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ZAGADNIENIE PRZYDATNOSCI POMIARU TEMPERATURY SKRAWANIA
DLA OCENY SKRAV/ALNOSCI STALI AUTOMATOWYCH

Streszczenie. Przytoczono na podstawie literatury
opinie dotyczace przydatnos$ci pomiaru temperatury
skrawania do badan skrawalno$ci. Opisano aparaturg
zastospwanag w Katedrze Obrobki Skrawaniem Politech-
niki Slaskiej, do pomiarow temperatury stykowej
przy toczeniu metodg jedno i dwunarzedziowg oraz
urzadzenie do wzorcowaniateimopar naturalnych. Po-
dano wyniki pomiarow temperatury uzyskane przy
skrawaniu kilku stali automatowych i zestawiono je
ze wskaznikami trwatos$ci ostrza, wyznaczonymi przy
toczeniu tych materiatow.

1. Wstep
Jednym z czynnikow posiadajgcych istotny wplyw na tepienie sie
ostrza jest temperatura skrawania. Na przestrzeni ubiegtych
lat opracowano szereg metod stuzgcych do wyznaczania, w sposéb
bardziej lub mniej doktadny, temperatury na ostrzu, wzglednie
do pomiaru przecietnej temperatury panujgcej na powierzchni
styku narzedzia i materiatu skrawanego [1, 2, 3]. Wprowadze-
nie przed okoto 40 laty sposobu pomiaru temperatury tak zwang
metoda jednonarzedziowg, a nastepnie, przed okoto 30 laty,
metodg dwunarzedziowg - dato impuls do stosowania tych metod
do badania skrawalno$ci. W okresie przedwojennym, w szczegodl-
nosci w Niemczech, zyskaty one zastosowanie do badania w spo-
sOb posredni wskaznika okresowej szybkos$ci skrawania. Badanie
te oparto na zatozeniach, ktére miedzy innymi sformutowat
Reichel W . Mozna je ujgé w nastepujacy sposoéb:

a) temperatura skrawania jest zasadniczym czynnikiem wpty-

wajacym na trwatos¢é ostrza,

b) tym samym S$rednim temperaturom stykowym na powierzchni
ostrza odpowiadajg te same trwato$ci danego ostrza.



64 Jerzy Szyrajew, Mirostaw Bilaszczak

Stosownie do tych zatozen, ocene skrawalno$ci mozna prze-
prowadzaé przez porownywanie szybkos$ci skrawania odpowiadajg-
cych -cym samym S$rednim temperaturom stykowym, wystepujacym
przy skrawaniu badanych materiatlbw w niezmiennych pozostatych
warunkach obrébki. Pomiary temperatury metodg jedno i dwuna—
rzedziowg wykorzystywano nie tylko dla poréwnawczej oceny
3krawalnosci, ale rowniez dla ustalania praktycznych zalez-
nosci pomiedzy parametrami warstwy skrawanej i okresowg szyb-
koscig skrawania [5, 6]. V szczeg6lnosci wieksze praktyczne
zastosowanie do badania skrawalno$ci uzyskata metoda dwunarz”-
dziowa, nie wymagajaca kazdorazowego wzorcowania termopary: ma-
teriat skrawany - narzedzie.

Pdzniejsze badania [2, 3, 5, 7, 8, 9] wykazatly, ze sama
tempera+ura skrawania jest niewystarczajgcym wskaznikiem dla
oceny skrawalnos$ci. Mimo Ze jest ona waznym czynnikiem wplywa-
jacym na zuzycie ostrza, to jednak nieuwzglednianie réwnoczes-
nie zdolnosci materiatu skrawanego do zuzywania ostrza w tem-
peraturze skrawania, moze prowadzi¢ do btednej oceny skrawal-
nosci. Z tego tez powodu pomiary Sredniej temperatury styko-
wej nie sg dzisiaj zalecane jako sposdb posredniego wyznacza-
nia wskaznika okresowej szybkcs$oi skrawania. Sposob ten nie
zostat réwniez uwzgledniony w metodyce badania skrawalnos$ci,
zalecanej przez Zwigzek Hutnikéw Niemieckich [10], mimo ze
omawiana metoda badania skrawalnos$ci rozwineta sie i zyskata
praktyczne zastosowanie gtownie w Niemczech.

