, phénomene résultant d’'une vitesse et d'une avance élevées et ‘une dureté importan-
te de la piéce a usiner. La déformation plastique occasionne un mauvais contréle des copeaux, un état
de surface médiocre et augmente le risque de rupture de la plaquette.
Solution: -« réduire la vitesse de coupe

» réduire l'avance

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

Hapoctoo6pasosanue / Build-up edge / Arétes rapportées

HanunaHue o6pabaTbiBaeMoro matepuana Ha NnacTuHy. Bo3amoXXHble NPUYMHBbI - HU3Kaa CKOPOCTb
pe3aHuA v oTpuLaTeNbHBbI NepegHui yro. MprBoanT K yXyALLeHnio KayecTBa obpabaTbiBaemor
NOBEPXHOCTU U BbIKPALLNBaHUIO peXKyLleil KOOMK/ B MOMEHT CpbiBa HapocTa.
Cnoco6bl yCTpaHeHUA: « YBEIMYUTb CKOPOCTb pe3aHns

« BbIOpaTb MapKy CriaBa C MOKPbITUEM WV KepmeT

* UCNOJNIb30BaTb OXNaXpaeHne

Welding of workpiece material on the cutting material. Cutting geometry will change and build-up
edge will generally lead to cutting edge outbreaks. Build-up edges lead to bad surface finish and
breakage of the insert.
Solution: -« increase cutting speed

* choose positive cutting geometry

- use coated carbide grades or Cermets

* use lubricant.

Les arétes rapportées résultent d’'une accumulation de métal de la piece usinée sur la face de coupe.
Elles occasionnent des modifications de géométries et, lorsqu’elles se détachent, peuvent détériorer
'aréte de coupe. Elles menent en outre a des états de surface médiocres et a la rupture de la
plaquette.
Solutions: + augmenter la vitesse de coupe

- choisir une géométrie d’aréte positive

- utiliser du carbure revétu ou du Cermet

- ravailler avec arrosage

BoikpawmeaHme pexyuweil kpomku / Cutting edge outbreaks / Ecaillage de
l'aréte de coupe

OcHOBHbIe NPUYKHbI BbIKpaLIBaHUA - TPEPbIBUCTOE pe3aHne N HapocToobpasoBHuMe.
MpuBoANT K yXyALIeHUI0 KayecTBa 06pabaTbiBaeMoil NOBEPXHOCTU 1 YpE3MEPHOMY U3HOCY MO
3afiHell NOBEPXHOCTU.
Cnoco6bl ycTpaHeHNA:s yMEHbLINTb NOAaYy B MOMEHT Bpe3aHusA

« BbIOpaTb MapKy cnsiaBa c 60nee BbICOKOI MPOYHOCTbIO

« BbI6paTb NNacTUHY ¢ 60nee NPOYHOI reomeTpueii

« YyCTPaHUTb NPUYMHbI HapocToo6pasoBaHKA

Instead of having uniform wear, small parts of the cutting edge break away. The main reason is
interrupted cutting. Cutting edge outbreaks lead to bad surface finish and excessive flank wear.
Solution: - reduce feed rate when starting machining

* choose carbide grade with higher toughness

- use indexable insert with stronger cutting edge.

Il ne s’agit pas d’'une usure uniforme, mais de I'arrachement de petits fragments de I'aréte de coupe
suite a des interruptions de coupe. L'écaillage de I'aréte de coupe s’accompagne d’'un état de surface
meédiocre et d’'une usure importante de la dépouille.
Solutions: - réduire 'avance en début d’usinage

+ choisir une nuance de carbure a forte ténacité

- choisir une plaquette présentant une géométrie de coupe plus stable
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