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8l.5. Cena obdelave v odvisnosti od hitrosti strufenja
na polavitomatitni struinici in =z uporabo ploddic iz
karbidne trdine z oznaébo P 40

UDK 621.9.01:660.131.7

Optimalne pogoje odrezavanja rafunamo tako, da
upodtevamo celotne strofke obdelave, tj. refijske in ne-
posredne strofke, strofke menjavanja oredja in obdelo-
vancev, merjenje, ceno orodja, ostrenje orodia ipd. Vse
te parametre prikafemo v enotni enafbi strofkov za
obdelave, ki jo cdvedemo po hitrosti in dobimo opti-
malno hitrost strufenja za dolofene obdelovalne pogoje
in dolofene obdelovance,

Slika 5 kaZe, kako smo ugotavljali celo za vzdol#-
no obdelavo lefajnega obrofa na revolverski strufnici.
Iz diagrama je razvidno razmerje med hitrostio re-
zanja in ceno obdelave. Razbiramo lahko tudi optimalno
hitrost obdelave. Podane so krivulje za vel podajanj
in za razlifne stopnje obrabe rezalne ploffice na pro-
sti ploskvi.
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Obdelovalnost konstrukcijske nodularne litine
BORUT JUSTIN

1. Uvod

¥ letih po drugi svelovni vojni se je na trZiséih
Amerike in kmalu tudi zahodne Evrope pojavila nova
litina na osnovi Zeleza, ki je glede na kvaliteto in ceno
hitro zatela prodirati na podrodie med sivo in jekleno
litino. To je bila nodularna (sferoidna) litina, material,
ki je po sestavi zelo blizu sive litine, prl katerem pa
je z aplikacijo posebnih postopkov pri pridobivanju gra-
fit oblikovan kroglitasto. Zaradi tega je mogode doseli
dvoje:

— strukturo grafitni vioikl mnogo manj refejo;
zaradi tega so trdnostne lastnosti nodularne litine mno-
go boljSe od sive in se priblifujejo jekleni (z ekstremno
vrednostio o, = 120 kp/mm®);

— zaradi krogli®aste oblike grafita je mogode do-
segatl tudl mnogo vedjo sposobnost za plastiéno pre-
oblikovanje kakor pri sivi litini (izdelke iz nodularne
litine je mogofe kriviti, zvijati in podobno); ker pa sta
surovinska osnova in postopek pridobivanja — razen
dodatne metalurike obdelave neposredno pred litjem
— gkoraj enaka onima pri sivi litini, je cena novega
materiala komaj nekoliko viija od cene sive litine.

Modularna litina si je kmalu odprla pot tudi K nam.
Zelezarna v Storah je zafela razvijati razlifne vrste

rnodularne litine =a lasten proizvodni program in tudi
za narotnike. Zaradi vetjega zanimanja velja v zadnjih
nekaj letih posebna pozornost razvijanju konstrukeij-
skih vrst nodularne litine za nekaj najvediih podrodij
uporabe: za motorno in avitomobilsko industrijo, indu-
strijo reduktorjev, poljedelskih in pradbenih sirojev,
vojno industrijo itd.

Eden poglavitnih pogojev za ekonomsko uspeino
uvajanje ulitkov iz nodularne liting v kovinsko prede-
lovalno industrijo je obdelovalnost z odrezavanjem, ki
naj ne bo slabfa kakor pri konkurenénih materialih
(sivi in jelkleni litini). Obdelovalnost je treba preskusiti,
zn kar pa je potrebna specialna oprema.

2. Preskufanci, orodje In oprema

2.1. PreskuSanci

Zelezarna Store izdeluje naslednje kvalitete kon-
strukeijskih nodularnih litin (po lastnih oznaébah):

KGR-38, KGR-42, KGR-50, KGR-60, KGR-70.

Za preskuse obdelovalnosti so bile izbrane: KGR-42,
KGR-50 in KGR-T0.
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Preskufanci so imeli obliko pu# (valjev) s pri-
bliZnimi dimenzijami:

Dyynanii = 180 mm
T &0 mm
= 400 ... 5H mm

Skupaj s preskufanci je Zelezarna dobavila tudi nji-
hove metalografske in mehanske podatke,

5L 3. KGR-T0, povelavra 100: 1, nital

2.1.1. KGR-42 (slika 1)
natezna trdnost g, = 42 kp/mm®
meja plastitnosti o = 28 kp/mm*
razterek d = 129%
trdota HB = 138...17T4 kp/mm" (pri razlié-
nih waljih)

srednja vrednost trdote (62 meritev):
HE = 166 kp/mm®*

Struktura KGR-42 je feritna z manjiimi zrni perlita
in velikimi grafitnimi nodull.

