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Odtwarzanie wtasnosci skrawnych ostrza z krawedzig skrawajaca o tuku okregu

Wstep

Problemy ekologiczne wspolczesnej techniki zwiazane sa szczeg6l-
nie z wysoka energochtonnoscia zarowno w procesach produkcji po-
szczegblnych wyrobdw jak i1 narzedzi do ich wytwarzania. Wymaga
to globalnego spojrzenia na zagadnienie wytwarzania narzedzi i ich
eksploatacji. Koszty narzedzi do obrobki widrowej stanowia istotny
sktadnik kosztéw produkcji. Obnizenie tych kosztow osiaga si¢ przez
doskonalenia narzg¢dzi [1-3], materiatdéw narzgdziowych [1, 2], wpro-
wadzanie nowych odmian narzedzi, wsrdd nich narzedzi jednokrawe-
dziowych [1, 4-8].

Obnizeniu kosztéw narzedzi stuza dzialania prowadzace do wzrostu
trwalosci ostrza [1, 2], czy tez innych wskaznikow przydatno$ci ostrza
do skrawania [5]. Wérdd istotnych dziatan jest wdrazanie recyrkulacji
ostrza poprzez odpowiednia manipulacj¢ krawedzia skrawajaca ostrza
po jego zuzyciu zapewniajacg ponowne skrawanie [5, 7-9]. Jest to
mozliwe dla ostrzy punktowych z ptytkami okraglymi oraz dla ostrzy
jednokrawedziowych zarowno z ostrzami prostoliniowymi (Rys. 1) jak
i ptytkami okragtymi.

Specyfika sko$nego skrawania umozliwia czgsciowa wymiang zuzy-
tego odcinka krawedzi skrawajacej [5—8], przy nieznacznym obnizeniu
okresu trwatosci ostrza (Rys. 2). Pozwala to, szczegdlnie przy odpo-
wiedniej konstrukcji narzedzia, na znaczne zwigkszenie trwania ostrza
(Rys. 2) [5, 8].
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Rys. 1. Toczenie wzdhuzne ostrzem jednokrawedziowym prostoliniowym dla A, = 60°
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Rys. 2. Wplyw przemieszczenia krawedzi skrawajacej na okres jej trwania w skra-
waniu skosnym (A = 60°, y,y= 0°, o,y= 11°, v = 200 m/min, f =0,13 mm/obr,
a,= 0,25 mm, mat. ostrza S20S, mat. obrobrabiany 45 [7])

Prowadzone analizy wskazuja na teoretyczne mozliwo$ci odtworze-
nia wlasno$ci skrawnych ostrza w skrawaniu ortogonalnym jednokra-
wedziowym ostrzami o tuku okregu [9].

W pracy przedstawiono analizg teoretyczng i wstgpne wyniki prob
praktycznych odtwarzania wtasnosci skrawnych ostrza w skrawaniu or-
togonalnym ostrzami o tuku okregu, z ptytkami okragtymi.

Analiza styku ostrza z powierzchnia obrabiang
w skrawaniu ortogonalnym

W skrawaniu ortogonalnym ostrzami o tuku okrggu wystepuje skra-
wanie jednokrawedziowe. Narzgdzia takie stosuje si¢ coraz powszech-
niej z ostrzami w postaci plytek okraglych. Zapewniaja one wydajna
obrobke powierzchni o niskiej chropowatosci z uwagi na duzy promien
zaokraglenia krawedzi skrawajace;.

Narys. 3 przedstawiono szkic, dogodny do analizy styku ostrza o kra-
wedzi w ksztalcie tuku okregu z powierzchnia obrobiona w skrawaniu
ortogonalnym. W zakresie matych wartosci kata pochylenia krawegdzi
skrawajacej mozna przeprowadzi¢ takq analizg¢ dla warunkow jak zato-
zono na szkicu, tzn. umiejscawiajac poszczegolne potozenia krawedzi
skrawajacej odleglte o warto$¢ posuwu w jednej ptaszczyznie.

A4

BB’ - wycinek krawedzi
(o] kesztattujacy powierzchnig

Rys. 3. Odwzorowanie kinematyczno-geometryczne ostrza z krawegdzia skrawajaca
w postaci tuku okrggu — 20 — zakres konstytuowania powierzchni obrobionej

Krawedz skrawajaca ostrza w postaci tuku okrggu styka si¢ z po-
wierzchnig obrabiang na tuku ograniczonym punktami CB. Odpowiada
to katowemu wycinkowi krawgdzi skrawajacej o promieniu naroza r;
o kacie a + . Fragment tuku BB’ o rozpigtosci 2a jest decydujacy
o stanie powierzchni obrobionej — w tym zakresie nastepuje ksztaltowa-
nie chropowatos$ci powierzchni.