Stwierdzenie na podstawie rozwazah teoretycznych, a takze
badan, ze temperatura skrawania nie charakteryzuje wystarcza-
jJaco skrawalnosci stali z puDktu widzenia trwatosci ostrza,
nie neguje jej znaczenia jako waznego Fizykalnego wskaznika
skrawalnosci. Dlatego tez w Katedrze Obroébki Skrawaniem Poli-
techniki sSlaskiej wkaczono pomiary Sredniej temperatury sty-
kowej do dtugofalowych badarn nad skrawalnoscig stali automa—
towyoh. Badania te zwigzane sga z zagadnieniem wprowadzania
nowych gatunkoéw krajowej stali automatowej 1 polepszania skra-
walnosci gatunkéw istniejacych.
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2. Pomiar temperatur metodg jedno i dwunarzedziowg

Sposréd szeregu metod stuzgcych do okre$lania temperatury skra”-
wania, najbardziej rozpowszechniona jest metoda jednonarzedzio-
wa, oparta na zasadzie termoelementu naturalnego utworzonego
przez materiat skrawany i narzgdzie. Metodg tg mozna wyznaczyc¢
przecietng temperaturg stykowg panujgcg na powierzchni zet-
kniecia narzedzia z materiatem skrawanym.

Uktad stuzgcy do pomiaru temperatury omawiang metodg, przy-
stosowany do badania stali automatowej w postaci cienkich pre-
tbw o Srednicach mniejszych od 10 mm, przedstawiono schema-
tycznie na rys. 1. Do przeprowadzania préb przystosowano to-
karke stotowa, o regulowanej w spos6b ciggty predkos$oi obroto-
wej wrzeciona. Prébki 1 (rys. 1), w postaci odcink6w badanych
pretobw, zamocowywane sg w tulejce zaciskowej wrzeciona 2 i pod-
pierane tuz przed nozem w dotartej tulejce prowadzacej ze spie-
kanych weglikdbw 3. N6z jednolity 4, ze spiekanych weglikéw ga-
tunku S10 i przekroju trzonka 9 x 9 mm, zamocowywany jest w
imaku nozowym przy pomocy podktadek izolacyjnych z tekstolitu
5. Geometrie ostrza noza przyjeto zgodnie z normg PW-57/M-58670,
0 parametrach: y = 8° ct= 3 X = 90° X» - 10° %=0"r = 0,2 mm
Ostrze noza wykanczano $ciernicg diamentowa, wierzchotek zas'
jego docierano przy pomocy weglika boru.

W czasie prob nie dopuszczano do wiekszego zuzycia ostrza
na powierzchni przytozenia od h® = 0,1 mm.

Jako miernik sity termoelektrycznej stuzy samopiszacy, wie-
lokanatowy kompensator elektroniczny 7. Podtgczano go do noza
za posiednictwem przewodu 6 i do pretéw skrawanych 1 za po-
Srednictwem przewodu 6a i szczotki rteciowej 8. Celem zacho-
wania mozliwie statej temperatury zimnych koicdw zastosowano
chtodzenie stylpi noza 4 i przewodu 6 wodg przeptywajacg przez
zbiornik 9.

Gtéwng wade metody jednonarzedziowej stanowi koniecznos¢
kazdorazowego cechowania termopary, jakg stanowi narzedzie i
m ateriat badany. '7ady tej nie posiada metoda dwunarzedziowa,
jednak tatwos¢ dokonywania pomiarow tg metodg jest okupiona



Rys. 1
UKtad do pomiaru temperatury metodg jednonarzectziong



Rys. 2.
Uktad do pomiaru temperatury metoda,

duunarzedziousg.
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obnizeniem doktadnosci z jjakg mozna wyznacza¢ S$rednig temperai-
ture stykowg [11].

Urzadzenie przeznaczone do badania metodg dwunarzedziowg
temperatury przy skrawaniu cienkich pretéw stali automatowej,
przedstawia schematycznie rys. 2. Prébka materiatu skrawane-
go 1, z odpowiednio zatoczonymi wcieciami, zamocowana jest vie
wrzecionie tokarki za pomocg tulejki zaciskowej i podparta w
dwoch tulejkach prowadzacych. Jedna z nich (2) umocowana jest
na suporcie tokarki,druga zas (3) w pinoli konika. Uarzedzia
skrawajgce stanowig dwa noze jednolite 4 i 4a, o przekroju
trzonkéw 9 x 9 mm, wykonane ze stali S"18 i spiekanych wegli-
kow 310. Sg one zamocowane w specjalnym imaku nozowym 5 przy
pomocy podktadek izolacyjnych 8. Celem zachowania mozliwie
statej temperatury zimnych kohAcow zastosowano chitodzenie sty-
kow przewodéw 5 i 5a z obu nozami 4 i 4a, woda przeptywajaca
przez zbiorniczki 6 i 6a. Eejestracja wypadkowej sity termo-
elektrycznej dokonywana jest przy pomocy samopiszgcego kompen-
satora elektronicznego 7.