2.1.2, KGR-50 (slika 2)
natezna trdnost o, = B0 kp/mm®
meja plastifnosti o = 35 kp'mm?®
raztezek O =-UT%
trdota HB = 211...229 kp/mm*

grednja vrednost trdote (B meritev):
HB = 222 kp/mm*®

Struktura je v osnovi fe vedno feritna, ka®e pa bi-
stveno ved perlita in nekoliko manjie nodule grafita.

2.1.3. KGR-70 (slika 3)
natezna trdnost o, = 70 kp/'mm?®
meja plastitnosti ov = 50 kp/mm®
raztezek 8. = 2%
trdota HB = 218... 249 kp/mm?*

srednja vrednost trdote (10 meritev):
HB = 236 kp/mm"*

Struktura je tokrat Ze &isto perlitna, le noduli grafita,
ki so izredno veliki, so oviti v f[eritne kolobarje. Trdota
je glede na bistveno spremembo strukture v primer-
javi s KGR-G0 le neznatno vedja (222 proti 236).

Kemifna analiza je v vseh treh primerih enaka
razen mangana, in sicer:

C — 34...38%
S — 24...27%
P — max 0,040 %
5 — max 0,010 %

MG — max 0,080 %
Kolidina mangana pa je naslednja:

KGHR-42 Mn — 0,20...0,28 %
KGR-50 Mn — 0,40...0,60 %
KGR-70 Mn — 0,80...0,80 %

2.2. Orodje

Uporabljeni sta bili dve wvrstl orodij: karbidna
tedina in hitcorezno jeklo.

S karbidno trdino M0 (ocznatba ISO) avstirijske
prowvodnje TIZIT Ul (Hartmetallwerk Plansee, Tirol)
smo obdelovali vse vrste nodularne litine, zajete v teh
poskusih.

5 hitroreznim jeklom BRC-3 domafe proizvodnje
(Zelezarna Ravne) smo preskufali le nodularno litino
KGR-42. Odloditev za izbiro omenjenih orodnih ma-
terialov je bila sprejeta po skrbnem proufevanju obsto-
jete literature [1, 2, 3, 4, 5] in konzultaciji & strokov-
njaki iz Zelezarne (za izbiro hitroreznega jekla).

Geometrija orodja (s1. 4) je bila naslednja:

prosti kot a, cepilni kot » in nagibni kot 1 smo
dolodili fele £ uvodno serijo preskusov.
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5L 4. Geometrija struinih nofev: prosti kot «, cepilni
kot ¥, nagibni kot A, nastavni kot x, kot konice &, radij
konice v

Mastavni kot: — -
kot konice: £i="0"
in radij konice: r = 0,5 mm

pa so bili enakl za vsa orodja (hitrorezna in karbidna).
Plo&tice iz karbidne trdine M10 so imele oznatbe A 16
in B16 (leve in desne) ter so bile lotane na drZaje iz
konstrukecijskega jekla &.1730 z dimenzijami 25 %25 mm.

Lotanje je bilo elekirino uporovno, za vse noie
enako — postopek je bil hkrati opravijen na istem de-
lovnem mestu za vsa orodja.

Ploitice so0 bile lotane na driaje z elekiroliti®fnim
bakrom.

Hitrorezna orodja so bila iz celega. Dimenzija do-
bavljenih noZev BRC-3 je bila 20 3 20

Brufenje orodij iz karbhidnih trdin je potekalo
v dwveh fazah: grobo brulenje s skledastim brusom
0 80 ¥ 20 iz SIiC tovarne Swaty iz Maribora in hitrostjo
bruienja 11,7 m/s ter hlajenjem z »brusogrinoms, nato
pa fino brufenje z diamantno brusno plodfo z zrna-
tostjo D70 (F. Wendt) z metalno wvezavo, s hitrostjo
18 m/s ter brez hlajenja. Primik pri grobem brufenju
se je sukal med 0,01 in 0,08 mm/gib delovne mize
univerzalnega brusilnega stroja MSO, pri finem bru-
fenju pa 0,01 mm/gib,

Orodja iz hitroreznega jekla smo brusili s skleda-
stim brusom b 125 % 50 mm, Swaty, SIC z oznatbo
60 M. Med brufenjem smo orodja hladili z vodo. Hitrost
brufenja je bila 18,3 m/s, primik pa 0,01 mm/gib.

