Verschlei3 und Abhilfe

Wear and its solution
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Plastische Deformation / Plastic deformation / Mnactuueckas gedopmama
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VerschleiBl infolge hoher Temperaturen und
Druck an der Schneidkante verursacht durch
hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschii-
be sowie harte Werkstiickmaterialien. Plasti-
sche Deformation fiihrt zu schlechter Span-
kontrolle und Oberflachengiite und unter
Umstédnden zum Bruch der Wendeschneid-
platte.
Abhilfe: . Schnittgeschwindigkeit verringern
« Vorschub senken
« Verschlei3festere Hartmetallsorte
wahlen

Wear caused by high temperature and stress on
the cutting edge - mainly because of high cutting
speeds and feed rates and hard workpiece materi-
ales. Plastic deformation leads to bad chip forma-
tion and surface quality and in some cases to in-
sert breakage.

Solution: - reduce cutting speed
- reduce feed rate
- use more wear resistant

carbide grades

Aufbauschneide / Build-up edge / HapoctoobpasosaHue
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Aufbauschneide auf der Spanflache durch

VerschweiBen von Werkstiickmaterial mit

dem Schneidstoff. Neben der Geometriever-

dnderung kann es beim Abreif3en der Auf-

bauschneide zu Kantenausbriichen kommen.

Die Bildung einer Aufbauschneide verur-

sacht eine schlechte Oberflichengiite und

kann bis hin zum Bruch der Wendeschneid-

platte fiihren.

Abhilfe: . Schnittgeschwindigkeit erhohen

« Positive Schneidengeometrie
wahlen

« Einsatz von beschichteten Hartme-
tallen oder Cermets

« Kiihlschmiermittel verwenden

Welding of workpiece material on the cutting ma-
terial. 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

Mporn6 pexyuien KpOMKI Uv BAaBMBaHme
3a7iHel NOBEPXHOCTH, MaBHbIM 06Pa30oM 13-3a
BbICOKVIX 3HAUYEHW CKOPOCTY 1 Mofayn, NpuBoanT
K YBENMUEHWIO CUM PE3aHNA 1 MOBbILIEHNIO
TemnepaTypsl, K HapyLEHMIO YCII0BMA
00pa3oBaHns CTPYKKM, MHTEHCUBHOMY U3HOCY MO
3aHelN NOBEPXHOCTM 1 MOMIOMKE MAACTUHbI.
Cnocobbl ycTpaHeHus:

+ YMEHBLUUTL CKOPOCTb Pe3aHyis

« YMEHbLINTb NMoaady

« BbIOpaTh MapKy Crifasa  bosnbLiel

N3HOCOCTOMKOCTbIO

Hanvnanne obpabaTtbiBaemMoro marepurana Ha
MNacTUHy. BO3MOXHbIE MPUUMHBI - HI3KaA
CKOPOCTb pe3aHuna Unn oTpuLaTeNbHbINA
nepeaHun yron. MpuBoanT K yxyaWeHWo
KayecTsa 0bpabaTbiBaEMO MOBEPXHOCTY 1
BbIKPALUMBAHWMIO PEXYLe KPOMKI B MOMEHT
CpblBa HapocTa.
Cnocobbl ycTpaHeHus:
* YBENNUNTL CKOPOCTb pe3aHus
« BbIOpaTh MapKy crnnaea
MOKPLITYEM N KEPMET
* MICMONb30BaTh OXNAKAEHVE
+ BbIOpaTb MO3UTUBHYIO
reomMeTpuio NNacTUHbI

Kantenausbriiche / Cutting edge outbreaks / Boikpaluvsarue pexyLiein KpoMKi

Statt einer gleichmaBigen Abnutzung der
Schneidkante brechen hier kleine Teile der
Schneide aus. Die Hauptursache hierfiir liegt
im unterbrochenen Schnitt. Kantenausbrii-
che fiihren zu einer schlechten Oberflachen-
giite und starkem Freiflachenverschleif3.

Abhilfe: - Vorschub zu Beginn der
Bearbeitung verringern
 Hartmetallsorte mit hoherer
Zahigkeit wéahlen
« Wendeschneidplatte mit stabilerer
Schneidengeometrie wahlen

432 ARNO“-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touenne

Instead of having uniform wear, small parts of the
cutting edge break away. The main reason is inter-
rupted 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 cut-

ting edge
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OcHOBHble MPUYMHbI BbIKPaLUWMBAHNA - NPEPbIBAC-
TOE pe3aHne U HapocToobpasoBaHue.
BblKpaluvBaHme NPUBOAWT K yXyALIEHMIO KayecTBa
0bpabaTbiBaemMor NOBEPXHOCTU 1 Ype3MEPHOMY
M3HOCY MO 3afiHew NOBEPXHOCTH.
Cnocobbl ycTpaHeHus:
* YMeHbLUMTb nofayy 8
MOMEHT Bpe3aHuA
« BbIOpaTh MapKy Crnaea C
60onee BbICOKOM NPOYHOCTbIO
« BbIOpaTh MNACTUHY C 6onee NPOYHOW
reomeTtpvien
+ YCTP@HUTB MPUUMHBI HAPOCTOOOPa30BaHYIA



