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Instytut Obrébki Skrawaniem w Krakowie

OKRESLENIE I»SkA2NIKDW SKRAWA4INOSCJ METODA WIERCENIA ZE STAL|
SILi POSUWOWA

1. Wstep

J. Kaczmarek podaje nastepujacg definicje skrawalnosoi materiatow:
"0Ogolnie 1 jakodoiowo skrawalr.osoig nazywany podatnos¢ materiatu w danyoh
warunkaoh obrobki na zmiany objetosci, ksztaktu i wymiardw przez zeskra-
wanie okreslonej warstwy tego materiatu™. 1 dalej: 'W praktyce skrawat-
nos¢ charakteryzujemy, okreslajgo zaleznosci fizykc-te>_.4molcgiozne, zvra-
ne krétko uzytkowymi wskaznikami skrawalnosoi, Jak:

1/ trwatos¢ ostrza skrawajacego lub - odpowiadajgca mu w tyoh samych wa-
runkaoh skrawania - okresowa szybkos$¢ skrawanie,

2/ opor skrawania /najczescioj skdadowa obwodowa/,

3/ gtadkos¢ powierzchni obrabianej,

4/ rodzaj powstajaoyah widrow."

Wskaznikiem najistotniejszym w aspekoie praktyoznym Jest trwatos¢ ostrza

skrawajacego wzglednie intensywnosS¢ jego zuzywania, zalezna bezposrednio

od prooeadw trybologicznyoh zaohodzgoyoh w obszarze zdozonyoh warunkow

wystepujaoyoh w czasie skrawania. Obszar ten okresSlaja rownolegte wkasno

¢oi Ffizyko-ohemiozne materiatu obrabianego, wkasnosci Flzyko-ohemiozne
materiatu ostrza, whkasnosci fizyko-ohemiozne osrodka /pkyn obrébkowy/
oraz predkos¢, przy ktérej zaohodzg procesy tarcia /predkos¢ skrawania

i zwigzana z nig predkos¢ 3phwru widra/, wcrtosoi naciskéw powierzchnio-
wych 1 temperatura wystepujgca y strefie skrawania. Powszechnie utozsamia
sie skrawadnos¢ z trwatoscig ostrza skrawajgoego. Poglad ten znajduje
praktyozne uzasadnienie - technologdéw bowiem interesuje przede wszystkim
wpdyw materiatu obraoianego na trwatos¢ ostrza skrawajacego.

Jak wyzej wspomniano, trwatos¢ ostrza skrawajaoego zalezy od obszaru
ztozonyoh warunkoéw procesu tarola. Przebiegi proceséw tarcia sa znape i
przebadane przez fizykéw, ale w zupelnie innym zakrecie obszaru zmiennych
niz ta, Jakie towarzysza procesowi skrawania. Chodzi tu przedo wszyatkim

o0 wartosci naoiskéw powierzchniowyoh /rzedu 1000 MPa/ oraz wartosoi tem-



peratur /rzedu 600 do 1500 K/. Obszary te znacznie odbiegajg od obszarow
wystepujacyoh przy powszechnie stosowanych w technioe warunkaoh wspédpra-
cy elementéw maszyn takich jak dozyska, prowadnioe itp., przy ktéryoh
wartosci naciskéw powierzchniowych nie przekraczajg 30 do 50 MPa, a tem-
peratury wartosoi 800 K.

Brak badan podstawowych proces6w tarcia w obszarze odpowiadajgacym
procesowi skrawania thumaczyC¢ nalezy zbyt duzymi trudnosciami modelowania
tego procesu oraz bardzo wysokimi kosztami takiego przedsiewziecia.

Dlatego tez badaniami obejmowano 1 obejmuje sie nadal catoS¢ prooesu
taroia, przeprowadzajac bezposrednio badania zuzycia ostrza w trakcie
skrawania. Taki sposéb przeprowadzania badan nie pozwala wprawdzie na
ustalenie wpkywu poszczegélnych ozynnikéw zmiennych na elementy procesu
zuzyoia ostrza, ale w wystarozajgcym dla praktyki zakresie pozwala usta-
1i¢ wphyw kompleksu ozynnikéw na ten proces.

Na rys.1 podano najistotniejsze powigzania akcyjne najwazniejszych

ozynnikéw ze wspominanymi powyzej wskaznikami skrawalnosoi.