Pri bruienju so bili nofi vpeti v posebno vpe-
njalno napravo lastne konstrukeije, ki omogofa nagi-
banje v vseh treh koordinatah.

Radij konice je bil fzdelan z diamantno brusno
plodéo, :

2.3. Eksperimentalnge oprema

Eksperimentalna strufnica, na kateri so bili oprav-
lieni preskusi, je bila konstruirana in izdelana v lastni
hi#i. Ima bresstopenjsko regulacijo vrtilne hitrosti
glavnega vretena (Ward-Leonardov agregat) med 10 in
4500 vrtljaji na minuto. StruZnica omogofa vpenjanje
obdelovancey do premera 500 mm in dolfine 1000 mm
ter ima na izbire 24 podajanj od 0,02 do 1,5 mm/vrt.
Mot pogonskega motorja je 20 KW.

Za merjenje rezalne hitrosti je bil uporabljen ko-
Qutni tahometer VEB MeDgeriitewerk Beierfeld, za mer-
jenje fasa laboratorijska stoparica Hartmann & Braun.

#a razbiranje obrabe na prost ploskvi smo uporabili
orodjarski mikroskep Carl Zeiss, Jena z 21-kratno po-
vedavo, Opremljen je 5 posebno zibko, ki omogofa
natanéno nastavlianje ploskve, na kateri razbiramo
obrabo v horizontalno lego.

3. Uvodni preskusi

3.1. Preskusi so bili opravljeni s predpostavko, da
veljia Ze dolge znana Tavlerjeva enadba:

v.in =0
pri éemer pomenijo
¥ — rezalno hitrost [m/min],
t — ¢as trajanja preskusa [min],
#t — Taylorjev eksponent,
¢ — Taylorjevo konstanto.

Poenostavljena oblika Taylorjeve enatbe je bila
uporabljena zato, ker smo poskrbell za izlofitev osta-
lih dveh wplivnih faktorjev, ki navadno tudi spadata
vanjo 8 tem, da sta bila ves &as dela konstantna.

podajanje & = 0,218 mm/vrt,
globina rezanja a = 2mm.

Ker je znano, da povrh omenjenih vplivajo na rezul-
tate preskusov in praktitnega dela f¢ mnogi nepoznani
ali vsaj nekontrolirani faktorji, je mogode realno oce-
njevati obdelovalnost le pri velikem Stevilu ponovlje-
nih preskusov. Obilieo rezultatov, ki jih dobimo = njimi,
pa je potrebno urediti in vrednotiti 5 statistiénimi me-
todami. Iz Taylorjeve enafbe je razvidno, da je od-
visnost med obema spremenljivkama eksponencialna
Zaradi poenostavitve navadno uporabljamo logaritmic-
no transformaeijo, s katero je mogote relacijo linearizi-
rati v dvoinologaritmifnem merilu. Mnodina ponovlje-
nih rezultatov daje v dvojnologaritmifnem polju oblak
tofk, skozi katerega polofimo regresijsko premico tako,
da se najbolj prilega neki srednji vrednosti vaeh doblje-
nih rezultatov. Za to uporabljamo metode najmanjiih
kvadratov,

Pri izracunavanju rezultatov je treba biti zelo na-
tanéen, ker celotni postopek radunanja poteka z lo-
garitmi. Ponavadi ne zadoitajo logaritmi s petimi, tem-
ved Sele 5 sedmimi ali — 3¢ bolje z develimi decimal-
nimi mesti.

Izrafunavanje rezultatov je bilo v nafem primeru
opravljeno na elektronskem rafunalniku IBM 1130 pri
Institutu za matematiko, fiziko in mehaniko univerze
v Ljubljani. Za kriterij obrabe orodiji je bil izbran
0,4 mm 3irok obrobni pas na prostl ploskvi orodja.

3.2, Prl uvodnih preskusih smo imeli dva namena:

a) ugntoviti najprimernejfo geometrijo orodja (a,
7. Ak

b) ugotowiti tri hitrosti, primerne za nadalinje
preskuse.

Uvodne preskuse smo opravill na nodularni litini
KGR-42, Za tofko a) smo predvideli naslednje kombi-
naclje:

— B prosta kota: a = &°, 10°

— 2 pnagibna kota: i = —4%, 4-4°%,

— 2 cepilne kote: y = 0°, B%, 12"

Kombinacije zgornjih vrednostl dajejo dvanajst geome-
trij, ki jih skupaj z identifikacijsko Ztevilko oradij,
kakrino so imele, kake tabela 1.