3. lzorcowanie termopar naturalnych

Podczas gdy sam pomiar temperatury skrawania metodg jedno,
wzglednie dwunarzedziowg nie przedstawia wiekszych trudnosci,
to wzorcowanie termopar: materiat skrawany - narzedzie, narze-
dzie - narzedzie, stanowi zagadnienie bardziej ztozone. Spo-
§rod stosowanych do tego celu kilku sposobéw wybrano, ze
wzgledu na wygode, metode polegajgcg na poSrednim wyznacza<-
niu charakterystyk 3 = f(t) dla termopar jakie tworzg oddziel-
nie elektrody termopar naturalnych z platyng. Jes$li znane sg

sity termoalektryczne E, - i E, © dla termopar
Ar(t, to> t0:

utworzonych z metalu A i platyny P oraz metalu B i platyny P
przy temperaturze styku t i temperaturze zimnych koncéw t Q

to site termoelektryczng E, , ogniwa termoelektryczne-
- B(t, v
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go utworzonego z metali A i B, mozna-obliczy¢ za pomocy
Wzoru s

M t, V "Vir(t V - Vv (,)

Jest on wazny w przypadku, gdy oba metale Ai B zajmujg takie
miejsca w szeregu termoelektrycznym, ze ich znaki wzglagdem me-
talu odniesienia (w tym przypadku platyny) sa zgodne. \? przy-
padku niezgodnos$ci znakéw, sita termoelektryczng mozna wyliczyé
ze wzoru:

EAB(t, V 'M t, V +M t, V (2>

Urzadzenie stuzace do wyznaczania charakterystyk E* p =
= f(t, tQ oraz = f(t, tQ) przedstawiono schematycznie na
rysunku 3. U specjalnie do tego celu zbudowanym grzejniku opo-
rowym 1, umieszczona jest wzorcowana elektroda 2 (narzadzie,
wzglednie prat badanego materiatu) oraz do Jej czota docis$nie-
ta jest, z sitg okoto 100 G, spoina termopary Pt-PtBh 3 o do-
ktadnie znanej charakterystyce -pt_ptRli = f(t, tQ). Zimna spo-
ina metalu badanego chtodzona jest strumieniem wody przeptywa-
jacej przez zbiorniczek 4. Bo mierzenia temperatury wody do-
ptywajacej i odptywajacej stuzg termometry 5 i 6. Rejestracji
sit termoelektrycznych dokonuje sie przy pomocy samopiszgcego
kompensatora elektronicznego 7. Jeden z jego kanatéw podigczo-
ny jest w obwdd termopary wzorcowej 3, drugi za$ w obwodd ter-
mopary jaki tworzy elektroda 2 i elektroda platynowa termo-
pary 3.

Charakterystykg E® p = f(t, t0), ustalong przy pomocy opi-
sanego urzgdzenia, dla jednego z gatunkéw stali automatowej,
przedstawia przyktadowo rys. 4. Mozna zauwazy¢, ze krzywe wy-
znaczone przy podgrzewaniu i chtodzeniu pokrywaja sig z dos$c
duzg doktadnoscig. Procentowe rdznice sity termoelektrycznej
nie przekraczajg tu przy 100°C wartos$ci 5tf, za$ przy 300°C -

- 2,53. Zgodnos$¢ krzywych wyznaczonych przy grzaniu i chio—



doptyu

Rys. 3.
Uktad do cechowania termopar naturalnych.
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Rys 4
Charakterystyka termopary ztozonej ze stali
automatouej AI1ON-A i platyny.
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dzeniu wskazuje, ze mimo niezastosowania w grzejniku atmosfery
obojetnej w zakresie stosowanych temperatur nie zachodzi w
miejscu spoiny goragcej takie utlenianie, ktére mogtoby wyraz-
nie wptyngé na wyniki cechowania. Przy wyzszych temperaturach
zachodzi konieczno$¢ stosowania atmosfery obojetnej. Tak np. w
przypadku narzedzi ze spiekanych weglikow, w temperaturze po-
wyzej 700°C wystepuje utlenianie uniemozliwiajgce przeprowar-
dzenie cechowania.