Analiza podanego schematu wyraznie wskazuje, Ze ZRden z przytoczo-
nych wskaznikéw skrawalnosoi nie jest zalezny tylko od materiatu obrabia-
nego. Poniewaz zardowno ostrze skrawajgce, osrodek 1 parametry skrawania
wywieraja rozny wpkyw, wskaznik skrawalnosoi ze wzgledu na zuzycia ostrza
moze przyjmowac¢ rozne wartosoi zaleznie od poziomu zr;)iennych, przyjetych
jako state.

Najistotniejszym ze wzgledéw praktycznyoh wskaznikiem jest, Jak juz
wyzej wspomniano - trwatosS¢ ostrza, a raczej jego zuzyoie. Wartos¢ tego
wskaznika wyznaczy¢ mozna na podstawie prob klasycznyoh - wyznaczania zu-
zyoia ostrza w funkcji ozasu skrawania - albo na podstawie préb zastep-
czych, skréoonyoh, obarczonyoh jednak pewnym bdedem wynikajgoym z przy-
jetej metody pomiaru.

Sposrod skréoonyoh metod wyznaczania wskaznika skrawalnosoi materia-
4u nalezy wymieni¢ metody oparte na probie skrawania przy wartosoiaoh
stepienia ostrza nizszych niz praktycznie przyjmowane i1 nastepnie linio-
wej ekstrapolacji trwatosci proporcjonalnie do wartosoi stepienia ostrza.

Do metod tyoh nalezy proéba skrawania, okreslajaca zaleznos¢ hp=f/t/



Rys. 1. Schemat najistotniejszych oddzialywan w czasie procesu
skrawania
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przy wartosciach hf » 0,3 u 1 t » 10 min. Naleza tu réwniez metody skra-
wania ze zmlanng predkoscia skrawania, np. watka stozkowego lub stopniowego
bazujace w zasadzie na pomiarze przyrostu stepienia ostrza i ekstrapola-
oji zaleznosoi, dokonywanej wg opracowanyon zaleznosci matemetyoznyoh,
Wprawdzie przyjete zatozenie liniowej zaleznosoi trwatosci od stepienia
nio Jest stuszne w oalym przedziale predkosoi skrawania, to Jednak prak-
tyoznie metody te mozna uznad za wystarozajgoo dokdadne, tym bardziej, ze
pozwalajg znacznie ekréei¢ badania i zmniejszy¢ ilos¢ materiatu skrawane-
go-

Metodami ograniozaj goyml do minimum ozao i materiat ryzy prébech sg
metoay skrawania z poauwem wymuszonym stakg sidg 1 pomiarem predkosoi po-
suw, ktéra zmniejsza wskutek rosngcego r trakoie prcéby stepienia ostrza.
Metody te, przeprowadzeae w zakresie uzytkowych wartosoi predkosoi skra-
wania, okreslaja wptyw materiatu obrabianego, a takze interakcji ekfadéw
ohemioznyoh materiatu obrabianego, materiatu ostrza i osrodka na intensy-
wnos¢ zuzyola ostrza. Wymagaja one Jednak stosowania specjalnej aparatury;

pozwalajaoej dokonywa¢ pomiaréw ozasu i drogi w zakresie stosunkowo ma-
+yoh przedziatéw z odpowiednig dokdadnoscig /droga w przedziale kilku
milimetréw z dok#adnosoig ok. 0,01 mm i ozaB w przedziale sekund z dokta-

dnosoig w milisekundaoh/ .

2. Zasada okreslania ekrawalnjsoi materiatéw wg metody skrawania przy

statej sile posuwowej-

W trakoie poatepujgoego prooesu skrawania ostrze narzedzia akrawaja-
oego ulega wzrastajgoemu tepieniu, oo powoduje wzrost sit skrawania.
Wzrost tych sit Jest Jednak nieznaozny w stosunku do ich wartosoi text
wzglednej. Biorgc pod uwage znaozne wahania wartosoi sit, wywoktane nieje-
dnorodnoscig materiatu obrabianego oraz innymi czynnikami zakkb6oajaoymi,
pomiar wzrostu sit Jest praktyoznis obarczony zbyt duzymi bledami. Wyste-
pujaoy wzrost sit skrawania w wyniku tepienia ostrza uwidaoznia sie Jed-
nak bardzo wyraznie w przypadku skrawania, przy ktérym posuw wywodywany
Jest przytozeniem stalej oo do wartosoi sity. W tym przypadku nleznaozne

nawet stepienie ostrza, praktyoznie niemierzalne, wywoluje wyrazne zmniej
szenie predkosoi posuwu. To whasnie zjawisko zostato wykorzystane do po-

