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PRZYCZYNEK DO PROBLEMU DOKŁADNO ŚCI 
DEFINICJI TECHNICZNYCH  
(na przykładzie fenomenu skrawania) 

W artykule jest omówiony problem ścisłości, dokładności i jednoznaczności defi-
nicji technicznych na przykładzie definicji „skrawanie materiałów”. 
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Na pierwszy rzut oka dyskusja na temat: co i jak nazwać, jest niepotrzeb-

nym, drobiazgowym grzebaniem w lingwistycznych szczegółach. Z drugiej zaś 
strony, nie bez powodu Sokrates mianował najmądrzejszą „istotę, która określiła 
przedmioty i nadała im imiona”. W określeniu zakłada się przyczynowo-
skutkowy związek między pewnymi przedmiotami lub zjawiskami. Najlepiej to 
rozumieją prawnicy. W prawotwórczych instytucjach wszystkich krajów toczy 
się zacięta walka o kaŜde słowo, o kaŜdy przecinek dokumentu prawnego, od 
tego bowiem zaleŜą losy polityki, działalności gospodarczej, zaleŜą losy, a na-
wet Ŝycie ludzkie. Wystarczy przypomnieć sobie obecnie juŜ podręcznikowe 
„stracić nie wolno ułaskawić”. 

W technice, na szczęście, nie jest na tyle ostro i niebezpiecznie. Ale i inŜy-
nierowie potrzebują dokładnych określeń. Na przykład w zaleŜności od definicji 
procesu skrawania tarcie i wydzielanie ciepła na powierzchni natarcia mogą być 
traktowane jako zjawiska naleŜące do tego procesu lub jako zjawiska towarzy-
szące temu procesowi. 

To wielce zadziwiające, Ŝe w dniu dzisiejszym brakuje uzasadnionego 
określenia zjawiska zwanego „skrawaniem materiału”. 

Określenie encyklopedyczne jest następujące [1]: „Skrawanie – usuwanie 
mechaniczne z powierzchni obrabianego przedmiotu określonej warstwy w celu 
nadania odpowiedniego kształtu, wymiaru, wyglądu”. 

Określenie według autorów ksiąŜki [2] jest następujące „Skrawanie – to jest 
proces ścinania z obrabianego półproduktu pewnej masy metali specjalnie pozo-
stawionej dla obróbki i określanej jako naddatek”. 
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Z kolei autor publikacji [3] podaje, Ŝe: „Skrawanie to proces oparty na mo-
delu usuwania warstwy naddatku materiału w postaci wiórów przez ostrze skra-
wające narzędzia”. 

Przytoczone określenia dość ogólnikowo mówią o usuwaniu pewnej masy 
lub warstwy materiału naddatku w postaci wiórów w celu uzyskania odpowied-
nich walorów przedmiotu. I to nasuwa pewne refleksje. Po pierwsze, cel procesu 
(uzyskanie odpowiednich walorów przedmiotu) nie jest i nie moŜe być charakte-
rystyką samego procesu. Po drugie, co zmusza materiał naddatku do separacji od 
pozostałego materiału? 

Znacznie bardziej konkretne jest określenie autora publikacji [4]: „Skrawa-
niem przyjęto nazywać rodzaj obróbki, który polega na usuwaniu z przedmiotu 
obrabianego warstwy materiału przy uŜyciu energii mechanicznej za pomocą 
narzędzia o ostrzu w kształcie klina; usunięta warstwa materiału przekształcona 
w wiór, w całej swojej objętości jest odkształcona plastycznie”. I tu teŜ pojawia-
ją się pytania:  

• co oznacza termin „usuwanie”? 
• czy powstały wiór oraz odkształcenie plastyczne całej objętości wióra 

jest przyczyną, skutkiem czy teŜ zjawiskiem towarzyszącym usuwaniu? 
Zatem większość monografii i podręczników w ogóle nie posiada określe-

nia skrawania, zakładając prawdopodobnie, Ŝe takie proste i zrozumiałe pojęcie 
nie potrzebuje dodatkowego tłumaczenia [5-10]. 