Na podstawie charakterystyk EAp = f(t, tQ i Ep_p =
= f(t, tQ oraz charakterystyki 3Pt-ePtEh = V » w °Par™
ciu o wzér (1) lub (2), mozna wyznaczy¢ zaleznos¢ E. _ =
= f(t, tQ. Dodatkowo mozna jg sprawdzi¢ w okre$lonej tempera-
turze, np. wrzacej wody, lub topliwos$ci cyny. Dla 5 charakte-
rystyk termopar naturalnych, wyznaczonych omawianym sposobem
i skontrolowanych w temperaturze wrzenia wody - stwierdzono,
ze réznice temperatur wyznaczonych na podstawie krzywej wzorco-
wania i pomiaru termometrem rteciowym nie przekraczaty 2$.

4. Temperatury stykowe przy skrawaniu stali automatowych

Celem zilustrowania przydatnosci pomiaru Sredniej temperatury
stykowej dla oceny skrawalnosci z punktu widzenia trwatosci
ostrza, zestawiono wykre$lnie na rysunku 5 wyniki uzyskane w
trakcie badan skrawalnosci kilku stali automatowych. Stale te
oraz ich charakterystyke skrawalno$ci oméwiono szczeg6towo w
referacie pod tytutem: "Skrawalno$¢ martenowskiej stali auto-
matowej 0 zwiekszonej zawarto$ci azotu i obnizonej zawartosci
fosforu™.

Dla wszystkich badanych stali i noza z weglikdw spiekanych
gatunku S10 ustalono przy pomocy opisanego uprzednio sposobu
charakterystyki = f(t, tQ) i przedstawiono je na rysun-
ku 6.

Analizujagc wykres mozna zauwazy¢, ze krzywe wyznaczone
dla kazdego materiatu na podstawie dwukrotnego wzorcowania i
sprawdzone punktowo w temperaturze 100°C posiadajg bardzo do
siebie zblizone potozenie. Przy sile termoelektrycznej 4 mVv
réznice temperatur dla poszczeg6lnych termopar nie przekra-
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czaja tutaj 10$%, za$ przy 10 mV réznice temperatur sg mniej-
sze od 2$ warto$ci temperatury okre$lonej w °C. Nieduze prze-
suniecia poszczegOlnych charakterystyk wzgledem siebie i ich
przebieg zblizony do przebiegu liniowego wskazujg, ze w przy-
padku badanych materiatéw mozna by przy ocenie poréwnawozej

ograniczy¢ sie do wyznaczania sity termoelektrycznej w mV.

Sposéb taki, nie przewidujacy kazdorazowego cechowania termo-
par, zalecany jest dla badah porownawczych skrawalnosci stali
automatowych w instrukcji Instytutu Obrobki Skrawaniem [13].

Pomiaru temperatur dokonywano metodg jednonarzedziowg przy
toczeniu pretow o Srednicy 5,5 mm. Wczasie prob stosowano
zalecang winstrukcji 10S [13] szybko$¢ skrawania 20 m/min
oraz dodatkowo szybko$¢ 70 m/min. Skrawanie odbywato si¢ bez
chtodzenia, przy czym gteboko$¢ skrawania wynosita 0,5 mm,
za$ posuw 0,03 mm/obr. Jako miarodajne wartosci sity termo-
elektrycznej przyjmowano z wykresu kompensatora wartosci od-
powiadajgce stanom ustalonym. Rys. 5a przedstawia S$rednie war-
tosci temperatur skrawania uzyskane na podstawie 9-krotnie po-
wtarzanych préob dla kazdego materiatu.

Na rys. 5b zestawiono wskazniki trwatosci ostrza badanych
stali wyznaczone dla kryterium stepienia hp = 0,2 mm przy
szybkosci skrawania 78,2 m/min [14].

