292 MECHANIK NR 4/2018

: ADEMY FOR PRODUCTION ENGINEERING
(ADEMIA INZYNIERII PRODUKCJI

THE
MIED

E 7\
Z DZIALALNOSCI  IRP

Narzedzia z weglikéw do szybkosciowego nacinania uzebien

Kota zebate o modutach m, w zakresie od 1 do 4 mm sg szeroko stosowane w samochodowych skrzyniach biegéw. W celu
uzyskania maksymalnej wydajnosci kota te obrabia si¢ narzedziami z weglikow spiekanych, ktérych potencjat jest nie do
konca wykorzystywany ze wzgledu na nieznane ograniczenia procesu i mechanizmy zuzycia. Proby trwatosci ostrza, prze-

prowadzone z predkosciami siegajacymi 1000 m/min, pozwolity na uzupetnienie tej luki informacyjne;j.

Badania mechanizméw zuzycia i zalezno$ci pomie-
dzy wydajnoscig a okresem trwatosci ostrza wykonano
dla trzech przypadkéw frezowania obwiedniowego
kot zebatych, reprezentatywnych dla automatycznych
(m,=1,23 mm, d=60 mm) i recznych (m,=2,7 mm,
d =100 mm) skrzyn biegow, a takze dla skrzyn pojaz-
dow uzytkowych (m, =3,45 mm, d =80 mm). Préby po-
legajace na frezowaniu wspotbieznym frezami z weglika
K30 prowadzono bez chtodzenia. W celu zaoszczedze-
nia czasu i materiatu zastosowano frezy o jednym zebie
wycietym z rzeczywistego frezu obwiedniowego. Dzieki
temu zapewniono znacznie szybszy wzrost zuzycia ostrza.

Gtéwng zaletag frezéw obwiedniowych z ostrzami z we-
glikow spiekanych jest mozliwos¢ zwigkszenia predko-
Sci skrawania. Przemystowym standardem sg predkosci
V., = 300+400 m/min dla modutéw do m, =4 mm. W oma-
wianym przypadku predkos¢ znacznie przekraczata ten
zakres.

Na rys. 1 przedstawiono zaleznos¢ trwatosci ostrza
od predkosci skrawania. Ostrza wytrzymujg predkosci
V. > 1000 m/min bez katastroficznego stepienia. Cho¢
trwatos¢ ostrza maleje wraz ze wzrostem predkosci skra-
wania, to jednoczesnie rosnie wydajnos¢ obrébki, co
oznacza lepsze wykorzystanie czasu pracy obrabiarek.
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Rys. 1. Wptyw predkosci skrawania na trwato$¢ ostrza frezu obwiednio-
wego z ostrzami z weglikéw spiekanych. Zaznaczono stosowane w prak-
tyce predkosci dla narzedzi ze stali szybkotngcych spiekanych (PM HSS)
i weglikow

Jak wynika z rys. 2, obnizenie trwatosci ostrza nieko-
niecznie prowadzi do zwiekszenia catkowitego kosztu
obrébki. Wprawdzie obnizenie trwatosci powoduje wzrost
kosztu narzedzia, jednak koszt obrabiarki maleje wraz ze
wzrostem predkosci skrawania. Dla modutu m,, = 2,7 mm
optymalna okazata sie predkos¢ v, = 520 m/min.

W przypadku obwiedniowej obrobki kot zebatych do
okreslania posuwu osiowego stosuje sie maksymalng
grubos$¢ warstwy skrawanej h,,, bedaca miarg obcigzenia
ostrza.
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Rys. 2. Zalezno$¢ kosztu wytworzenia kota zgbatego od predkosci skra-
wania
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Rys. 3. Zalezno$¢ trwatosci ostrza frezu obwiedniowego z weglikdw spie-
kanych od maksymalnej grubosci warstwy skrawanej

Ze wzgledu na kruchos¢ weglikéw spiekanych w prze-
mysle stosuje sie zanizone grubosci (zwykle h,, = 0,14
mm). Aby okresli¢ rzeczywiste mozliwosci takich frezéw,
zbadano wptyw grubosci warstwy skrawanej na trwatosc
ostrza (rys. 3). Frez o najwiekszym module m,, = 3,45 mm
na wzrost h,, reagowat spadkiem trwatosci. Dwa pozo-
state frezy zachowaty sie odmiennie. Wzrost grubosci h,
wywotuje dwa efekty. Z jednej strony catkowita liczba ude-
rzenh ostrza maleje, co jest korzystne, z drugiej zas obcig-
zenie w trakcie pojedynczego uderzenia rosnie. Do pew-
nego stopnia frez weglikowy lepiej wiec znosi pojedyncze
obcigzenie niz duzg liczbe uderzen (h,, = 0,18+0,2 mm).
Dalszy wzrost obcigzenia prowadzi do obnizenia trwatosci
ostrza, a czesto nawet do jego wykruszenia.
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