emiaru intensywnosci tepienia ostrza. Pomiaru predkosoi posuwu mozna doko-
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nywac albo przez pomiar drogi w ustalonym ozaaie, albo przez pomiar ozasu
na ustalonych odoinkaoh drogi. Ten drugi sposéb przyjeto w uzytkowanyoh
urzadieniaoh do pomiaru intensywnosci tepienia ostrza. Na rys. 2 - pokaza-
no zalezno$¢ ozasu skrawania t od drogi 1 dla dwu réinyoh materiatow A

i B przy zatozeniu, ze ostrza skrawajgoe nie ulegaja tepieniu.

dmjaimitir.urt/dni
fm*uuu

Rys.2. Zalezno$¢ ozasu skrawania od drogi w przypadku obrobki bez te-

pienia ostrza dla dwdoh materiatéw A i B o réznej skrawalnossi.

W przypadku tym materiat A wykazuje lepsza skrawalnos6 od materiatu
B, bowiem przy tej samej wartosoi sidy wywolujgooj posuw, ozas skrawania
materiatu A Jest mniejszy /wiekszy posuw/. Wyrazona w ten sposob skrewal-
nosé Jest cadhg zwigzang wydgoanie z materiatem obrabianym,_e konkretnie
z oporami skrawania. W rzeazywistosol ostrze skrawajagoe ulega w ozasio
skrawania narastajgcemu tepieniu w wyniku prooesow zuzywania sSoiernego,
plastyoznego, adhezyjnego, dsfusyjnego i ohemioznego. Ha proces ten maja
wpbyw skdady chemiczno materiatu ostrza, materiatu obrabianego 1 osrodka
/oiaoay obrobkowej/. loh Intorakoja, zalezna od mniejszego lub wiekszego
powinowactwa ohemioznego skdadnikéw moze wyrazac¢ sie rdznym wpdywem na
tepienie ostrza. Ba rys. 3. pokazano zalezno$S¢ ozasu skrawania t od drogi
1 dla dwu réznyoh materiatéw A 1 B w przypadku rzeczywistym,tsn, w przy-
padku narastajgaego tepienia ostrza. Przebiegi krzywych wskazujg, As ma-
teriat A wykazuja wieksze opory skrewonia od materiatu B, o osyn Swiad-
czy wiekszy kat nachylenia stycznej de krzywej w punkcie a m 0. » miare
wzrostu drogi akrssjssaia materiat 5 jconef«i5 szybasy werset otepienia os-

trza od materiatu A - krzywa Ala statsrialK B przebiega bardziej stromo.
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dropa i mierz, uzdttrz
potuuu

Rys.3.Zaleznos¢ ozasu skrawania od drogi w przypadku obrobki z postepuja-
oym tepieniem ostrza dla dwoch materiatdéw A i B o roznej skrawalno-

Sci

Ten whasnie wzrost stepienia, wyrazony wiekszymi przyrostami ozasu jest
wskaznikiem intensywnosoi tepienia ostrza.

Podstawowg zatem metodyki okresSlania wskaznika skrawalnosoi materia-
4u ze wzgledu na jego wpkyw na tepienie ostrza jest pomiar wartosol przy-
rostu oza3U skrawania dla rownych odcinkéw drogi 1Q.oo ilustruje wykres

na rys.4.

Rys.4. Istota pomiarow przy okreslaniu wskaznikéw skrawalnosoi metoda
J, Dagnella: pomiary przyrostu ozasu skrawania Tj dla réwnych

odcinkéw drogi 1Q.
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Powyzszg metodyke rozpracowat praktycznie J. Dagnell, praoownik na-
ukowy IVF w GOteborgu L"3] =w czasie skrawania narzedziem o ustalonej
geometrii i materiale ostrza dokonuje sie pomiaréw czasu skrawania posz-
0zog6lnyoh odplnkéw drogi 1Q. Czasy te nanosi sie na wykres zaleznosoi

czasu "T-od numeru odoinka drogi /rys.5/.

