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METODA BADANIA SKRAWALNOSCI® STALI AUTOMATOWYCH
PRZY POMOCCY PRCB SKRAWANIA ZE STAtA SILA POSUWOWA

Streszczenie. Przedstawiono, na podstawie litera-
tury, poglady na przydatno$é badania skrawalno$¢i
przy pomocy metod opartych na zasadzie skrawania
ze statg sita posuwowg. Omoéwiono, zbudowane w Ka-
tedrze Obrobki Skrawaniem Politechniki Slagskiej,
urzgdzenie do badan metodg wiercenia i toczenia

ze statg sitg posuwowa. Uzyto Je do wyznaczenia
wskaznikow skrawalnosci dla szeregu stali automa-
towych, w tym rdwniez stali poddanych réznym zgnio-
tom przy ciggnieniu. Wskazniki te zestawiono ze
wskaznikami zuzycia ostrza i niektorymi wtasnos$cia-
mi mechanicznymi badanych materiatow.

1. Wstep

Scharakteryzowanie danego materiatu pod wzgledem skrawalnosci
wymaga, jak wiadomo, wyznaczenia szeregu wskaznikéw, co po-
cigga za sobg konieczno$¢ dokonania wielu dos$¢ pracochtonnych
badan. Wszczeg6lnosci pracochtonne sg proby majace na celu
okreslenie podstawowego wskaznika skrawalnosci jakim jest
trwatos¢ ostrza, wzglednie okresowa szybkos$¢ skrawania. Duze
zuzycie materiatu badanego, pracochtonnos$¢ oraz koszty zwig-
zane z dokonywaniem wspomnianych préb sg czynnikami, ktore
miedzy innymi dziatajg hamujgco na wprowadzenie sprawdzania
skrawalnos$ci do warunkow technicznych odbioru materiatow.

Celem utatwienia badan skrawalno$ci, w szczegdlnosci dla
potrzeb odbioru, czynione sg od lat poszukiwania krotkotrwa*-
tych, lecz dostatecznie miarodajnych metod, ktéorymi mozna by
zastgpi¢ diugotrwate i kosztowne proby. Do metod majgcych
spetnia¢ takie zadanie zalicza sie miedzy innymi préby skrar-
wania. ze statg sitg posuwowa.
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Proba wiercenia ze statg sitg osiowag zaproponowana zostata
przed okoto 70 laty przez Y/J. Keepa i A. Bauera [i] jako me-
toda badania twardoSci zeliwa w warstwach lezagcych w gigbi
pod powierzchnig odlewu. latach pdzniejszych metode tg za-
czeto stosowaé do okres$lania skrawalnos$ci réznych metali [1,
2, 3, 4, 5, 6]. Duza zaletg proby wiercenia jest mate zapo-
trzebowanie materiatu badanego oraz prostota stanowiska badaw-
czego. Jako stanowisko moze by¢ wykorzystana zwykta wiertarka,
zaopatrzona w prosty mechanizm przystosowany do wywierania
statej sity osiowej na wiertto [63. Jako porownawczy wskaznik
skrawalnosci przyjmowana jest zwykle $Srednia warto$§¢ posuwu
wiertta, wyliczona na podstawie zmierzonej drogi wiercenia i
odpowiadajacej jej ilosci obrotdw wrzeciona.

Nie wnikajac narazie w oceng przydatnos$ci omawianej metody
do charakteryzowania skrawalnoséci materiatow nalezy zauwazy¢,
ze w odniesieniu do badania stali automatowych moze mieé¢ ona
raczej mniejsze zastosowanie. Ze wzgladu na nierbwnomierny
rozktad siarczkéw na przekroju preta, wazniejsze staje sie ba<-
danie skrawalnos$ci warstw zewnetrznych, ktére odznaczajg sie
zwykle gorszg skrawalnos$oig od rdzenia [7, 8]. zwigzku z
tym do badania stali automatowych bardziej odpowiednig mogta-
by by¢ préba toczenia wzdluznego ze statg sitg posuwowg. Z
tego tez powodu, badaniom tg metodg stali automatowych poswie-
cono wiecej uwagi w okresie powojennym, a takze w ostatnich
latach [7, 9, 10, 117,