Iz testov obdelovalnosti, ki smo jih brez plani-
ranja in statistitnega vrednotenja opravill pred uvod-
nimi preskusi, smo dobili naslednje tri rezalne hitrosti
za uvodne preskuse:

v = 200, 200, 400 m/min.

Te hitrosti pa so priblifno 100 % vedje od pritako-
vanih, v literaturi dostopnih podatkov.

Pri uvodnih preskusih smo se omejili na tri pre-
skuse za vsako od 12 geometrij — pri vsaki hitrosti po
en. Zaradi tega je njihova zanesljivost majhna.
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Tabela 1. Kombiniranje razliCnih geometrij orodij =za
wvodne preskuse

Tabela 2. Vrednosina lestvica orodij po doseZenih
rezultatih uvodnih preskuszov

Identifikacijska Prosti Nagibni Cepilni Identifikacijska Prosti Nagibni Cepilni

Atavilka kot kot kot Etevilka kot kot kot
1 & —_y® o 2 [y —_3 12°

2 & —_—* 6" 5§ 6" + 4° 6"

3 6° - 12* 11 1n* —_' 0°

4 iy + 4° 0* 2 §" — 4 a*

5 6" + 4" 6" 6 6 + 4° 12*

(5] " + 4 12° 4 g + 4° o

11 10° —4° 0 15 10" 4 4 (i
12 10° —4° (i 1 [ —g o*

i3 10° —4" 12° 12 10" —4 [

14 10° + 40 0° 13 100 — gt 12°

156 10° 44" " 16 10° + 4* 12*
16 10" + 4° 12° 14 10° + 4° a*

Dobljeni rezultati so ugodni (sliki 5 in 6). Regre-
sijske premice za vseh 12 geometrij orodij lefijo blizu
druga druge, Po eni stranl dopuffa to sklep, da je
ponovljivost dobra, po drugi pa, da geometrija ne vpliva
zelo mofno na obdelovalnost. Rezultati prve skupine
(orodja 1—6, @ = 6%) se bolj skladajo kekor rezultati
druge skupine (orodja 11—16, @ = 107). Ker je prostl
kot edina razlika med skupinama, je na dlani ugoto-
vitev, da povzrota vedjl prosti kot o velii raztros in
manjjo zanesljivost rezultata. Zato je za obdelavo manj
primeren. PreskuSana orodja so se razvrstila po lest-
vici v tabeli 2: razen Ze ugotovljene tednje, da daje
manjii prosti kot bolife rezultate, ki je jasno ugotov-
ljiva tudi iz tabele, ni mogode lofeno soditi o primer-
nosti ostalih dveh kotov, ker so vrednosti po vrednostni
lestvicl (tabela 2) razporejene po sludajnosti.

- idmint

Stirje rezultati, Ki so med seboj zelo izenaleni, so
motneje vidni iz popre¢ja. To s0 rezultati orodij 3, 5,
11 in 2, ki so lofeno vrisani na sliki 7. Ce gledamo
kombinaeije vseh treh kotov pri teh Stirih orodjih,
lahko ugotovimo, da imajo vsa precej enak sprerez
konices ozir. podoben kot klina, ée upodtevamo s$e na-
gibni kot 1. Hkrati je mogofe ugotovitl, da so orodja
z majhnim prerezom all maso konice na repu tabele 2.
Mogofe je torej priti do naslednjega sklepa. Ni zelo
pomembno, kakino geometrijo orodja izberemo, fe upo-
itevamo, da mora imet] konica doloden prerez alli maso.
Pri rastofem cepilnem kotu je mogode ohranill prerez
konice & prehodom nagibnega kota v negativno polje
in nasprotno. To zahtevo je zelo lahko pojasniti. Znano
je namred, da se precej pri odrezavanju nastajajode to-
plote prevaja po orodju. Ce je za doloteno kolitino

L3 A\

Tr
L L m awﬂ

51 5. Upodni preskusi =z nodularno
litino KGR-42 — rexultati, dobljeni
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5L 6. Uvodni preskusi = nodularno

litino KGR-42 — rezultati, doblfeni
z orodji 11 do 16

'mm?

mmvrt, B = 0,4 mm

1 (mind
m_’)-i
e
a .
P - —t
- !
x | |
|
|
[
o |
- it i
' fizaid | !
e e it =
! ] 1 |
Ly i T 1
: |
E, |
vim/mnt g o BT

SL 7. Uvodni preskusi z nodularno

litino KGR-42 — najboljii tirje
rezultat

HB = 138...1M4 ¥

a =7 mm, § =g mm/ert, B = 0.4 mm
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toplote razpololjivi prerez za odvajanje manjii, bo pa-
dec temperature proti vpetju noZa bolj strm; ker pa
ima suport bolj ali manj stalno temperaturo, bo zaradi
tega narasla temperatura konice orodja. To pa ima
lahko zelo negativne posledice za obstojnost orodja.