Rys.5. Wykreslna metoda okreslenia wartoscif

Nastepnie z wykresu odozytuje sie przyrost czasu At jako réznioe

At —t o# - jest warto$oig czasu wyznaozong przez przeoieoie sie
krzywej z osig rzednyoh, atQ - wartosoig ozasu skrawania ostatniego

n - tego odoinka drogi. Jako miare skrawalnosci przyjeto wielkosc¢

L [ms/mm] wyrazong zaleznosoiai

o [ms/mm] 72.1-/

oraz fins/mm] , /72.2/

04
U
gdzies n - ozna¢za iloS¢ odolnkdw,
Il - dhugos¢ odcinka w /mv/,
0 - wartos¢ staka, liczbowo réwna dhugosoi 10,

t0 - wartos¢ odozytana z wykresu na rys.2.4.

Na rys.6. pokazano przebiegi zaleznosci L dla dwu materiatéw akra-
waayoh A i B. Dla materiatu A uzyskano wieksza wartos¢ t QI niz dlama-
teriatuB, oo $wiadczy, zo materiat A wykazuje wyzsza opory skrawania od

mctoziatu B. Natomiast wartos¢ t - proporoJonalna do poohylenia krzywej-
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- jest dla materiatu A nizsza niz dla materiatu B, oo nalezy odazytnés
materiat A oddziatowuje mniej intensywnie na tepienie ostrza od materiatu
B. 9edhug powyzszej metody mozna dokonywa¢ pomiarow wskaznika akrawalno-
aoi przy toozanlu watka z materiatu badanego, albo przy powiaroaniu otworu
w probo* materiatu,

Toozenie wymaga speojalnej adaptacji tokarki, poprzez usuniecie me-
ohanioznego napedu posuwu suportu 1 zastgpienie tegoz napedu ukdadem, po-
zwalajacym napedzad suport poprzez przykozenie stalej sidy /przewaznie
grawitacyjnie/. W Kilku osrodkaoh badawozyoh w kraju i zagranica stosowa-
no tego rodzaju stanowiska badawoze /m.in. v Politechnioe Slaskiej w Oli-
wioaoh [4] /.

Rowniez.» Instytucie Obrébki Skrawaniem w latach minionyoh dokonywa-

no préb wykonania tego rodzaju stanowiska badawczego, przy ozym stalg al-

Rys.6, Zaleznos¢ ozasu skrawaniat od odolnka 1Q od kolejnego numeru

odoinka dla dwéoh materiaktéw A i B o réznej skrnwalnosol,

te wywierano poprzez sidownik hydrauliczny starowany sygnatami z dynamo-
metru, mierzacego side osiowa na narzedziu skrawajgoym.

Wykorzystania tokarek, jako stanowisk do pomiaru skrawalnosoi ze
stalg sidg posuwowg napotkato Jednak na szereg trudnosoi sposrod, ktéryoh
najpowazniejsza Jest wystepowanie zhjrt duzyoh sit przesuwu w stosunku do
nieznaoznego wzrostu sidy osiowej okrawania, wywolanego tepieniem ostrza.

Wykorzystanie omawianej metody na wiertaroe eliminuje powyzsza trud-

nosoi 1 pozwala prsy stosunkowo prostym rozwigzaniu teohnioznym zaadopto—
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wad niemal kazda wiertarke stolowg na stanowisko do pomiaru skrawalnosoi .

Celem uzyskania prooeau skrawania mozliwie najbardziej zblizonego do
toozenia, przyjeto powieroanie otworu o Srednioy 5 mm, Prooes powieroania
/rya.7/ upodabnia aie do wytaozania dwoma ostrzami przy glebokosoi skra-

wania g = 1 mm.

Rya.7. Parametry geometryczna powieroania w metodzie J. Dagnella.

Do przeprowadzenia proby uzywa sie speojalnyoh wiertet plaskioh.
Proata konstrukoja wiertka i datwy prooes ostrzenia zapewniajg utrzymy-
wanie praktycznie jednakowej geometrii ostrza, oo ma niewatpliwy wphyw
na powtarzalnos¢ wynikéw pomiardw.

Poprzez wywiercony wstepnie otwor B 3 doprowadzano jest do strefy
skrawania powietrze pod olsnieniem 0,1 MPa, oo zapewnia state warunki
ohtodzenia i usuwania wiorow. Stalg sidg osiowg, wymuszajgog posuw, Wwy-
wiera sie grawltaoyjnie za pomocga oboigznikow dziakajgoyoh bezposrednio
na wrzeoiono wiertarki wzglednie za posredniotwem mechanloznego przeto-
zenia. Najpowazniejszym problemem Jest dokdadny pomiar ozasu /dok¥adnos$o
1 ma/ i1 pomiar odolnkéw drogi 1Q /dokkadnos¢ 0,01 mm/. Zadania te reali-
zuja ukkady elektroniczne. Przewaznie dhugos¢ odcinkéw pomiarowych przyj-
muje sie w granioaoh 1 do 2 mm. Czas skrawania jednego Odoinka zawiera
sie zaleznie od materiatu obrabianego i numeru odcinka w granioaoh od
kilkuset do kilkutysieoy ma. Obliczone wartosoi wskaznikéw L dla réznych
materiakdw wynoszg od kilku do kilkuset ms/mm.