Poréwnanie obu wykresow stupkowych uwidocznionych na rysun-
kach 5a i 5b wskazuje, Ze materiaty charakteryzujgce sie niz-
szymi wskaznikami trwato$ci ostrza posiadajg wyzsze wskazniki
temperatury stykowej. Zauwazy¢ jednak nalezy, ze mimo tej
og6lnie istniejagcej tutaj tendencji nie mozna na podstawie
wskaznika temperatury wnioskowa¢ o wielkosci wskaznika trwato-
§ci ostrza. Y.'yraznym przyktadem tego jest stal 9S20 i stal ty-
pu 9SMnPb23, zawierajgca dodatek teluru. Obie stale posiadajg
bardzo znacznie rdznigce sie wskazniki trwato$ci ostrza, mimo
bardzo zblizonych do siebie wskaznikow temperatury wyznaczo-
nych przy obu szybkos$ciach skrawania.

Jako inny przykitad wskazujacy na niemiarodajnos$é oceny
wskaznika trwato$ci ostrza na podstawie pomiaru temperatury,
mogg stuzy¢é badania przeprowadzone na kilku wariantach stali
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automatowej Al10 i AI1OIT oraz stali 9S27. Warianty stali Al10 i
Al10U pochodzity z dwéch prébnych wytopow tych stali i rédznity
sie wzglagdem siebie sposobem wyzarzania przed ciggnieniem i
wielkoScig zgniotu przy ciggnieniu. Wyniki przeprowadzonych
badan przedstawiono graficznie na rysunku 7. Uwidocznione na
wykresie punkty odpowiadajg wartosciom S$rednim temperatur,
obliczonym na podstawie 6-krotnie powtarzanych prob dla kazde-
go materiatu. Temperatury stykowe okreslono opisanym uprzednio
sposobem dwunarzedziowym, przy uzyciu noza ze stali SWI18 oraz
noza ze spiekanych waglikdw gatunku S10. Oba noze posiadaty
nastepujgce parametry geometryczne ostrzy: " = 12°, C= 8"

%= 90°,36 = 15°, >>= (0° r = 0. Pomiarow sit termoelektrycz-
nych dokonano przy skrawaniu bez chtodzenia z szybkos$cig skra-
wania 20 m/min, przy czym gtebokos$¢ skrawania wynosita 0,5 mm,
za$ posuw 0,03 mm/obr. -Tako miarodajne wartosci sity termo-
elektrycznej przyjmowano wartosci odczytywane z wykresu mier-
nika, odpowiadajgce czasowi skrawania 35 sek. Temperatury sty-
kowe okres$lano na podstawie uprzednio sporzagdzonego wykresu
dla zaleznoSci S CA0 ~

Uwidocznione na rysunku 7 wskazniki trwatosci ostrza, okres-
lone przy szybkosci skrawania 70 m/min dla kryterium stapienia
hp = 0,2 mm, zostaty wyznaczone na podstawie doktadnych badan
laboratoryjnych [15]. Przeprowadzono je przy toczeniu wzdiuz-
nym na automacie pretéw o $rednicy 5 nm nozem ze stali szybko-
tngcej ST718 o nastepujacych parametrach geometrycznych ostrza:
7= 12°, 0C= 6°, % = 90°, = 10° r = 0. Skrawanie odbywato sie
z chtodzeniem olejem CM, przy czjm gteboko$¢ skrawania wynosi-
ta 1 mm, posuw 0,03 mm/obr, za$ szybkos¢ skrawania zmieniano
w zakresie od okoto 67 do okoto 91 m/min.

Porownujac trwatosci ostrza i temperatury stykowe uwidocz-
nione na rysunku 7 mozna zauwazyC niezgodnosSC uszeregowania
badanych materiatow weddug obu wskaznikow. Tak np. wskazniki
trwatosci ostrza stali A10(3) 1 Al0(5) sa nizsze od wskaznika
stali A10(1), podczas gdy temperatury przy toczeniu stali
A10(3) 1 A10(5) sa rowniez nizsze od temperatury wyznaczonej
dla stali A10(1). Podobng niezgodnoS¢ mozna zauwazyC porow-
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nujac warianty stali A1O0IT(3) i A1ON(1) oraz warianty stali
A10N(20) i A1011(16) .