Y szczegdlnos$ci, omawiana metoda zyskata wieksze zastoso-
wanie w USA. Stosowano jg do badan, na podstawie ktérych usta-
lono np. daleko idgce wnioski dotyczgce wpltywu sktadu chemicz-
nego na skrawalno$¢ stali autornatowych [12]. Jako obszerniej-
szg prace dotyczaca metody, wymieni¢ nalezy prace Bouglera,
Shawa i Jcbnsona [9]. Stosowali oni do badan tokarke, ktorej
suport dla zmniejszenia tarcia umieszczono na prowadnicach
tocznych. Odpowiedni cigzar zawieszony, na lince przerzuconej
przez uktad rolek i potgczonej z suportem, wywieral statg si-
te posuwowa w czasie toczenia. Urzadzenie zapadkowe uniemoz-
liwiajgce cofanie sie suportu w czasie skrawania, zabezpie-
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czato uktad przed powstawaniem drgan. Droga toczenia wzdtuz
0si przedmiotu mierzona byta przy pomocy urzadzenia wytwarza-
jacego sygnaty dzwiekowe w odstepach czasu odpowiadajacych
przesunieciu sie¢ suportu, kazdorazowo o odlegto$¢ rowng 0,2
cala. 1lo$¢ obrotéw wrzeciona odpowiadajgcg drodze toczenia
mierzono mechanicznym licznikiem obrotow.

7 wyniku badan kilkudziesieciu stali automatowych, auto-
rzy pracy stwierdzili duzg czuto$¢ metody, oraz przy zachowa-
niu odpowiednich warunkéw - dobrg powtarzalno$¢ wynikéw i ma-
te ich rozrzuty. Stwierdzili oni rowniez na og6t zgodnosé
uszeregowania badanych stali wedtug wskaZznika wyznaczonego
omawiang metodg, oraz wedtug wskaznikéw okresowej szybkosci
skrawania i trwatosoi ostrza wyznaczonych na podstawie prob
laboratoryjnych i ocen przemystowych.

Jako inny przykfad zastosowania toczenia wzdiuznego ze sta-
ta sitg posuwowg do okres$lania skrawalno$oi, moga stuzy¢ ba-
dania stali autornatowych przeprowadzone w Niemczech w latach
1961-1964 [7, 10]. Podobne do opisanego poprzednio stanowiskc
badawcze, wyposazone byto tutaj w nieco doskonalszy uktad po-
miarowy, Zastosowano sprzezenie uktadu mierzacego droge tocze-
nia za pomocg licznika impulséw eldctrycznych, z licznikiem
obrotéw wrzeciona. Badania dotyczyty skrawalno$oi 5 rédznych
stali automatowych, przy czym w czasie prob stosowano trzy
szybkos$ci skrawania i rézne sity posuwowe. Wyniki przeprowa-
dzonych préb daty, wedlug autora, zgodne uszeregowanie bada-
nych stali z ich skrawaluo$eig.

Obok pozytywnych ocen dotyczgcych przydatnosci omawianych
metod do badania skrawalno$oi, stawiane sg im rowniez powazne
zarzuty natury zasadniczej. Tak np. Feldstein [1] stwierdza,
ze metoda skrawania ze statg sitg posuwowg charskteryzuje je-
dynie stopien oporu materiatu przed wnikaniem narzedzia, nie
moze charakteryzowac¢ jednak skrawalno$oi z punktu widzenia
trwatos$ci ostrza. 17 istocie proba nic uwzglednia zuzycia
ostrza, ani tez na jej wynik nie oddziatywajg cechy materia-
tu skrawanego, wptywajgce na $cieranie ostrza narzedzia.