Velik prosti kot, ki se je izkazal kot neprimeren,
povzroda mofan previs rezalnega roba orodja. Zaradi
tega nastajajo na cepilni ploskvl natezne napetosti, ki
g0 v splofnem pri kakrinikeli karbidni trdini neza-
#elene in nevarne. Se posebno so nevarne pri triih in
krhkejfih variantah karbidnih trdin. M 10 je najtria
in najkrhkejfa varianta skupine M po ISO in zaradi
tega za te napetosti najob&utliivejSa.

Z velanjem prereza konice orodja nad neogibno
potrebno mero ni mogofe dosefi nobene prednosti. Za-
radi neugodnejie geometrije se v tem primeru vedajo
specifitne =ile pri odrezavanju, ki lahkeo povazrofajo
plastifno deformacijo in — ali povetano razvijanje to-
plote zaradi neugodnih razmer v transformacijski coni.
Zaradi tega se obstojnost takih orodij zmanjguje.

Po gornjemn komentarju je bila dolodena geome-
trija orodja za naslednje preskuse cobdelovalnosti no-
dularnih litin:

KGR-42, KGH-50 in KGR-T0:
o= e e

Pribli#no ugotovljena hitrost pri enourni obstojnosti
orodja (g — slika T — je znaZala

Ty = 220 m/min,

MNa tej osnovi so bile izbrane za preskufanje KGR-42
hitrosti:

v = 250, 320, 400 m/min.

4. Obdelovalnost KGR-42

Rezultati, dosefeni v uvodni seriji preskusov, so
za 100 % bolj#i od pri¢akovanih. Zaradl tega je bila
porabljena wvsa preskusna zaloga nodularne litine
KGR-42. Zelezarna Store je za nadaljevanje preskusov
dobavila nove kolitino materiala. Nova Sarkia se po
metalografskih in mehanskih lastnostih ni lofila od
prve, Pri preskusih pa smo ugotovili, da je obdeloval-
nost bistveno slabda.

Preskusi, opravljeni z geometrijo in hitrostmi, ugo-
tovljenimi v uvodni seriji so dali rezultate po sliki 8.
Hitrost vy se je zmanjiala na 135 m/min. Med delom
je bilo opaziti tudi prece] raztrosa pri rezultatih obde-
lovalnosti med razlitnimi valji. Viéasih se je pojav-
ljala komaj opazna poroznost, ki pa je zelo verjetno
neugodno vplivala na obstojnost orodij.

Na sliko 8 je vrisano tudi obmoéje 95 0 statistiCne
zanesljivosti dobljenih rezultatov, vendar le v mejah
od spodnje do zgornje testne hitrosti odrezavania.

5. Obdelovalnost KGR-50

Nekateri valll 1z nodularne litine KGR-50 so bili
na razlitnih mestih porozni. Navadno se je poroznost
Zirila z zunanje strani navznoter do globine okr. 20 mm.
Vendar smo imeli tudi primere, ko je bil preskuianec

rozen ob notranii strani ali v sredini. V splofnem ni
gflﬂ mogode ugotovitl nobene zakonitosti, po kateri bi
bilo mogofe poroznost predvidevati.

Poroznih obmo#lj ni bilo mogofe uporabljati za
preskuse, marved jih je bilo potrebno izrezovati.

Tudi sicer litina KGR-50 ni bila homogena. Trdota
se je spreminjala vsekakor manj kakor pri KGR-42
{primerjaj odstavka 21.1. in 212), vendar je véasih
rastajala nenavadna obraba konice orodja, ki bi lahko
bila posledica za obdelavo neugodnih vidjudkov, fe bi
se pojavijala v manj#i meri in praviloma. Ker pa se
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5l 8. Rezultati pre- &l 9. Rezultati pre-
skufanjo nodularne li- skufanja nodularne li-
tine KGR-42 tine KGR-50
HB = 138 . .. 17 kp/mm?® HB = 311...2} kp/mm?*
@ = 3 fm, 4 = 3 mm,
& = 0,218 mm/vTE, & = 0LILE mim/ v,
B =04 mm B = 0,4 mm

Jje to dogajalo le od primera do primera, sklepamo, da
g0 bila v materialu trda zrna, ki so moéno slabila
obstojnost orodja.

