Verschlei3 und Abhilfe

Wear and its solution
XapakTep 13HOCa 1 pekoMeHaaLnm

Ons pasMelleHus 3akasa - info@arno-tools.ru

Freiflachenverschleif / Flank wear / 13Hoc no 3agHeln nosepxHocTy

Abrasive VerschleiBform, bei der eine mecha-
nische Belastung die Entstehung einer ebe-
nen Flache an der Freiflache der Schneid-
kante

bewirkt. Zu groBer Freiflachenverschlei3
fiihrt zu schlechter Oberflachengiite, Unge-
nauigkeit und zunehmender Reibung.

Abhilfe: - Schnittgeschwindigkeit verringern
« Verschlei3festere Sorte wahlen

Abrasive wear, resulting from mechanical stress-
es — 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

Kerbverschlei3 / Wear by intentation / ObpasosaHue npoTounH
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KerbverschleiB3 an der Hauptschneide ent-
steht dort, wo diese direkt mit dem Werk-
stiick zusammentrifft. Die Ursache ist auf
Hartpartikel des Werkstiickmaterials zuriick-
zufiihren. GroB3er KerbverschleiBl beeinfluBSt
die Spanbildung und kann zum Bruch der
Wendeschneidplatte fiihren.

Abhilfe: «Vorschub reduzieren
« VerschleiBfestere Sorte wahlen

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 intenta-
tion influences chip formation and can also lead to
insert breakage.

Solution: « reduce feed rate
« choose more wear resistant grade

Kolkverschleild / Crater wear / Nlynkoo6pasosanve
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VerschleiB auf der Spanflache hervorgerufen
durch Diffusion und Abrasion. Der Kolkver-
schleiBl entsteht durch das Abtragen von
Schneidstoff (Schleifvorgang) und Diffusion
an der heiBBesten Stelle der Schneide (Kon-
takt Span-Schneidstoff). GroB3er Kolkver-
schleil

verandert die Geometrie der Schneide, kann
die Spanbildung stéren und die Schneide
schwéachen.

Abhilfe: «Schnittgeschwindigkeit verringern
« Vorschub senken
« Beschichtete Hartmetallsorte
einsetzen
« Positive Wendeschneidplatten-
geometrie wahlen

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-for-
mation and can weaken the cutting edge.

Solution: - reduce cutting speed
« reduce feed rate
- use coated carbide grades

- choose positive cutting geometry
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BbICTPbIN M3HOC 1 abpa3mnBHbIM M3HOC MO 3aAHel
MOBEPXHOCTY BCEACTBYE CILWIKOM OOMbLION
CKOPOCTM pe3aHua UK HeAOCTaTOYHOM
M3HOCOCTOMKOCTM CM/1aBa MPUBOAMT K yXYALWEHNIO
KauyecTBa MOBEPXHOCTW, BbIXOAY 3a Npeaensl nona
LOMYCKa ¥ YBENMUYEHWIO CUAIbl TPEHWA B 30HE
pe3aHuA.

Cnocobbl ycTpaHeHnsa:
*YMEHbLUWTb CKOPOCTb Pe3aHua
+BbIOpaTh MapKy crnasa ¢ 6onbluei
N3HOCOCTONKOCTBIO

Obpa3oBaHvie NPOTOUMH HaboaaeTcs B 30He
KOHTaKTa MHCTPYMEHTa ¥ MOBEPXHOCTU 3aroTOBKM.
MpryriHa BO3HVUKHOBEHWA MPOTOUMH - MHOPOAHbIE
BKNIOUEHNMS B MaTepmane 3aroToBKu. Ype3amepHbiii
M3HOC Takoro xapaktepa NPUBOAUT K HapyLUEHWIO
YCNOBUIA 00PA30BAHNIA CTPYKKM 11 MOXKET
NPVBECTY K NMOMOMKE NNACTUHbI.
Cnocobbl ycTpaHeHns:

*YMEHbLWTb nofavy

+BblOpaTh MapKy crnnasa

€ 60nblen N3HOCOCTONKOCTbIO

YcuneHHbIn AndGY3MOoHHBI M3HOC BCIEACTBME
BO3HMKHOBEHWA BLICOKMX TEMMepaTyp B 30He
KOHTaKTa MaTepwana v VHCTPYMeHTa NPUBOANT K
0CNabneHuIo pexyLLen KPOMKK, MPY BO3MOXKHOM
pa3pyLWeHn BNEUET yXyLeHe YNCTOT
006pabOTKM MOBEPXHOCTL.

Cnocobbl ycTpaHeHus:
*YMEHbLUNTb CKOPOCTb Pe3aHiis
YMEHbLUNTb MOAauy
*BbIOPATb MAPKY CMaBa C MOKPbITUEM
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