Warto$ci katow o i B mozna wyznaczy¢ z zaleznosci [9]:

a= arcsin(%) (1)
B= arcsin(%) )

Calkowita wymiang zuzytego fragmentu krawedzi skrawajacej moz-
na uzyska¢ poprzez obrét ptytki o kat o + B (Rys. 3) — czyli kat styku
ostrza z powierzchnia skrawania. Liczbg ostrzy mozliwa do uzyskania
w skrawaniu takim ostrzem mozna wyznaczy¢ ze wzoru [9]:
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Dogodne teoretycznie warunki ksztaltowania powierzchni ostrzem
wstegpnie zuzytym, mozna uzyska¢ poprzez obrot ostrza o kat 2o

. zapewniajacy wymiang fragmentu krawedzi skrawajacej ksztattujacego

chropowato$¢ powierzchni. Mozliwos¢ taka stwierdzono w skrawaniu
ostrzami jednokrawegdziowymi [7], gdzie jednak na skutek specyfi-
ki skrawania sko$nego po przemieszczeniu ostrza dochodzito do wy-
tworzenia wtornego kata przytozenia pomigdzy powierzchnia zuzycia
ostrza, a powierzchnia skrawania. Mozliwo$¢ odtworzenia wlasnosci
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Rys. 4. Wplyw glgbokosci skrawania i promienia krawgdzi skrawajacej na hipo-
tetyczng liczbg ostrzy dla pelnej wymiany zuzytego fragmentu krawedzi skrawajacej
(f=0,2 (mm/obr))

i
1400

1200 a

1000
800 4

N\ :
600 \ 8
400 —* 10
200 |~ \,’\"\w

0 T T T T T
0,05 0.1 0.15 0.2 025 03

f [mm/obr]

Rys. 5. Wplyw posuwu i promienia krawgdzi skrawajacej na hipotetyczng liczbg
ostrzy przy wymianie zuzytego fragmentu krawedzi skrawajacej o kat 2a

Przedstawione zaleznosci wskazuja na celowo$¢ podjecia badan nad
mozliwos$cia odtwarzania wlasnosci skrawnych ostrza poprzez prze-
mieszczanie zuzytego fragmentu ostrza w kierunku wymiany fragmentu
krawedzi uczestniczacej w formowaniu chropowato$ci powierzchni.

Badania zuzycia ostrza

Przeprowadzono wstgpne badania mozliwosci odtworzenia wtasnosci
skrawnych ostrza o krawedzi tuku okrggu w skrawaniu ortogonalnym.

Skrawano materiat C 45 v =200 m/min, = 0,2 mm/obr, d =150 mm,
ap = 0,25 mm, rg = 6 mm (n6z SRDCN 2525-12 -PAFANA). Dla tych
warunkow skrawania wyznaczono z zalezno$ci (1,2) wartosci katow:
B =16°30", o = 57°. Teoretyczna warto$¢ kata 2a obrotu ptytki, nie-
zbgdna do wymiany wycinka BB’ wynosi wigc okoto 2°.

Wyniki badan zuzycia ostrza oraz zmian parametru chropowatosci
powierzchni przedstawiono na rys. 6. Narys. 7 pokazano natomiast wy-
niki pomiaréw chropowatosci powierzchni po obrobee ostrzem zuzy-
tym obréconym o okreslony kat .

Rezultaty badan wskazuja na poprawe stanu powierzchni obrobione;j
w poréwnaniu ze skrawaniem ostrzem zuzytym po obrocie ostrza o kat
0 =2° odpowiadajacy wartosci 20. Stosowanie wigkszych wartosci kata
obrotu ptytki d umozliwia dalsze obnizenie chropowatosci powierzch-
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Rys. 6. Wyniki badan zuzycia ostrza i stanu powierzchni
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Rys. 7. Wyniki badan zuzycia ostrza i stanu powierzchni

ni obrobionej. Wytlumaczenie takiego przebiegu zalezno$ci moze byc¢
zwiazane z plastycznym charakterem oddziatywania, a takze powstajaca
w dhugotrwatym skrawaniu strefa skoncentrowanego zuzycia krawedzi
[2], ktéra zwigksza obszar zuzycia krawedzi wskazany warto$cia kata
2a jedynie teoretycznie. Celowe jest przeprowadzenie dalszych badan
dla okreslenia trwatosci tak odtworzonej krawedzi skrawajacej, a takze
poznanie mechaniki zuzywania ostrza w tych warunkach.

Podsumowanie

Przedstawione zagadnienie odtwarzania wlasno$ci skrawnych ostrzy
o krawedzi skrawajacej w ksztalcie tuku okregu w skrawaniu ortogonal-
nym stwarza mozliwo$¢ osiagnigcia znacznych efektow finansowych
w zakresie kosztow narzedzi. Wstgpna weryfikacja mozliwosci czg-
sciowej wymiany zuzytego fragmentu krawedzi skrawajacej wskazuje
na potrzebg kontynuowania badan zjawisk fizykalnych przy skrawaniu
ostrzem czg$ciowo zuzytym.

Celowe jest poszukiwanie nowych rozwiazan konstrukcyjnych takich
narzedzi, uwzgledniajacych mozliwos$¢ obrotu ostrza o okreslony kat,
w tym rozwiazan samoczynnych z diagnostyka stanu ostrza. Bytoby to
szczegodlnie dogodne w warunkach obrobki duzych powierzchni.
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