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1. WSTEP

I.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wy-
tyczne doboru tvarunkdw skrawania {worzvw sztucz-
nvch warstwowycel otrrymywanych przez sprasowanic
nosnika papierowego lub tekstvinego nasy-onego 7y-
wicami termoutwardzalnymi,

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obeimuje 7a-
lecanc zakresy purametrow skrawania stuzgce Jo oceny
skravalnosci tworzyw sztucznych warstwowych. takich
jak plyvty, rury 1 prety stosowane jako materiaty
clektroizolacyine lub konstrukceyjne.

Doptiszeza sig stosowanie innych parametrow skra-
wanii gwarantujgeveh uzyskanie dobrej jakosct po-
wierzchni skrawanego tworzywa.

1.3. Rodzaje obrobki skrawania. Tworzywa sstuczne
warstwowe mogg by¢ poddawane nastgpujacym rodza-
1om obrobki:

—- przecinanie,

— toczenie.

— wiercenie,

— frezowanie,

— struganic,

— szhifowanie.

2. WARUNKI SKRAWANIA

2.1. Przecinanie
2.1.1. Narzgdzia. Do przecinania tworzyw warstwo-
wych, w ktorych nosnikiem jest papier lub tkanina

celulozowa, stosuje si¢ pity tarczowe ze stali szybko-
tngeej lub pity tadmowe ze stali szvbkotngcce), nato-
st do na nosnmku szklanym 1 azbesto-
wym — pily tarczowe 7 ptytkami 7 weglikdw spieka-
nvch gatunku HO3 wg PN-76/H-89500 lub sciernice
ptaskic do przecinania.

twerzyvw

W celu uzvskania lepszej gtadkosci powierzehni prze-
cmanta stosowac nalezy nitv o drobnej podriatce 7¢-
bow. Zaleca siy pity taiczowe o podzalce z¢gbow
4 +6 mm dla nosnikow papierowych 1 bawelnanych.
natomiast dla noSnikow szklanveh pily tarczowe o po-

dzialce z¢bow 410 mm.

Geomelria ostrza — wg tabl. 1.
Tablica 1
' . Kat natarcia | Kat rytozeniz
Lp. Rodzaj narz¢dzi o RRIRT L
Yo a
| Pity z¢ stali szybkotngce) S+8 Jo+35
2 Pity z plytkami 7 wegli-
kow spickanych 5 I15=20
3 Pily tasmowe 5+8 30-+40
4 Frezy tarczowe ze stali
szybkotnace] 8 15520
S Frezy tarczowe z plyt—
kami z weglikow 5 1520

2.1.2. Warunki przecinania. Zalezno$¢ parametrow
przecinania od rodzaju tworzywa podano w tabl. 2.
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Tablica 2
Rodzaj nosnika
Lp. Parametry Jednostka N
WA szklane azbestowe
I tehstylne
1 Predkos$¢ skrawania
— pity ze stali szvbkotngce) 2000 2500
— pity z plytkami z weglikow spickanych 2300 + 2000 ° 400 -+ 2800 500 2000
— pity tasmowe m/min 1050 =+ 2000 — -—
— frezy tarczowe ze stali szybkotngeej 150 +400 — —
— fIrezy tarczowe z plytkami z weghkow spiekanych 600 <+ 1000 400 = 2500 —
— Sciernice — 50 + 65 20 +25
2 Posuw

— pity ze stali szvbkotnace) 0,07 +0.30 -— —_
— pity z plytkami z weglikoOw spickanych 0,03 +0.12 0,03 +0.12 0,03 +0.,08
— pily tasmowe mm/ostrze rgczny — —
— frezy tarczowe ze stali szybkotngce) 0.07 =030 - -
— frezy tarczowe z plytkami 7z weglikow spickanych 0,03-+0.12 0,03 +0,12
— Sciernice mm/s — 02 + 14 05+13

2.2. Toczenie

2.2.1. Narzedzia. Dla tworzyw, w ktorych nos$nikiem jest papier lub tkanina celulozowa, nalezv stosowac

ostrza z weglikow spickanych gatunku HO3., HO2 lub H20 wg PN-76/H-89500 albo ze¢ stali szybkotngcej.
Dla tworzyw 7z nos$nikiem szklanym lub azbestowym nalezy stosowaé tylko ostrza z weghkéw spickanych
gatunku HO3 wg PN-76/H-89500.
Geometria ostrza w zaleznodci od rodzaju tworzywa -— wg tabl. 3.

