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2. 5. Zasady pobierania próbek

Rozkłady rzeczywiste przy obróbce skrawaniem

49

Tabl. 2.4. A

Opis sytuacji Schemat rozkładu

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Zużycie narzędzia małe,
wahania temperatury małe, właści-
wości materiału niezmienne.

flJO

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Równomierne zużycie
narzędzia.

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Zużycie narzędzia po-
czątkowo powolne, potem coraz
szybsze.

fix)

ffxl

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Okresowe zmiany w ki-
nematyce obrabiarki.

f(X)

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Stopniowy wzrost roz-
rzutu z powodu wzrastającego oporu
skrawania.

Wielkość rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Pomieszane 3 partie
wykonane przy różnych ustawie-'
niach obrabiarki.

Wielkość rejestrowana: błąd mimo-
środowoścl, z natury rzeczy zawsze
dodatni. Rozrzut wzrasta z powodu
wzrastającego oporu skrawania.

ffxi

([Xi