a) Wytopy bez nitlcuyth
wtracen tlenkowych
b) Wytopy2 wtraceniami
tlenkowymi wy. skali

Diergartena =
4133 : wifksze

8 4133
O- Licjba nytopow-

B 2*«2096 1
520 6

iWtracenia siarczkow
wo. szeregu 4.44.0

skali diergartena

Rys.1 flptyw wtracen siarczkéw w stali
9520 na S$rednie wartosci posu-

Wu przy toaeniu ze stalg sita
posuwowa

Wtracenia siarczkéw

odpowiadajgce ozna-
czeniom 4444444
do i.415 wy. Dier-

'O
N
o ™
N6 0
,0 U
{
L)
g
*0
L-S*%

JO R

Wtracenia tlenkowe wy. szeregu
4.12.0 skali diergartena

Rys. 2 Wplyw wtracen tlenkowych w stali 9520
na $rednie wartosci posuwu przy tocze-

niu ze siato sita posuwowag

‘maleahas AbBasr

smoaqkq Azier



Metoda badania skrawalno$oi stali automatowych. 47

Rozwazajac ogdlnie zagadnienie przydatnos$ci metody skrawa-
nia ze statag sitg posuwowg dla oceny wskaznika trwatosoi
ostrza nalezy przyja¢, ze metoda ta moze da¢ zadowalajace re-
zultaty tylko woweczas, gdy polepszeniu wskaznika trwatosci
ostrza badanych materiatdw towarzyszy polepszenie wskaznika
sitowego. Wszczeg6lnosci duze znaczenie posiada tu ksztatt
i rozktad wtrgcen siarczkowych. Wykazaly to miedzy innymi
badania statystyczne, ktore przeprowadzit w roku 1966 Radtke
i Schreiber [Ili].

Dotyczyty one wplywu wtrgcen na skrawalno$é niemieckich
stali automatowych 9S20, 9SMn23 i 9SMnPb23. Skrawalno$¢ 92 wy-
topow tych stali byta oceniona w przemys$le na podstawie ob-
serwacji i zakwalifikowana jako bardzo dobra lub zta. Wytopy
uznane jako zle skrawalne charakteryzowaty sie niekorzystnym
rodzajem wioréw, duzym zuzyciem ostrza lub nadmierng chropo-
watoscig powierzchni.Niezaleznie od tego dla 142 wytopow ba-
danych stali o zgniocie przy ciggnieniu od 9 do 9,6# i twar-
dosci od 150 do 170 HB, wyznaczono wskazniki $rednich posu-
wow metodag toczenia wzdiuznego ze statg sitg posuwowg. Wyniki
badan wykazaty, ze wytopy ocenione w przemysle jako bardzo
dobrze skrawalne, posiadaty siarczki odpowiadajace oznacze-
niom: 1.11.4 oraz 1.11.4 do 1.11.5 wedlug skali Diergartena.
Wytopy zle skrawalne wykazatly siarczki o innym zaszeregowaniu
lub tym samym, lecz tylko w przypadku obecnos$ci wiekszych
wtrgcen tlenkowych.