Tablica 3

Rodzaj nosnika

Lp. Rodzaj kgta Jednostka
s ckasinn celilozomn tkanina szklana
apic canina celulozows
papict B [ 1 azbestowa
1 Kat natarcia o 1020 10+20 10 =15
2 Kat przylozenia ao 10 20 10 =20 15525
3 Kgt przystawienia € 45 45 45
1 Kat pochylenta krawegdzi skrawajgeej A 0 0 0

2.2.2. Warunki toczenia. Zalezno$¢ parametrow toczenia od rodzaju tworzywa podano w tabl. 4.

Tablica 4

Rodzaj nosnika

Lp. Parametry Jednostka g -
’ : . tkanina szklana
papicr tkanina celulozowa ‘
1 azbestowa

| Predkos¢ skrawania

— noze ze stali szybkotngceej . 200 <400 200 = 400

— noze z plytkami z wgghkdw spickanych ' 400 = 1000 500 2000 50 700
2 Posuw

— noze z¢ stali szybkotngeej W 0.1 06 0.1 =06 -

— noze z plytkami 7z weglikow spiekanych 0,104 0,15+0.5 0.3 +05

Przy doborze predkoscr skrawania dla toczenia, nalezy uwzgledni¢

trwatosct ostrza.

Dla zapewnienia duzej wydajnosci toczenia zgrubnego, nalezy stosowa¢ mozliwie duzg elgboko$¢ skrawania,

jednak ze wzglgdu na wytrzymalo$¢ ostrza nie wigksza niz 5 mm.

W celu zmniejszenia chropowatosci powierzchni nalezy zastosowaé mniejszy posuw. Promien wierzchotka

ostrza powinien wynosi¢ minimum | mm.

23,
2.3.1. Narzedzia. Do wicrcenia tworzyw na nosniku szklanym 1 azbestowym nalezy stoscwal wiertta krgte
z ptytkami z weglikéw spickanyeh gatunku HO3 wg PN-76/H-89500, a do tworzyw na no$niku papierowym

Wiercenie

i bawelnianym wiertla kigte ze stali szybkotnacej SW 7M., SW 18 i SW 9.

gigbokos¢ skrawania. posuw 1 okres
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Geometria ostrza w zalezno$ci od rodzaju tworzywa — wg tabl. §.
Tablica 5
Rodzaj no$nika
Lp. Rodzaj kgta Jednostka . ‘ 4 chandn ssklane
papier tkanina bawetniana S o )
i azbestowa
1 Kat wicrzchotkowy 2 3¢ okoto 100 okoto 100 &0 =100
2 Kat natarcia o 10 10 6§
3 Kat przytozenia o 16422 1622 1022
Tolerancja wykonania kgtow +1°.
2.3.2. Warunki wiercenia. Parametry wiercenia w zaleznosci od rodzaju nosnika — wg tabl. 6.
Tablica 6
kp: Parametry Jednostka . R
papier tkanina bawelmana szkto 1 azbest
1 Predkos$¢ skrawania m/min 40 =65 65 + 105 50 +80
2 Posuw mm/obrdt 0,05 0.3 0.05+03 0,05 +0,2

Przy wierceniu prostopadle do warstw nalezy stosowa¢ podkladk¢ o zblizonej twardosci do wierconego
materialu na wyjéciv wiertta. Zaleca si¢ stosowanie podktadek réwniez na wejéciu wiertta. Przy wierceniu
Fdwnolegle do warstw nalezy zacisnaé material obrabiany migedzy naktadkami w kierunku prostopadiym do

laminacji 1 stosowac kat wierzchotkowy wiertta 120 = 130°C

~

Ze wrzglgdu na kurczenie si¢ materiatu nalezy stosowaé wiertta o zwigckszonej o 1 +2% Srednicy w stosunku

do sSrednicy wierconcgo otworu.
2.4. Frezowanie

2.4.1. Narzedzia. Do frezowania tworzyw warstwowych nalezy stosowac frezy ze stali szybkotnacej lub frezy

z plytkami z weglikéw spickanveh HO3 wg PN-76/H-89500.

