Verschlei3 und Abhilfe

Wear and its solution

XapakTep M3HOCa 1 pekoMeHaaLmm

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

Plattenbruch / insert breakage / Nonomka nnactviHbi

Der Bruch der Wendeschneidplatte bringt

haufig eine Beschadigung von Werkzeug und

Werkstiick mit sich. Die Ursachen sind oft zu

hoher Verschlei3 oder Belastung der Schnei-

de, konnen aber auch von Maschine und

Werkstiick abhdngig sein.

Abhilfe: «Zdhere Sorte wéhlen

« Vorschub und/oder Schnitttiefe
verringern

« Wendeschneidplatte mit gro3erer
Stabilitdt und Eckenradien wahlen

Insert breakage will mainly damage the tool and
work piece. The reasons are mainly excessive wear
or stress on the cutting edge but can also be the
machine or the workpiece.

Solution: «choose tougher grade
- reduce feed rate and/or depth
of cut
« choose indexable insert with higher
stability or larger corner radius,
if possible single sided indexable in-
serts

Kammrisse / Thermal cracks / TepmoTtpelimHbl

Bildung von Rissen senkrecht zur Schneidkan-

te, hervorgerufen durch Temperaturwechsel

im unterbrochenen Schnitt. Kammirisse fiih-

ren

zu schlechter Oberflachenqualitat und Kan-

tenausbriichen.

Abhilfe: . Einsatz einer Sorte mit hoher
Zahigkeit

« Kontinuierliche Kiihlschmier-
mittelzufithrung

Cracks vertical to the cutting edge, resulting from
changing temperature during interrupted cutting.

Solution: - use a carbide grade with higher tough-
ness
« pay attention to the use of lubricants
- either in good quantity or non at all

[onomka MnacTuHbl Takke MOXeT MPUBECTU K
MONOMKE MHCTPYMEHTA V1 MOBPEXAEHIO AeTanu.
[MprurHamMmn MOryT BbITb YpE3MEPHBIN U3HOC,
CVILIKOM OOMbLIaA Harpyska Ha PexyLLylo KPOMKY,
He[OCTaTOYHO MPOYHAA MapKa Crnasa.

Cnocobel ycTpaHeHus:
- BbIGpaTh Honee NpouHyio Mapky Crnasa
« YMEHbBLIUTL NOAaYY U/Wam riyouHy
pe3saHws
- BbIGpaTh HONee NPoUHyio reoMeTpuio
MNaCTUHbI
- BbIOPaTH NNACTUHY GoNblIEro pamepa

Menkue TpeLmHbl, NepneHanKyNAapHble pexyLiei
KPOMKe, BefylLme K eé BbIKpaLLMBAHUIO U
YXyALIEHMIO KauecTBa 0bpaboTaHHON NMoBepx-
HOCTW. [pUUMHBI BO3HVIKHOBEHNIA - MPEePbIBUCTOE
pe3aHvie nnmn HemocToaHHaA noaada COMX.

Cnocobbl ycTpaHeHns:
« BbIOpaTh b0ee MpoYHyio MapKy Criasa
C bonee BbICOKOW TEPMOCTONKOCTBIO
+ obecneunTb HeNpPepbIBHOE OXNAaKAeHNe
WAV UCKAOYNTD €ro COBCEM

Berechnungseinheiten / Calculation units / PacuétHble eguHuMLbl

D Durchmesser
Diameter
[navetp

[mm]

| Linge
Length
[nnHa

[mm]

V. Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
CKopoCTb pe3aHua

[m/min]

f, Vorschub pro Umdrehung
Feed rate per revolution
Nogaya Ha obopoT

[mm/U]

a, Schnitttiefe
Depth of cut
[ny6vHa pesaHua

n Spindeldrehzahl
Spindel revolution
Yncno 060poTOB WNMHAENA

[mm]

[U/min]

Formeln /Formulas / Dopmynbl ans pacuéra

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed
CKOpOCTb pesaHua

Drehzahl
Revolution per minute
Yncno obopoToB WNNHAENA

Zeitspanvolumen
Chip removal rate
YaenoHbi 06bEM
yfansemoro matepviana

Power
Cwuna pe3aHna
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Netto-Antriebsleistung

Q Zeitspanvolumen [em?3/min]
Chip removal rate
YaenbHHbI 00bEM

YAanAaemMoro matepuarna

P. Netto-Antriebsleistung [kW1]
Power

Cwna pe3aHua

[N/mm?]

k. Spezifische Schnittkraft
Special cutting force
KoadduumeHT Ana pacuéta Cuibl pesaHus
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