Wplyw wtrgcen na wskaznik posuwu ustalony przez Radtke*go
na podstawie préby toczenia ze statg sita posuwowag - przed-
stawiono przyktadowo dla stali 9S20 na rysunkach 1 i 2. Jak
wida¢ i tu, w przypadku braku wiekszych wtrgcen tlenkowych
(krzywa a na rys. 1), najwieksze wskazniki posuwu odpowiadajg
wytopom posiadajgcym siarczki zakwalifikowane do grupy 1.11.4
oraz 1.11.4 do 1.11.5 wediug skali Diergartena. W obecnosci
wiekszych wtragcen tlenkowych wskaznik ulega znacznemu obnize-
niu. llustruje to krzywa b na rys. 1 oraz wykres przedstawio-
ny na rys. 2.
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Majagc na uwadze przytoczone wyniki badan oraz doswiadczenia
amerykanskie postanowiono metody skrawania przy statej sile
posuwowej witaczy¢é do programu prac prowadzonych w Katedrze
Obrébki Skrawaniem Politechniki Slaskiej nad metodyka badania
skrawalnos$ci stali automatowych. Wtym celu postanowiono zbu-
dowa¢ odpowiednie urzgdzenie do przeprowadzania préb oraz do-
konywaé¢ badan poréwnawczych dla stali automatowych o ustalo-
nych doktadnie charakterystykach skrawalnosoi.

2. Urzadzenie do skrawania ze statg sitg posuwowg

Zbudowane w Katedrze Obrobki Skrawaniem Politechniki Slaskiej
stanowisko przeznaczone do przeprowadzania prob skrawania przy
statej sile posuwowej, przystosowano do badan stali automato-
wych w postaci pretow o malych Srednicach, ponizej 10 mm. Do
tego celu wykorzystano tokarke stotowg z wrzecionem starannie
utozyskowarym na tozyskach tocznych i napedzanyp przektadnig
pasowg od silnika o regulowanej w sposéb ciggty predkosci
obrotowej. Majagc na wzgledzie warunek zachowania statej sity
posuwowej, stanowisko badawcze wyposazono w specjalny suport
uwidoczniony na rysunkach 3 i 4.

Doktadnie oszlifowany sztywny suwak 1, przystosowany do za-
mocowywacia w nim wiertet i nozy, osadzono przesuwnie w obu-
dowie 2. Celem zmniejszenia tarcia podparto go na prowadni-
cach tocznych, z zastosowaniem tozysk kulkowych 3, ktore osa-
dzono w obudowie na mimosrodowych czopach stuzgcych do regula-
cji luzobw. Potrzebna dla skrawania sita posuwowa, wywierana
jest na suwak przy pomocy urzgdzenia hydraulicznego 4 z cie-
zarem 5 - tak jak to przedstawiono na rys. 3 lub tez przy
pomocy ciegta 6 i ciezaru 7 uwidocznionego na rys. 4. V celu
wyeliminowania drgan w kierunku osi suwaka, powstajgcych przy
toczeniu wzdtuznym, zostata zastosowana krzywka 8 (rys. 4).
Krzywka ta, napedzana malym ciezarkiem 9 zamocowanym na cie-
gle 10, dotyka swym obwodem tylnej powierzchni suwaka i zezwa-
la na jego ruch jedynie w strone wrzeoiennika tokarki. Wywie-
ra ona na suwak dodatkowg nieznaczng site, ktdrej wartosc
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mozna przyja¢ Jako statg, Jesli krzywka 8 posiada zarys o
ksztatcie spirali logarytmicznej.

Przy budowie urzgdzenia specjalng uwaga poswiecono sposobo-
wi mierzenia drogi narzedzia. Celem unikniecia btedéw zwiazar-
nych z poczatkowym okresem pracy narzedzia, postanowiono umoz-
liwi¢ rozpoczynanie pomiaru drogi wiercenia lub toczenia po
uptywie pewnego czasu od chwili rozpoczecia skrawania, a wiec
w okresie ustabilizowaneJ Juz pracy. Osiaggnieto to przez za—
stosowanie specjalnego urzadzenia pomiarowego, sprzezonego na
drodze elektrycznej z wrzecionem i przedstawionego schematycz-
nie na rys. 3.