Zastanówmy się wyrywkowo nad niektórymi pojęciami znajdującymi się  
określeniach procesu „skrawanie”, na przykład, co to jest „wiór”. Czy jest on 
charakterystycznym i obowiązkowym składnikiem procesu skrawania? Nieko-
niecznie. Przykładem moŜe być proces cięcia blach noŜycami lub prętów na 
specjalnych prasach. W zasadzie jest to proces skrawania z nieskończenie duŜą 
nominalną grubością warstwy skrawanej hD. Zamiast wióra jest rozdzielenie 
pręta na dwa przedmioty lub więcej (rys. 1.). 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Rys. 1. Ilustracja definicji skrawania: a) skra-
wanie z róŜnymi wartościami hD 

W niektórych określeniach procesu skrawania [11] moŜna napotkać takie 
zakończenie definicji „... z parametrami gwarantującymi odpowiednią trwałość 
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narzędzia”. I tu naleŜy zwrócić uwagę na to, Ŝe zuŜycie, od którego zaleŜy trwa-
łość narzędzia, jest niepoŜądanym, obcym procesem towarzyszącym – niestety – 
procesowi skrawania.  

Teoretycznie rzecz biorąc, proces skrawania moŜe być bez zuŜycia. Istnieją 
przecieŜ uzasadnione teoretyczne i realizowane praktycznie niezuŜywające się 
pary trące, działające na podstawie zjawiska anormalnego przeniesienia masy. 
Takie niezuŜywające się narzędzia skrawające znajdują się na razie jeszcze tylko 
na „wyspie marzeń”, ale kto wie...? 

Na podstawie przytoczonych i analogicznych rozwaŜań moŜna zapropono-
wać następujące określenie skrawania: 

 
Skrawanie to jest proces ukierunkowanego poprzednio i sterowanego pęka-

nia z następnym rozdzieleniem materiału za pomocą nośnika skoncentrowanej 
zewnętrznej energii mechanicznej. 

 
NaleŜy równie ostroŜnie podchodzić do określenia celu skrawania. Wydaje 

się logiczne i niepodwaŜalne, Ŝe tym celem jest „nadanie przedmiotowi odpo-
wiedniego kształtu, wymiaru, wyglądu” [1]. Tak to wygląda z punktu widzenia 
procesu produkcyjnego. Nieco inaczej wygląda to ze strony fizykalnej procesu. 

Na kształtowanie niepotrzebnego nikomu – oprócz metalurgów – wióra, na 
jego odkształcenia plastyczne traci się do 80% całkowitej energii skrawania  
i tylko 4-6% energii kształtuje przedmiot obrabiany i nadaje poŜądany stan jego 
powierzchni i dokładność. Objętość wióra w odniesieniu do czasu obróbki słuŜy 
do oceny wydajności procesu skrawania, a w odniesieniu do zuŜycia narzędzia 
jest jednym ze wskaźników odporności narzędzia na zuŜycie. Charakter przebie-
gu odkształceń plastycznych wióra i charakter pękania materiału w strefie skra-
wania jednoznacznie określają jakość i walory powierzchni obrobionej i jej war-
stwy wierzchniej. Z tego wynika, Ŝe proces kształtowania wióra, chociaŜ nie 
słuŜy bezpośrednim celom procesu skrawania, jest przedmiotem wnikliwych 
badań w zakresie skrawania materiałów. Po takich rozwaŜaniach nie wygląda 
absurdalnie następująca definicja celu skrawania:  

 
Celem procesu skrawania jest stworzenie warunków kształtowania wióra 

gwarantujących odpowiednią jakość przedmiotu obrabianego przy minimalnie 
moŜliwych wydatkach czasu, energii i kosztów. 
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К ВОПРОСУ ТОЧНОСТИ ТЕХНИЧЕСКИХ ОПРЕДЕЛЕНИЙ  
(НА ПРИМЕРЕ ФЕНОМЕНА РЕЗАНИЯ) 

А н н о т а ц и я   

В статье обсуждается проблема краткости, точности и однозначности формулировки 
технических определений на примере определения „резание материалов”. 
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