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2. 5. Zasady poblerania probek

Rozklady rzeczywiste przy obrébee skrawaniem

49

Tabl. 2.4. A

Opis sytuacii II Schemat rozktadu

Wielkosé  rejestrowana:  wymiar ‘

wahania temperatury mate, wlaSci-

przedmiotu. Zuzycie narzedzia male, ‘ :
wosci materialu niezmienne,

Wielkosé  rejestrowana:  wymiar
przedmiotu. Réwnomierne zuzycie
narzedzia,

Wielko$¢  rejestrowana:  wymiar
przedmiotu. Zuzycie narzedzia po-
czatkowo powolne, potem coraz
szybsze.

Wielkogé rejestrowana: wymiar
przedmiotu. Okresowe zmiany w ki- I
nematyce obrabiarki. |

i
. ; : : |
Wielkos¢  rejestrowana:  -wymiar

przedmiotu. Stopniowy wzrost roz-
rzutu z powodu wzrastajgcego oporu
skrawania.

H
|
!
|
4

Wielkosé  rejestrowana: -wymiar E
przedmiotu. Pomieszane 3 partie
wykonane przy r6éznych ustawie-’

niach obrabiarki. { <

Wielko$é rejeétrowana: biagd mimo-
srodowoéci, z natury rzeczy zawsze

dodatni. Rozrzut wzrasta z powodu | __.———""" 'B .

wzrastajgcego oporu skrawania. <E
I —————————————