Metoda Jest bardzo ozuka i1 wykazuje nawet niewielkie roznioe skra-
walnosoi, jakie mogg wystepowac,np. wzdduz przekroju badanego materiatu.

Przewaznie pomiarow dokonuje sie na 10 do 20 odoinkaoh pomiarowyoh.
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Hlewielka Srednioa otworu /0 5 mm/ | jego aatkowita ddugos¢ /720 mm/ ogra-
niozaja zuzyoie materiatu przy prcébaoh do bardzo niewielkiej ilosol. Réw-
niez ozaa pomiaru Jest bardzo krétki. Weddug dotyohozaaowyoh bada¢, prze-
prowadzonyoh w IVF 1 w 10S, wspétozynnik korelaoji wynikéw badac¢ wedtug
omawiana;) metody w atoaunku do wynikéw, uzyakanyoh klaayozng metoda to-
ozenia oaigga wartos¢ 0,90 - 0,97.

Ustoda pozwala dokonywa¢ pomiardow skrawalnosoi, akrawnosoi narzedzi
oraz wkaanosoi oieozy obrobkowyoh. Jedynym jej mankamentem jest - jak na-
razie - uzytkowanie wiertet ze atali o stosunkowo matej sztywnosci, 0o po-

woduje nieréwnomierng praoe ostrza i zakddoa wyniki badac.

3. Zmodyfikowana wersja metodyki okreslenia skrawalnosoi materiakéw wg

metody skrawania przy statej sile posuwowej

Czas skrawania t [ms] w funkoji drogi skrawania 1 [mm] w zakresie
zuzyoia ustalonego /rys.8./ mozna z wystarozajgog dokdadnosoig aproksymo-

wac¢ wielomianem kwadratowym w postacit

t«A.1+812 [ma] /3.1.7

Rys.8. Zalezno$¢ ozasu skrawania od drogi jako wielomian kwadratowy.

Pierwszy ozton wielomianu A = 1 okresla zaleznos¢ t » £ (1) Jako linio-
wy przyrost ozasu w funkoji drogi, a wartos¢ wspokczynnika Kierunkowego

A jest uzalezniona od wartosol oporéw skrawania materiatu obrabianego.
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m o
Drugi ozton wielomianu £ 1  okresla przyrost ozasu skrawania w funkoji
drogi, wynikajgoy z postepujgoego wzrostu sidy posuwowej P~, wskutek nara-
stajacego tepienia ostrza.

Wyznaozajgo pierwsza i drugg poohodng funkoji /3.1/ otrzymujemy«

©r A =Bl [ms/mm] /3.2y
2
al » B [ms/mm2] /3.3~

Z zaleznosoi /2.1/ wg Dagnella mozna wyprowadzi¢ wz¢r na czas
skrawania t [mg[] , Jaki uptywa od poczatku skrawania do korioa n-tego od-

oinka pomiarowego»

t = T+ /3.4V

a po odpowiednio przeprowadzonyoh przeksztakceniach otrzymujemy*

* url{_o ¥ ""%"‘ 05\|n+, - (o] 42

gdzie» 1 =1Q . n

Poréwnujao zalezno$¢ /3.1/ z zaleznoscia /3*5/ i uwzgledniajac j2*2/

mozemy napisac»

A= Tqgl + rj- O [ms/mm] /3.6./
B=Ly [ms/mm2] /3.7/
o)
Z /3.6./ wynika, ze 1ol « A.- o, ozyli, ze wartos¢ wskaznika 01

zalezy od wartosoi wskaznika L.

