Pétprodukty z technicznych twor-
zyw sztucznych dajg sie fatwo obra-
bia¢ na standardowych obrabiarkach do
metali oraz w niektérych przypadkach, na
maszynach do obrébki drewna. Jednakze
nalezy przestrzega¢ pewnych zasad dla
uzyskania jak najlepszych wynikow.

Ze wzgledu na niska przewodnosé
cieplng oraz stosunkowo niska temperature
topnienia tworzyw sztucznych ich nagrze-
wanie winno byé bardzo umiarkowane w
celu unikniecia zmiam wymiarowych, zmian
barw, a takze topienia.

W ZWIAZKU Z POWYZSZYM:

e narzedzia winny byé gtadkie i dobrze
naostrzone;

@ narzedzia winny posiadac odpowiedni kat
przylozenia, tak aby jedynie krawedz tnaca
stykata sie z obrabianym materiatem;

@ nalezy zapewni¢ dobre odprowadzania
wWidrow;

® konieczne jest zastosowanie chtodzenia w
trakcie obrobki, gdy wydziela sie duza ilo$¢
ciepta (np. wiercenie),

SILY SKRAWAJACE

Sity skrawajgce sa mniejsze dla
tworzyw termoplastycznych niz dla metali; a
w zwigzku z tym sify mocujgce detale mogg
by¢ takze mniejsze. Jednak w zwigzku z
tym, ze materialy te sg mniej sztywne niz
metal, jest waing rzecza, by je dobrze
podeprze¢ w trakcie obrdbki, aby unikngc
odksztatcenia (np zastosowanie podpory
wewnetrznej w trakcie obrébki zewnetrznej
srednicy rury o cienkiej ciance).

NARZEDZIA

Mozna stosowaé narzedzia ze stali
weglowej, ze stali szybkotnacej oraz ze stali
twardej. Preferowane sg jednak narzedzia z
ptytkami z weglikéw wolframowych lub z
diamentami, szczegélnie do wykonywania
duzych serii. Narzedzia takie sg tez
niezbedne do obrobki materialow wzmoc-
nionych wioknami szklanymi lub wioknami
weglowymi.

Noz z ptaskim ostrzem do wykonywania otworéw na obrabiarce.

CHLODZENIE
(CHLODZIWA)

Jesli konieczne jest chiodzenie, to
na ogdt bardzo dobrze nadaja sie do tego
emulsje olejowe. Jednakze, nie nalezy ich
stosowac przy obrébce materiatow ulegaja-
cych tatwo pekaniu powierzchniowemu w
trakcie obrobki skrawaniem, takich jak PC,
PEI, PSU. Dla tych materiatéw odpowied-
nigjszymi chtodziwami sa: czysta woda lub
sprezone powietrze.

TOLERANCJE OBROBCZE

Tolerancje obrobcze stosowane
dla obrabianych elementow z tworzyw ter-
moplastycznych sg znacznie wigksze, niz te
stosowane dla czesci wykonywanych z
metalu. Wynika to ze sprezystosci materiafu,
ze zwiekszonego wspotczynnika rozszer-
zalnoci cieplnej, z mozliwosci absorbowa-
nia wilgoci oraz z ewentualnych odksztatcen

zwigzanych z uwalnianiem sie naprezen
wewnetrznych w trakcie obrdbki. To ostatnie
zjawisko wystepuje gtéwnie przy obrobce
asymetrycznej lub ze znacznymi zmianami
przekrojow. W takich przypadkach zaleca
sie przeprowadzi¢ proces stabilizowania po
obroébce zgrubnej, a przed obrobka
wykanczajaca.

Na ogot przyjmuje sie dla czesci
toczonych i frezowanych tolerancje
obrobcza od 0,1 do 0,2 % wymiaru nominal-
nego, bez dodatkowych wymagan (tole-
rancja minimalna 0,05 mm dla mafych
wymiarow). Jako przewodnik w tej dzied-
zinie moga stuzy¢é nastepujace normy
ISO 2768, DIN 7168, oraz “Swiss VKI -
Recommendation: Toleranzen spanend her-
gestellter Kunststoff-Fertigteile”.

TOCZENIE

Katy dla nozy, a takze posuwy i
predkosci skrawania podane sa w tabeli
pogladowe;.



FREZOWANIE

Do tej operacji mozna stosowac
frezy do metali lekkich, jednak lepsze sa
frezy ze wstawianymi nozami ze wzgledu na
lepsze odprowadzanie wiérow.