Do pomiaru drogi narzedzia stuzg dwie listwy 10 i 11, z
ktérych Jedna posiada nacietg podziatke milimetrowg, druga
za$ zaopatrzona Jest w noniusz o doktadnos$ci odczytu 0,05 mm.
Chie listwy, prowadzone wzdiuznie z malym tarciem, dociskane
sg do tylnej powierzchni suwaka 1 przy pomocy ciegiet i matych
ciezarkow 12 i 13. Kazda z nich moze by¢ w odpowiedniej chwi-
li unieruchomiona na skutek zadziatania elektromagnesow 14 i
15. Ze wzgledu na to, ze w obwody elektromagnesdéw witgczone
zostaty przekazniki elektryczne 16, do trwatego unieruchomie-
nia kazdej z listew wystarczajacy Jest krotkotrwaty impuls
elektryczny. Zrédtem impulséw sg dwa styki S, i Sg umieszczone
na bebnie 17, ktory za posSrednictwem odpowiedniej przektadni
18, napedzany Jest przez wrzeciono tokarki.

Potozenie stykéw na obwodzie bebna mozna tak nastawic¢, aby
poczatek pomiaru drogi narzedzia, czyli wystanie pierwszego
impulsu powodujgcego zatrzymanie listwy- 11, nastepowato Juz
w trakcie skrawania. Zatrzymanie drugiej listwy, a wiec ko-
niec pomiaru, nastepuje w momencie wystania drugiego impulsu,
po zatrzymaniu obu listew, mozna na ich skalach odczyta¢ diu-
go$¢ drogi przebytej przez narzedzie w czasie odpowiadajgcym
okreSlonej Scisle iloSci obrotow wrzeciona. Mozliwos¢ zmiany
rozstawienia stykow i 6g na bebnie 17, pozwala na dobra—
nie najwygodniejszej pomiarowej liczby obrotéow. 7 czasie prob
stosowano pomiary odpowiadajgce 300 obrotom wrzeciona. Doktad-
no$¢ zatrzymania obu listew miesci sie w granicach okoto 0,3
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jednego obrotu wrzeciona. Daje ifo np. w stosunku do liczby 300
obrotow btad 0,1$. Jezeli obok btedu unieruchamiania listew,
uwzgledni¢ btgd odczytu na noniuszu - 0,05 mm, to przy warun-
kach proby dajacych S$rednig pomiarowg dtugos$¢é drogi narzedzia
okoto 10 mm, og6Iny S$redni bigd pomiaru posuwu opisanym urzg-
dzeniem nie przekracza - 18$.

3. Proby skrawania ze stata sita posuwowsg

Celem porownania wynikéw préby skrawania ze statg sitg posuwo-
wg z uzytkowymi wskaznikami skrawalnos$ci - przebadano przy
uzyciu omdwionego uprzednio urzgdzenia, szereg stali automato-
wych o znanych charakterystykach skrawalnosci, ustalonych przy
okazji innych badan [13, 14].

U czasie préb toczenia stosowano szybkos$ci skrawania w zar-
kresie od 15 do 25 m/min (liczone na S$redniej S$rednicy po-
wierzchni skrawania) oraz statg gtebokos$é skrawania g = 1 mm.
Skrawanie byto przeprowadzane bez uzycia cieczy chlodzgco-smar-
rujacej, przy sile posuwowej 5 kG. U6z tokarski ze stali SV/18,
0 geometrii: 7= 10° 06= 8* %= 90° 3f* = 4° r < 0,1 mm, byt
starannie szlifowany na szlifierce narzedziowej $ciernicg ele-
ktrokorund owg, a nastepnie docierany na ptycie zeliwnej prosz-
kiem weglika boru o ziarnie 7<u

Prob wiercenia ze statg sitg posuwowg dokonywano wiertiem
ze stali sSwi18 o $rednicy 4 mm. 77 czasie wiercenia stosowano
chtodzenie olejem CM, przy czym predko$¢ obrotowa wrzeoiona
wynosita 1000 obr/min, za$ sita poosiowa - 20 kG.