Stosowa¢ mozna frezy walcowe, czotowe, palcowe i tarczowe.

Geometria ostrza w zaleznosci od rodzaju tworzvwa -— wg tabl.

Tablica 7

5

Rodza) nosnika
Lp. Raodzaje katow Jednostka i celulorns ianing sk
apier K 2 e n OWE
pape i eeiuto lub azbestowa
| Kat natarcia 7o 10 =28 20 <30 2025
2 Kat przytozenia aq i@
- irezy ze stali szybkotngeej 20+ 30 1030 10 +20
— frezy z plytkami z weglikow spiekanych — 20 =30 20430
2.4.2. Warunki frezowania. Parametry f{rezowania w zaleznosci od rodzaju tworzywa — wg tabl. 8,
Tablica 8
Lp. Parametr Jednostka Roden) pennika
papier tkanina celulozowa | tkanina szklana
1 Pr¢dkose skrawania
— frez ze stali szybkotngee; m/nmin 40 =50 40 =+ 50 40 +-50
— frez z naktadkami z wegglikOw spiekanych 200 =+ 1000 200 =+ 1000 200 = 1000
2 Posuw
— frezowanie zgrubne mm/ostize 0.5 +0.8 0.8 =08 03 =10
— frezowane wykanczajgce 0.06 04 6,05 +0,4 0,05 +0,4

Dia tworzyw na nodniku azbestowym nalezy predko$¢ skrawania zmniejszy¢ do 30 m/min, posuw do

0.2 mm/ostrza.

Dia uniknigcia rozwarstwiania tworzywa nalezy frezowaé wspOtbiezaie. Poza tym w czasie frezowania
miejsce wyjscia freza nalezv zabezpiecryé podkladkg z materialu o zblizonej twardoéce: do frezowancgo materiatu.

2.5. Struganie

2.5.1. Narzedzia. Struganic wykona¢ nozami ze stali szybkcingce] lub nozami z nakladkami z weglikéw

spick

anych HO3 wg PN-76/H-89500 dla tworzyvwa na no$niku papierowym lub z tkaniny celulozowej, a dla

tworzyw na noSniku szklanym iub azbestowym nozami z plytkami z weglikow spickanych HOX wyg PN-76/

H-89500
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Geometria ostrza niczaleznic od rodzaju tworzywa powinna by¢ nastgpujgca:

— kat natarcia o =157,
— kat przviozenmia ao 0 10°.

2.5.2. Warunki strugania. W zaleznoscr od rodzaju tworzywa — wg tabl. 9.
Tablica 9

{ Rodzaj nosnika
Lp. | Parametry Jednostka Wanina skisns
| papier thanina celulozowa lub atzh:s'mwa
1 Predkod¢ skrawania (Srednia) )
— nozem z¢ stali szvbkotnace) m/min 15+20 1520 —
— noze z nakladkami z weglikow spickanych 50 -+ 60 50 = 100 5070
2 Posuw mm/podwdjny 0,2+0,5 0.2--05 0,2+05
skok

2.6. Szlifowanie. Wykonac¢ papierem lub plotnem Sciernym o ziarnistodei dobranej do wymaganego stopnia

wykonczenia powierzchni.

3. OCENA SKRAWALNOSCI

Wyelad probek po prooce mechaniczne)

rowinny wykazywac pehnigd rozwarstwien 1 zadziordaw.
matenaiow na nosnikach z tkaniny szklane] lub azbestowe).

(1

K O N

Vg rozdz.

E

nalezy sprawdzi¢ nicuzbrojonyni okiem. Prébki nie

Dopuszcza si¢c obecno$¢ zwtoknien charakterystycznych
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