WIERCENIE

Dobrze sprawdzajg sie wiertta ze
stali szybkotngcych, jednak podczas wier-
cenia powstaje duza ilos¢ ciepfa i konieczne
jest stosowanie chiodzenia. Dla ogranicze-
nia nagrzewania oraz w celu poprawienia
odprowadzania wioroéw, nalezy wykonywaé
czeste oczyszczanie otworow, W szcze-
golnosci otworéw gtebokich. Dla otworéw o
duzych $rednicach, zaleca si¢ stosowac
wiertfa o cienkim rdzeniu, w celu ogranicze-
nia sit tarcia, a co za tym idzie iloci wyd-
zielanego ciepta. W stosunku do duzych
otworéw zaleca sie rowniez postepowanie
etapami; np otwdr o srednicy 50 mm nalezy
wykonywac wiercac stopniowo $rednice 12 i
25 mm, a nastepnie rozwierca¢ ten otwor
wierttami coraz wiekszymi lub nozem wytac-
zarskim 1 punktowym (gesia szyjka).

Ze wzgledu na umiarkowana wytr-
zymatos$é tych tworzyw na uderzenia oraz
ich podwyzszong twardosé, nalezy zwrocic
uwage, oprocz tego co zostato powiedziane
powyzej, na pewne dodatkowe wymogi,
ktérych nalezy przestrzega¢ w trakcie
obrobki skrawaniem. W trakcie projektowa-
nia i montazu nalezy tez unika¢ koncentracji
naprezen, w szczegolnosci przy operacii
ciecia | wiercenia; tworzywa te wymagaja
“delikatnej obrobki”.

Przy drazeniu lub wierceniu
otworéw na wylot, nalezy, przed koricem
operacji (przed wyjsciem wiertla z mate-
riatu) zmniejszy¢ posuw, aby nie dopus-
ci¢ do gwattownego wyjscia narzedzia z
materialu, a takze, aby ograniczy¢ wiory
oraz odtamki. Nie zaleca si¢ stosowania
do wiercenia wiertarki recznej, gdyz
powoduje to, Zze wiercenie jest niedoklad-
ne i powstaja w jego trakcie naprezenia
materiatowe.

CIECIE

Do tej operacji nalezy stosowac
pity tasmowe, pity tarczowe, oraz pilarki
ramowe, ktérych zeby s3 od siebie znacznie
oddalone, z odpowiednim kanalem do
dobrego odprowadzania wioréw; zeby
winny by¢ dobrze naostizone w celu ogra-
niczenia tarcia pomiedzy pita a elementem
oraz w celu ograniczenia dociskania od tytu

krawedzi tnacej, co powoduje nadmierne
nagrzewanie i w efekcie moze doprowadzi¢
do zablokowania pity. Element musi by¢
prawitowo zamocawany, aby wyeliminowac
drgania i co z tym zwigzane, nierdwne ciecie
lub wrecz wyrwania.

BEZPIECZENSTWO

Obrobka technicznych tworzyw
sztucznych nie stanowi wiekszego niebez-
pieczenstwa niz obrobka tradycyjnych
materiatow. Pracownik winien przestrzegac
zalecen zwiazanych z bezpieczenstwem |
higieng pracy w przemysle maszynowym,
zapoznaé sie z karta bezpieczenstwa |
zwroci¢ ewentualnie uwage na specjalne
zalecenia.
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Rys. 1: promien minimum 1 mm.

Kilka porad:

e Ogranicza¢ sity mocujgce. Nigdy nie
dziata¢ zbyt duzg sita na element z twor-
Zywa sztucznego.

® Unika¢ ostrych katdéw przy obrobce
wewnetrznej. Promien przejscia z jednej
Srednicy na druga winien wynosi¢ co najm-
niej 1 mm.

® W trakcie obrébki zgrubnej za pomoca
ciecia i wiercenia, by¢ moze wskazanym
bedzie dokonanie wstepnej obrobki ciepinej
pétwyrobow w temperturze 100 do 120°C.
Operacja taka pozwala znaczaco zredu-
kowac, badz praktycznie wyeliminowaé nie-
bezpieczenstwo pekniecia materiatu w trak
cie obrabki. -

Rys. 2: faza 1 mm przy 45°.

e W celu uniknigcia odpryskow na krawed-
ziach w trakcie toczenia, wiercenia i frezo-
wania zaleca sie stosowanie faz, dajacych
tagodne przejScia pomiedzy narzedziem
tngcym a obrabianym materiatem; patrz rys. 2.

e Nalezy unika¢ gwintow trojkatnych (duzo
stref z karbami), a stosowac gwinty o tagod-
nych przejsciach, gdy tylko jest to mozliwe.

e Odradza sie stosowania gwintownikow.
Sg one przyczyna powstawania nadmier-
nych naprezen prowadzacych do pekania.

e W trakcie gwintowania lub wkrecania
Sruby w Slepy otwér nie nalezy stosowac
nadmiernej sity i nie dociskac do dna otworu
czofa gwintownika lub koricowki sruby, co
moze spowodowac pekniecie.



GEOMETRIA NARZEDZI, PREDKOSCI ORAZ POSUWY DLA CIECIA,
TOCZENIA, FREZOWANIA | WIERCENIA
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