Po nekaj uvodnih testih smo se odlofili za na-
slednje hitrosti preskusanja KGR-50:

v = 120, 170, 250 m/min.

Statistitno ovrednoteni rezultati preskusov so raz-
vidni s slike 9. Obmoéie 95 % zanesljivosti je Sirfe
kakor pri KGR-42, kar je posledica vedjega razirosa
eksperimentalnih rezultatov. Hitrost vy znasa 102 m/min.

§. Obdelovalnost KGR-T0

Pri obdelavi KGR-T0 ni bilo podobnih tefav ka-
kor pri KGR-50. Litina je bila celo bolj homogena
kakor KEGR-42. Zaradi veéje trdote (glej 2.1.3) in slable
obdelovalnosti je bil sicer raztros priblifno enak kakor
pri KGR-50, kar je v tem primeru zadovoljive, kafe pa
s § priblifno enako 3irino pasu 935 9 zanesljivosti na
sliki 10.

Poprej preskufane hitrostli odrezavanja, kakrine

smo uporabili pri preskusih, so:
v = §0, 120, 170 m/min.
Tokrat je bila dosefena hitrost v = 68 m/min.
7. Obdelovalnost KGR-42 z orodji iz hifrorezoega
jekla BRC-3

Hitrorezna jekla so nasploh zelo obéutljiva za tem-
peraturno precbremenitey. Ko konica orodja dosele kri-
tiéno temperaturo, se v trenutku porusi. Nasproti temu
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F il Sl 11. Rezultati pre- \
skufanja nodularne li- '
81 10, Rezultati pre- ting KGR-42 = orodji o T
skufanjs nodularne li- iz hitroreznega jekla s wimdmin] =
tine KGR-70 BRC-3
HBE = 218... 240 kp/mm? HE = 138. .. 17 kp/mm?
a = } mm, ; a = X mm,
Ty =L g L-nﬁ:":'-n':‘nmm' 51, 12. Zbrani rezultali preskuson

pa je naraifanje obrabnega pasuna prosti ploskvi mno-
go pofasnejie kakor pri orodjih iz karbidne trdine. To
e seveda posledica mnogo manjiih hitrosti pri obdelavi.

Zaradi obeh vzrokov je lega regresijske premice
v dvojnologaritemskem diagramu v—t precej boli po-
konéna. Ce lahko pri obdelavi 5 karbidno trdino rafu-
namo z naklonskim kotom regresijske premice okoll 70,
&& pri hitroreznem orodju le-ta priblifa 80°,

Zaradi izredno pofasnega naraifanja obrabnepa
pasu pri izbranih hitrostih

v = B0, 85, 120 m/min,

je bilo potrebno zniZatl kriterij obrabe od 04 mm na
0,2 mm.

. Na sliki 11 so zbrani rezultatl preskusov, pri ka-
terih se je pokazalo, da je BRC-3 primeren orodni
material, saj je dosedena hitrost ©g, kar 74 m/min.

8. Sklep

Pregled dosefenih rezaltatov na sliki 12 daje pri-
takovano sliko. Najbolifa je nedvomno obdelovalnost
KGR-42, ki je najmehkejfa preskusana nodularna li-
tina. Pri KRG-50 smo dobill bolj strmo regresijsko pre-
mico. Ker je bila homogenost tega materiala najslabsa,
je Stevilo preskusov najmanjse in zanesljivost najslabsa
od wseh preskusov. Ni izkljufeno, da je nenavadno
strma lega regresijske premice posledica eksperimen-
talnih napak, katerih vzrok je naveden v 5. odstavku.
KGR-T0 pa je po pridakovanju — kot najtcfa litina —
najslab&e obdelovalna.

Obdelovalnost KGR-42 s hitroreznim jeklom BRC-3
je potrebno obravnavati lofeno od prejinjh treh rezul-
tatov. Za tako vrsto obdelave je prvenstveno pomemb-
na hitrost odrezavanja. Pod kriti#no mejo toplotne ob-
stojnosti orodja je Zivljenjska doba orodja zelo wvelika
ob minimalni obrabi. Kriti®fna hitrost je dovolj velika
in za prakso %e zelo zanimiva. Ce pa to hitrost pre-
sefemo, pa lahko radunamo s trenutno otopitvijo orodja.
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