77 trakcie wstepnych prob toczenia, przeprowadzonych na jed-
nym z badanych materiatow stwierdzono, ze stan stepienia
ostrza noza posiada wpltyw na wyniki pomiaréw. Do osiggniecia
stepienia rzedu h® = 0,03 mmna powierzchni przytozenia - o-
trzyrauje sie duze rozrzuty wynikow. \7 okresie dalszej pracy
noza, do stepienia okoto h® = 0,2 nm- wyniki charakteryzujg
sie dobrg powtarzalnos$cig i wykazujg rozrzuty w granicach
mniejszych od 4#. Dalszej pracy noza towarzysza ponownie
zwiekszone rozrzuty wynikow.
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Majac to na wzgladzie, badania metoda toczenia przeprowar-
dzano w oddzielnych seriach préb, stosujgc dla kazdej serii
przecstrzone narzedzie, przy czym wynikow pierwszych prob nie
brano pod uwage. Celem dalszego udoktadnienia wynikow, préby
dla poszczegoOlnych materiatow przeprowadzano w zmiennej kolej-
nosci, powtarzajagc je dla kazdego materiatu przecietnie 8 razy.
Podobnie proby wiercenia przeprowadzano roOwniez na zmiane, po-
wtarzajac je po 5 razy dla kazdego z badanych materiatow.

V pierwszej czeS$ci badan przeprowadzono proby skrawania ze
statg sitg posuwowg dwoch stali A1ON pochodzacych z dwdch
prébnych wytopéw, stali 9S20 oraz stali typu 9SMnPb23 zawiera»-
jacej dodatek teluru. Skiady chemiczne wspomnianych stali oraz
ich charakterystyki skrawalnos$ci - zostaty omodwione w refera-
cie pod tytutem "Skrawalno$¢ martenowskiej stali automatowej
0 zwiekszonej zawarto$ci azotu i obnizonej zawarto$ci fosfo-
ru". Ustalone dla omawianych stali wskazniki posuwu przy to-
czeniu wzdtluznym i wierceniu ze statg sitg posuwowg przedsta-
wiono na rys. 5, na ktéorym uwidoczniono réwniez wskazniki okre-
sowej szybkos$ci skrawania i trwato$ci ostrza, wyznaczone na
podstawie doktadnych badan laboratoryjnych tych materiatow.
Na rysunku 6 zestawiono natomiast niektére wtasnosci mecha-
niczne badanych stali.

Jak mozna zauwazy¢, wskazniki posuwu ustalone metodg tocze-
nia uszeregowaly badane stale zgodnie z ich wskaznikami okre-
sowej szybkosci skrawania, wzglednie trwatos$ci ostrza, Biorac
pod uwage sktady chemiczne badanych stali, a w szczeg6lnosci
zawarto$ci w nich siarki i fosforu, mozna réwniez stwierdzic
zgodnos$¢ uzyskanych wynikow z badaniami Bouglera, Moorheada
1 Garveya, dotyczagcymi skrawalno$ci stali automatowych B1112
i B1113. Badania te wykazaly [12], ze na polepszenie wskaz-
nika skrawalno$ci tych stali, wyznaczonego metodg toczenia ze
statg sita posuwowa, duzy wplyw posiada obnizenie zawartosci
krzemu oraz zwiekszenie zawartosci siarki, a takze i fosforu.

br odroznieniu od omoéwionych wynikdéw, proba wiercenia ze
statg sitg posuwowg uszeregowata badane stale niezgodnie z ich
wskaznikami trwatosci ostrza. Niezgodno$¢ te mozna przypisy-
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wacé réznicom w roztozeniu siarczk6w na przekrojach pretow,
oraz roznym sposobom obrdbki przy jakich zostaty wyznaczone
wskazniki posuwu i wskazniki trwato$ci ostrza.

