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Poprawa jakosci narzedzi skrawajacych
poprzez obrébke wykonczeniowa

Improving quality of cutting tools by finishing

ROBERT WOJCIK *

Obrobka wykonczeniowa narzedzi skrawajacych, wykrawaja-
cych oraz formujacych moze wydtuzy¢ ich zywotno$¢ nawet
kilkukrotnie. Docieranie w polerkach DF firmy OTEC umacnia
krawedz oraz zmniejsza tarcie podczas pracy. Przygotowanie
narzedzi przed powlekaniem i wypolerowanie natozonej powtoki
PVDI/CVD moze znaczaco zwiekszy¢ ilos¢ materiatu wybierane-
go przez narzedzie.

SLOWA KLUCZOWE: obrébka DF, polerowanie PVD, polero-
wanie narzedzi, zaokraglanie krawedzi skrawajacych, wspot-
czynnik K

Finishing cutting, stamping and forming tools can increase
lifespan even several times. DF treatement strengthens cutting
edges and reduces friction during operation. Preparation tools
before and polishing after coatings PVD / CVD can increase
several times the amount of milled material.

KEYWORDS: drag finish, PVD polishing, polishing cutting
tools, rounding cutting edges, K factor

W dzisiejszych czasach, gdy wyroby muszg by¢ coraz
tansze, konieczna jest redukcja kosztéw produkcji. Koszt
wymiany i regeneracji narzedzi jest jednym z bardziej istot-
nych skfadnikéw ceny wyrobu koncowego, a obrébka wy-
konczeniowa w maszynach DF firmy OTEC moze znacznie
go zredukowac. Dzigki niej narzedzia pracujg lepiej i zuzy-
wajg sie wolniej. Docieranie narzedzi w luznym $cierniwie
wydtuza ich zywotnos¢, umozliwia prace z wiekszymi pred-
kosciami, polepsza sposob pracy narzedzia, a takze jakos¢
powierzchni po skrawaniu. Przygotowanie narzedzi przed
powlekaniem PVD oraz wygtadzenie powtok po natozeniu
pozwala uzyskac kilkukrotny wzrost zywotnosci oraz wy-
dajnosci narzedzia.

Zalety obréobki wykonczeniowej

Obrobka wykonczeniowa w DF gratuje i usuwa mikro-
uszkodzenia, zmniejsza wyszczerbienia na krawedzi skra-
wajacej, a takze wygtadza powierzchnie (rys. 1). Dzieki
temu krawedz skrawajgca jest znacznie bardziej odporna
na wyszczerbienia.

Rys. 1. Wierzchotek frezu przed obrébkg DF i po niej

Poniewaz wsad dziata jednolicie na cate narzedzie, wy-
raznie obniza sie wartos¢ parametru chropowatosci Ra
powierzchni rowka widrowego i tarcie ulega znaczacej
redukcji. Wyraznie zwieksza to kontrole nad tworzeniem
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sie i odprowadzaniem wiora. Mniejsza chropowatos¢ po-
wierzchni poprawia takze stabilnos¢ powtoki PVD natozo-
nej na wyrob.

Docieranie narzedzi na maszynie DF (OTEC)

Docieranie narzedzi w maszynie DF firmy OTEC (rys. 2)
odbywa sie przez ich przecigganie w luznym Scierniwie
(drag finishing). Podczas tego procesu narzedzia obracajg
sie wokot wiasnej osi. Pozwala to na uzyskanie w petni po-
wtarzalnej, jednolitej krawedzi skrawajgcej o zaokragleniu
z dokfadnoscig do £1 pm. Wygtadzenie rowka wiérowego
zmniejsza tarcie i utatwia odprowadzanie widra.

Rys. 2. Komora robocza polerki DF tadowana przez robota

DF moze ujednolica¢ krawedz skrawajgcg — wedtug
potrzeb — promieniem w zakresie 4+120 ym. Niezalezne
sterowanie predkoscig obrotowg narzedzi w stosunku do
predkosci przeciggania gtbwnego wrzeciona pozwala ste-
rowac intensywnoscig penetracji rowka widrowego przez
wsad. Mozliwos¢ pochylania narzedzi podczas przecigga-
nia intensyfikuje wygtadzanie prostych rowkéw wiérowych
bez nadmiernego zaokraglania krawedzi skrawajgcych.
Technologia ta pozwala rowniez w bezpieczny sposéb wy-
gtadzac¢ powtoki PVD, usuwajgc krople metalu z powierzch-
ni i zmniejszajgc ich chropowatos¢. Dodatkowo gniazda,
w ktorych osadzone byly krople, stuzg jako kieszenie kapi-
larne zatrzymujgce chtodziwo, co — wraz z gtadszym row-
kiem widrowym — zmniejsza nagrzewanie sie narzedzia.