Wedtug Dagnella bezwymiarowa wartos¢ o jest liozbowo réwna wartosoi
1Q, zatemwg /3.7/ liczbowa wartos6 wskaznika B jest réwna liozhowaj
wartosoi wskaznika L. ROznioe wystepuja tylko w wymiarach3» B [ms/mm2]
zas L [ma/mm] . Zaleznos¢ /3.1/ umozliwia obliczanie wskaznikéw skra-

walnosol A i B - wskaznikéw réwnowaznyoh wskaznikom i L - na pod-
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stawie tylko dwu pomiaréw ozasu skrawania tl i tg, odpowiadaj goyoh drodze
11 1 12 /rys.9/. Rozwigzanie zaleznosci /3.1/ Jako uk#adu dwu réwnan z

dwoma niewiadomymi A i B dlat» t i tgoraz 1 = 1™ i lg daje wzoryt

: |ma/mm /3.9./

P27 (%% - 1Y e

2
A° rj-" 1h Iub rr “ th [ma/mm] /3.10/

a przyjmujao Ig = 217
*2 - 2tl

[ms/mm2] /3. 1/
"S- [ma/mm] /3.12/

Rya.9. Istota pomiaréw przy okreslaniu wskaznikoéw skrawalnosoi metoda

10Ss pomiaru ozasu skrawania t i tg po przebyciu drogi 1 i Ig

Opraoowana w Instytuoie Obrobki Skrawaniem metodyka wyznaoeania
wskaznika skrawalnosoi A ze wzgledu na opory skrawania i wskaznika skra-
walnosci B ze wzgledu na intensywnos¢ zuzycia ostrza, weddug metody skra-

wania przy statej sile posuwowej P», umozliwia dokonywania pomiarow bez
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posiadania stanowiska badawczego, wyposazonego w elektroniczne ukdady po-
miaru czasu i drogi .

Z racji bowiem wprowadzenia tylko dwu pomiaréw czasu skrawania zna-
cznie dbuzszyoh odcinkéw drogi skrawania,do pomiaréw czasu wystarcza pro-
ste uktady, a nawet zwykde czasomierze. Dla oatkowitej drofei skrawania
1 =20 mm wg Dagnella:

10:1—2 mm

t n =500 - 2000 ms
ilos¢ pomiaréw 20
a weddtug metodyki I0St

11 = 10 mm 12 =20 mm

" S 5000 ms tg "it 20 000 ms
ilosd pomiaréw 2,
Poréwnujac cechy metodyki wg Dagnella 2z oeohami metodyki wg I0S mo-
zna stwierdzi¢, zei
- metodyka wg Dagnells umozliwia Sledzenie rozktadu czaséw skrawania "f-
poszczegblnych odoinkéw pomiarowych 1 _wzdbuz drogi skrawania, a stad
wnosi¢ o Jednorodnosci ''skrawalnosciowej™ materiatu wzglednie jej braku,
kosztem Jednak stosowania drogioh ukdadéw elektronicznego pomiaru drogi;
- metodyka wg 10S umozliwia okreslenie Sredniej wartosci wskaznikow skra-
walnosoi dla zeskrawanej objetosoi materiatu, przy pomiarach drogi z
dok#adnoscig rzedu 0,1 mm i ozgsu z doktadnoscig rzedu 100 ms; nie wy-
maga wykreslenia zaleznosoi t = f (1)
Okreslenie wskaznikéw skrawalnosoi wg obu metodyk wymaga okoto dzie-
eieoiokrotnego powtarzania pomiardéw i obliczania wartosoi Sredniej.
Ogolnie mozna zaleoi¢ stosowanie metodyki wg Dagnella w laborator-
iach placowek naukowych, natomiast metodyka wg 10S moze znalezé zastoso-
wanie w przemysle.
4. Literatura
1. J. Kaozmarek,: Podstawy obrébki wiérowej, Sciernej i1 erozyjnej. WNT,

Warszawa 1970.
2. J. Dagnell.s Maohinability Test by a Drilling Method. CIRP Aun. Nr 4,

1957.



3. J. Dagnell i Machinability Ranking by Constant Peed Force Method.
CIRP Aun. Nr 3, 1969.

4. 1.Szyrajew, J.Dagbrowski : Metoda badania skrawalnosei stali automa-
towyoh przy pomooy prob skrawania ze stalg sidg posuwowg. Z.N.P._,
Meohanika z. 3l« Gliwioe 1968.

Adam BULAT

METHOD OP EVALUATION OF MACHINABILITY INDEX AT
DRILLING WITH A CONSTANT FEEL FORCE

Summary

General considerations are presented on the influenoe of the faotors
effective during the machining process on the tool life. Methods of eva-
luation of machinability index of materials machined or a cutting abili-
ty of tools nre disoussed. They may bo evnluated using the X Dagnell me-
thod /of I0S as well - the Institute of Metaloutting/ by measuring the
travel and time during the redrilling with the constant feed foroe.