Drugg cze$¢ badan poSwiecono zagadnieniu poréwnawczej oce-
ny skrawalnos$oi stali A10 i AION oraz zagadnieniu wplywu wiel-
kosci zgniotu przy ciggnieniu stali na wyniki préby toczenia
ze stata sitg posuwowg. Prety o odpowiednich $rednicach, z
dwoch wytopow wspomnianych stali, poddane zostaty wyzarzeniu,
a nastepnie ciggnieniu na wymiar 5 mm. Przez odpowiedni dobdr
Srednio przed ciggnieniem uzyskano rozne stopnie zgniotu. W-
niki préb toczenia ze statg sitg posuwowg pretéw obu stali
przedstawiono na rys. 7. Uwidoczniono na nim réwniez dla po-
rownania - wskazniki okresowej szybkos$ci skrawania q 2»
wyznaczone dla tych materialbw na podstawie préb laboraA
toryjnych. Na rys. 8 zestawiono natomiast niektore wiasnosci
mechaniczne i sktady chemiczne badanych stali.

Porownujagc wartos$ci wskaznikow p”r oraz _q Q) odpowia-

dajagce tym samym zgniotom przy ciagnieniu mozna zauwazy¢, ze
proba toczenia ze statg sitag posuwowg nie data w tym wypadku
prawidtowej oceny skrawalnosoi. Tak np. przy zgniocie 10$,
wskaznik posuwu stali AION jest znacznie wyzszy od wskaznika
stali A10, podczas gdy wskaZzniki okresowej szybkos$ci skrawar-
nia obu materiatdw okazaly sie do siebie zblizone. Nizsze
wartosci wskaznika posuwu uzyskane dla stali Al0 mozna, w o-
parciu o badania Bouglera [12J), kojarzy¢ z wiekszg zawarto-
§cig krzemu i wegla wtej stali.

Porownujac wartosci wskaznikéw posuwu stali ALON uwidocz-
nione na rys. 7, ze wskaznikami wyznaczonymi dla stali AION
A i 3 podanymi na rys. 5 - mozna zauwazy¢ duzg ich réznice.
Opierajagc sie na wynikach badan Beckera [7] i Bouglera [9],
réznice te przede wszystkim nalezy przypisywac¢ réznym szybko-
Sciom skrawania przy jakich przeprowadzono w obu przypadkach
proby. Potwierdzity to dodatkowe badania stali ALON z wytopu
B metodg toczenia ze statg sitg posuwowag przy szybkosci skra<-
wania 25 m/min. Wyznaczony w tych warunkach wskaznik posuwu
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dla stali AI10H B, okazat sie zblizony do wskaznikéw wyznaczo-
nych przy tej samej szybkos$ci skrawania, w drugiej cze$ci ba-
dan stali AI10TT.

Porownanie wskaznikéw posuwu wyznaczonych dla stali podda-
nych réznym zgniotom przy ciggnieniu, wskazuje na tendencje
ich wzrostu w miare zwiekszania sie zgniotu i zwigzanego z
tym zmniejszania sie wydtuzenia. Rownoczes$nie, jak to uwidocz-
niono na rys. 7, zaobserwowano towarzyszgcg wzrostowi zgniotu
tendencje pogarszania sie wskaznika okresowej szybkosci skra-
wania. Zauwazony tutaj przeciwstawny wplyw zgniotu na oba
wskazniki, moze stanowi¢ dodatkowe Zrédto btednej oceny skra-
walnosci na podstawie wynikdw préby toczenia ze statg sitg
posuwowg. Tak np. przy porownywaniu skrawalnosci stali AlOR
0 zgniocie 10 i 30# nalezatoby uzna¢, na podstawie proby to-
czenia ze statg sitg posuwowa, jako lepiej skrawalng stal o
zgniocie 30#. Porownanie wskaznikow okresowej szybkosci skra-
wania wskazuje jednak, ze w rzeczywistosci lepiej skrawalng
okazata sie stal o zgniocie 10#.