Porownujac dwa warianty stali AION, a mianowicie wariant
A1ON'(3) i A10H(16), odpowiadajgce temu samemu zgniotowi przy
ciggnieniu i réznym sposobom wyzarzania, mozna by sadzi¢ na
podstawie pomiaru temperatury, Ze obie stale posiadajg zblizo-
ng do siebie skrawalnos¢. Badania wskaznika trwatosci ostrza
wykazaty jednak znacznie lepszg skrawalnos$é stali A10U(16).
Podobnie niezgodne z rzeczywistoscig wnioski mozna by wysnué
poréwnujgc skrawalnos¢ stali A10(3) i A1ON(3), poddanych ta-
kiemu samemu sposobowi wyzarzania i takiemu samemu zgniotowi
przy ciagnieniu. Cbie te stale zewzgledu na wskaznik trwato-
§ci ostrza mozna uzna¢ jako réwnorzedne, podczas gdy na pod-
stawie pomiaru temperatury stykowej nalezatoby oceni¢ stal
AlOH jako znacznie lepiej skrawalng. Porownujac stal 9S27 ze
stalami A10 i AIO0IT mozna zauwazy¢, ze temperatura wyznaczona
przy skrawaniu stali 9S27 réwniez nie uzasadnia dostatecznie
wysokiego wskaznika trwatosci tej stali.

5. Whnioski

Wyniki przeprowadzonych badan potwierdzity zawodno$¢ i nie-
miaroéajno$é metody pomiaru temperatury stykowej dla oceny
skrawalnos$ci stali automatowych z punktu widzenia ich wskaz-
nikow trwatosci ostrza.

Stale, ktéorych wskazniki trwatos$ci ostrza r6znig sie znacz-
nie miedzy sobg, moga wykazywaé temperatury stykowe zblizone
i odwrotnie, stale o zblizonych do siebie wskaznikach trwato-
§ci ostrza mogg wykazywa¢ temperatury stykowe dos$¢ znacznie
réznigce sie wzgledem siebie. Moga rowniez zachodzi¢ przypad-
ki, gdy stalom o korzystniejszych wskaznikach trwato$ci ostrza
odpowiadajg wyzsze temperatury stykowe.

Przy badaniach poréwnawczych skrawalno$ci stali automato-
rych nawet tego samego gatunku, na biedno$é oceny dokonywanej
w oparciu o pomiary temperatury stykowej moga mie¢ wptyw roz-
ne wielkos’/ci zgniotu przy ciggnieniu stali. Mogg tu rowniez
r. istotny sposdb wptywaé rdéznice w sposobie wyzarzania stali.
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Bonpoc nPMMEHKMOCTM H3MEFEHVH TEiVHEPATyHJ PE3aHHH fIPH CUEHKM
OBPaBaTUBaF iIOCTM PE3i»HHEW aBTOMaTHHX CThPER

IlpHBe»eHH, Ha ochobbnnn .THTepaTypy, odcyxaeHHH no npwMennmoctn
H3Mepennn Te:.inepaTypH pesaHHH jij«n HcntiTaHuft odpadaTUBaeMocTH
pe3aHneM O OnwcaHa ycTaHOBKa H3roTOBJieHHaH Ka$e,npoft odpadoTKH
pe3aHneM nojiHTexHHneCKoro KHCTHTyTa » r. r.nHBHue jyra H3MepeHHft
KOHTaKTHOft Teunepa Typu npn npoaojibHOM TOueHHH ueTO”aMK: ecTecT-
BeHHOfl TepMonapn HHCTpyMeht—O6pafiaTUBaeMan leTajit; ecTecTBeH-
noH TepMonapu HHCTpyMen«-HHCTpyMen:+t a Tanxe ycTaHOBKa «rjin
rpajiyHpoBaHHH ecTecTBeHHbix TepMonap. |IpMBe;neHH peayjibTaTH H3-
MepeHHA TeMnepaTyp npw pe3aHHH HecKOJibKJtx wapOK aBTOMaTHNX
CTa.iieii h conocTaBJieHbi c¢ noKa3aTeJiHMn n3HOca pe3ua onpeaelieHHH-
MH npH npOSOAbHOM TOHeHHH 3THX MaTepwaltOB .

USABILITY OP MEASURING THE TEMPERATURE OP CUTTING POR
ASSESSMENT MACHINABILITY CP PREE-CUTTING STEELS

Summary

This article deals with usability of measuring the tempera-
ture of cutting for investigation the machinability. It is
based on adequate literature. It describes the installation
for measuring contact tanperature of cutting in the turning
by means of one-tool and two-tool methods as well as an in-
stallation for marked thermocouples. The article presents the
temperatures of cutting for some types free-cutting steels
and compares indices cf these steels with tool life.