Polerowanie rowka wiérowego i ujednolicanie krawedzi

W przypadku narzedzi do skrawania aluminium oraz drew-
na priorytetem jest wypolerowanie rowka wiérowego, aby
zmniejszyc¢ tarcie. Rownie wazne jest uzyskanie ujednoliconej
krawedzi o jak najmniejszym promieniu zaokraglenia. Zmniej-
szenie chropowato$ci rowka wiérowego przy jednoczesnym
ujednoliceniu krawedzi redukuje tarcie i umozliwia szybsze
odprowadzanie widra. Wypolerowanie powierzchni narzedzi
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nie tylko zmniejsza ich nagrzewanie sie, ale réwniez — dzieki
wygtadzonej krawedzi — pozwala na prace z wiekszymi pred-
kosciami. Narzedzia po obrébce DF nie obklejajg sie skrawa-
nym materiatem, pracujg ciszej oraz gwarantujg uzyskanie
lepszej powierzchni skrawanego materiatu (rys. 3).

L

Rys. 3. Narzedzie przed polerowaniem w maszynie DF i po nim

Powtoka po natozeniu wymaga wygtadzenia (rys. 4).
Polerowanie usuwa krople osadzone podczas procesu.
Kieszenie, w ktorych byty osadzone, zatrzymujg chtodzi-
WO, CO wraz ze zmniejszonym tarciem znacznie redukuje
nagrzewanie sie narzedzia.
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Rys. 4. Powtoka PVD przed polerowaniem i po nim

Precyzyjnie ujednolicona krawedz i wypolerowana po-
wioka pozwalajg uzyskac nawet czterokrotnie wigkszg wy-
dajnos¢ narzedzia.

Wptyw obrébki DF na zywotnos¢ wiertta

Odpowiedni dobor promienia zaokraglenia oraz wypole-
rowanie powtoki znacznie wydtuzajg czas pracy narzedzia.
Jednak prawdziwg przewage wida¢ przy zwiekszonych
parametrach obrébki.
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Rys. 5. Wiertto nieobrobione po wykonaniu 150 otworéw z posuwem
133 mm/min oraz obrobione po wykonaniu 300 otworéw z posuwem
600 mm/min

Na rys. 5 pokazano krawedzie robocze wiertta nieobro-
bionego po wykonaniu 150 otworéw oraz wiertta obrobio-
nego w DF (z prawej) po wykonaniu 300 otworéw z ponad
czterokrotnie zwiekszonym posuwem. Widac¢, ze narzedzie
nieobrobione ulegto zniszczeniu, a narzedzie obrobione moze
dalej pracowac. Krawedz jest stabilna i nie ma wyszczerbien.

tancuch produkcyjny

Na rys. 6 pokazano wptyw obrébki wykonczeniowej na
ilo$¢ materiatu wybranego przez frez DHC Inox oraz czas
jego pracy. Zotty stupek obrazuje ilo$¢ materiatu wybranego

przez narzedzie nieobrobione, niebieski — przez narzedzie
z wygtadzong powtokg, czerwony — przez narzedzie z za-
okraglonymi krawedziami skrawajgcymi, a szary — przez
frez zaokraglony z wypolerowang powtoka.

Widac, ze samo wygtadzenie powtoki niemalze podwaja
ilos¢ wybranego materiatu oraz skraca czas pracy. Jeszcze
bardziej wyrazny wptyw ma przygotowanie w DF narzedzia
przed powlekaniem PVD. Jednak najwiecej korzysci daje
stosowanie catego tancucha produkcyjnego.
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Rys. 6. Wptyw obrébki wykonczeniowej na czas pracy i ilo$¢ wybranego
materiatu

Omawiany przyktad jest wyjatkowy, jednak doswiadcze-
nie pokazuje, ze w wiekszosci przypadkéw zaokragglenie
krawedzi przed powlekaniem odpowiednio dobranym pro-
mieniem oraz wypolerowanie powtoki PVD wydtuza prace
narzedzia srednio 3—4 razy.

Wspoétczynnik K

Prowadzone w ostatnich latach badania wykazaty, ze
nadanie krawedzi niesymetrycznego zaokraglenia pozwa-
la przesuwaé koncentracje obcigzen oraz temperatury
w kierunku powierzchni natarcia lub przytozenia. Krawedz
zaokraglana jest réznymi promieniami od strony przytoze-
nia i natarcia. Odpowiednio dobrany wspétczynnik moze
wydtuzy¢ zywotnos¢ narzedzia dwukrotnie w poréwnaniu
z narzedziem z symetrycznym zaokrggleniem. Nadanie ta-
godniejszego promienia od powierzchni natarcia przeniesie
obcigzenia w strone powierzchni przytozenia i na odwrot.
Wspotczynnik K zalezy od rodzaju narzedzia skrawanego,
materiatu oraz charakteru obrobki.
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Jak pokazujg przedstawione przyktady, obrébka wykon-
czeniowa przynosi szereg korzysci: od zwiekszenia zywot-
nosci i wydajnosci narzedzia po lepszg jakos¢ obrébki.
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