4. .nioski

Przeprowadzone badania potwierdzity zastrzezenia dotyczace
przydatnos$ci metody skrawania ze stata sitg posuwowag, dla oce-
ny skrawalnos$ci z punktu widzenia okresowej szybkos$ci skrawa-
nia.

Préby toczenia ze statg sitg posuwowg mogg pozwoli¢ na
zgodne uszeregowanie stali automatowych z ich skrawainoscig
wowczas, gdy wystepujgce w porownywanych stalach sktadniki
wplywajgce na obnizenie zuzycia ostrza - réwnocze$nie zgodnie
wpltywajg na zmniejszenie tarcia na powierzchni ostrza narze-
dzia. Potwierdzity to przyktadowo badania nieuspokojonych
stali automatowych nie zawierajgcych krzemu i réznigcych sie
znacznie zawartos$cig siarki i dodatkiem otowiu%

V przypadku poréwnywania skrawalnosci stali automatowych
roznigcych sie sktadnikami niezgodnie wplywajacymi na zuzycie
ostrza i site tarcia - wyniki préoby toczenia ze statg sita
posuwowg nie dajg podstawy do oceny skrawalnosci. Potwierdzity
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to badania poréwnawcze skrawalnos$ci stali Al0 i ALOH. 7,'ykazaly
one réwniez, ze wielko$¢ zgniotu przy ciggnieniu stali moze
mie¢ przeciwny wplyw na wskaznik okresowej szybkos$ci skrawania
i wskaznik posuwu, wyznaczony na podstawie proby toczenia ze
statg sitg posuwowa.

Sciste ustalenie, przy jakich zastrzezeniach dotyczgcych
porownywanych materiatéw, prdéba toczenia ze statg sitg posuwo-
wg mogtaby by¢é uznana jako miarodajna - wymagatoby przeprowa<-

dzenia szerszych i liczniejszych badan.
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. TET03 HCGTEfIOtBAHHH OBPhEATEIBaEEMOCTM PKBaHMEM ABTOMATHUX CTallEK
nPH nOMODIM FEBaHMH C I110CTOHHHHM yCHJIMEM nOfliHM

ripHBefleHH, na ochobsbuh JiHTepaTypN, oOcyacaeHHH ao npHMeHHMO—
cth HcnuTaHHH o6 pafiaTHBaemocth pe3amieM mptojom pe3aHwa c¢ no-
CTOHHHHM ycHJiHeu ncsauH. OnucaHa yocaHOBKa H3roTOBJieHHafl; Ka-
$eipoit oRpaOOTKH ps3aHneu nojiHTexHjraecKoro hhcthtyTa b r. Tjih-
BHue jyiH HcnMTaHHH MeToroM CBepjieHwa h npojojibHoro to“ehmh

¢ nocTOHHHHH ycHJiHeu nojavH. 3Ty ycTaHOBxy npnueHM/iH &jih
onpexejieHMH noKasarejiefl O6padaTHsaemocth pe3aHHeM paja asTOuaT-
hkx cTajiett ¢ BKJinueHuem CTalie# noxBepraeimix pa3Jin-iHhTM o6xa-
THHU np« BOQJio”eHHH. 3th noxasaTejin conocTaBHJIH c noicasaTejuiMH
H3HOca pesua h HeROTopmun MexamrcecKHUH CBOfICTBaMH HchuTusa—
eMhix cTaxetl.
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CONSTANT-PBESSUBE MACHENTNG TEST POR MEASURING
THE MACHUfABILITY OP PEEE-CUTTING STEELS

Summary

This article deals with usability of measuring the machina—
bility by oonstant-pressure machining methods. It is based on
the proper literature. It describes the installation for in-
vestigation by drilling and turning with constant pressure
made by the Department of Cutting at the Silesian Institute

of Technology in Gliwioe. This installation has found the
machinability indices for some types of free-cutting steels,
among them some with different drafts while cold-drawn, too.
These indices have been compared with tool life and mechanical
properties of tested steels.



