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Streszczenie

W pracy przedstawiono mozliwosci wspomagania funkcjonalnego doboru narzedzi
skrawajacych do obrobki otwordw z zastosowaniem wybranych katalogéw i doradeow
elcktronicznych znanych firm narzedziowych. Odniesiono si¢ te7 do porownaii i kosztow
operacji obrébkowych.

1. WPROWADZENIE

Szacuje sie, ze bezposrednie koszty narzedziowe stanowiy przecigtnie ok. 2,4%
kosztow wytwarzania. Whsciwie dobrane narzgdzia moga wigc w znacznym stopniu
2wickszy¢ efektywnosé wytwarzania. Dobor narzgdzi do poszczegolnych operacji ob-
robki skrawaniem odbywa sie gléwnie na podstawie kryteriow technicznych, technolo-
gicznych i ekonomicznych. Podczas wyboru wlasciwego zestawu narzedzi do wykona-
nia zadania obrébkowego nalezy w pierwszej kolejnosci stosowaé kryteria techniczne
i technologiczne. Dopiero w dalszej kolejnosci stosuje sie kryteria ekonomiczne [3].

Jednym z podstawowych kryteriéw ekonomicznych w produkgji jest predkosé skra-
wania. Gloéwnymi parametrami fizycznymi procesu obrobezego sa: szybko$¢ usuwania
wiorow i wydzielajycego sie ciepla, zuzywanie si¢ narzedzi i gladko$¢ obrobionej po-
wierzchni. Wplyw na te czynniki majg wlasciwosci metali przemieszczajacych si¢ wzgle-
dem siebie: narzedzia i obrabianego detalu. Szybko$¢ usuwania wiéréw jest pod wzgle-
dem ekonomicznym funkcja obiektywna: im jest ona wigksza, tym lepiej. Wraz ze
wzrostem szybkosci usuwania wiéréw roénie wydajnosé produkgji, i co sig z tym wiaze
— maleja koszty procesu skrawania. Wydzielanie si¢ ciepla jest zjawiskiem nierozlacz-
nym z obrébka skrawaniem. Zuzycie narzedzia wptywa na koszty zwiazane z wymiang
lub regeneracja narzedzia po okreslonej liczbie operacji skrawania. Chropowatos¢ po-
wierzchni obrobionej wplywa na jako$¢ wyrobu 1 w duzej mierze zalezy od jakosci za-
stosowanych narzedzi. W praktyce problem sprowadza si¢ do doboru predkoset i gigbo-
koscei toczenia lub wiercenia, zapewniajacych zmniejszenie catkowitego kosztu skrawa-
nia [1, 4].

Celem pracy jest ocena mozliwosci doboru narzedzi do zadan obrébkowych wyko-
nywania otworéw za pomoca wybranych dostgpnych mediéw elektronicznych.

2. FUNKCJONALNY DOBOR NARZEDZ1 SKRAWAJACYCH
DO OBROBKI OTWOROW

Nowoczesne obrabiarki i narzedzia daja bogaty wybor mozliwosci zastosowarn 1 dla-
tego metoda wykonania zadania nie jest juz tak oczywista (np.: frezowanie moze okaza¢
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ELECTRONIC MEDIUM IN TOOL SELECTION
FOR PRODUCTION TASKS

Summary

Paper dcals with tool sclection clectronic way for production tasks. By using multitasking
tools with specific set of machining parameters, it can predict and determine ways of ma-
chining time minimizing. This will result in improved part quality and significant cost
savings.



