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Wplyw zarysu ostrza freza na ksztattowanie wiérow
w wysokowydajnym frezowaniu stopu aluminium

The influence of cutting edge profile on chips formation
in high performance machining of aluminum alloy
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W obrébce wysokowydajnej wystepuja duze przekroje warstwy
skrawanej oraz duze przekroje wiéréw. Duze wymiary widréw
powoduja utrudniong ich ewakuacje ze strefy skrawania. Prze-
badano wplyw zarysu krawedzi skrawajacej freza na wielkos¢
i ksztatt wiorow w procesie wysokowydajnego frezowania stopu
aluminium .

SLOWA KLUCZOWE: wior, obrobka wysokowydajna, stop alu-
minium

In the high-performance machining there are large sections
of cutting layer and large sections of the chips. The large di-
mensions of the chips cause impeded their evacuation from
the cutting zone. The influence of the cutting edge profile of
the milling cutter on the size and shape of the chips in the
high-performance cutting of aluminum alloy was determined.
KEYWORDS: chip, high-performance machining, aluminum
alloy, cutting edge

Jedng z odmian obrébki zgrubnej jest obrobka wyso-
kowydajna HPC (High Performance Cutting). Stosowana
jest gtéwnie do ksztattowania czesci wykonywanych ze sto-
pow aluminium z petnego materiatu. Do najwazniejszych
zalet obrobki wysokowydajnej zalicza sie duzg wydajnosc
ubytkowa, ktéra znaczaco skraca czas obrobki. Jednakze
usuwanie duzej ilosci materiatu w krotkim czasie powoduje
wystepowanie duzych przekrojow warstwy skrawanej, a to
z kolei prowadzi do powstawania wiérow o duzych rozmia-
rach [1+3]. Usuwanie takich wiéréw ze strefy skrawania
jest utrudnione, a ponadto powodujg one czesto zalepianie
rowkow widrowych. Ma to szczegdlne znaczenie w przy-
padku obrobki obszaréw zamknietych, np. kieszeni, gdzie
niewtasciwie odprowadzone wiéra mogg uszkodzi¢ zarowno
powierzchnie obrabiang jak tez uszkodzi¢ narzedzie [2].

Bioragc powyzsze pod uwage, widra w obrobce wysoko-
wydajnej powinny by¢ rozdrobnione. Mozna to uzyskac po-
przez dobor odpowiedniego zarysu krawedzi skrawajgcej
freza. Czotowi producenci narzedzi skrawajgcych oferujg
narzedzia z r6znorodnymi zarysami krawedzi skrawajgce;j.
Zarys ostrza moze by¢ prosty, falisty lub przerywany. Stad
tez ciggle poszukuje sie nowych rozwigzan makrogeometrii
zarysu krawedzi skrawajgcych [4,5].

Badania doswiadczalne

Do badan wykorzystano frezy palcowe monolityczne
petnoweglikowe o $rednicy d = 20 mm i zarysie krawedzi
skrawajgce;j liniowej, falistej i przerywanej (rys. 1). Bada-
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nia procesu frezowania zrealizowano z wykorzystaniem
centrum obrébkowego DMU100 monoBlock firmy DMG.
Probki wykonano ze stopu aluminium AlZn5.5MgCu (7075).

a)

b)

c)

Rys. 1. Badane zarysy krawedzi skrawajgcej: a) liniowy, b) falisty, c) prze-
rywany

Badania zrealizowano przy statych parametrach skra-
wania: predkos$¢ skrawania ve = 694 m/min i gtebokosc¢
skrawania a, =15 mm. W celu okreslenia wptywu geometrii
narzedzia oraz parametrow technologicznych na wielko$¢
i ksztatt wioréw zmieniano szeroko$¢ skrawania i posuw
na ostrze w zakresie podanym w tabl. 1.

TABLICA I. Zmienne parametry technologiczne

Préba 1 Proba 2 Préba 3
8 12 16
0,15 0,1 0,075

Wartosci parametrow technologicznych zostaty dobrane
tak, aby w prébach frezowania przetestowaé maksymalne,
Srednie i minimalne wartosci szerokosci skrawania i po-
suwu na ostrze oraz zachowac¢ staty poziom wydajnosci
ubytkowej Q.. W tabl. Il zestawiono zdjecia wiéréw otrzy-
manych w prébach frezowania wykonanych z parametrami
zgodnie z tabl. I.
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TABLICA Il. Wptyw zarysu krawedzi skrawajacej na wielkos¢ i ksztalt wiorow

Z przedstawionych charakterystyk wiéréw widac, ze za-
stosowanie falistego bgdz przerywanego zarysu ostrza pro-
wadzi do rozdrobnienia wiorow i to niezaleznie od przekroju
warstwy skrawanej. Natomiast poréwnujgc widra otrzyma-
ne dla zarysow przerywanego i falistego mozna stwierdzic,
ze wigksze rozdrobnienie uzyskuje sie przy obrébce frezem
o zarysie falistym.

Analizujgc ksztatt i rodzaj wiérow mozna zauwazy¢, ze
w przypadku zarysu ciggtego, wraz ze wzrostem szeroko-
Sci skrawania wystepuje wieksza tendencja do zwijania
wiérow (préba 3). Przyjmujg one postac¢ rurkowg zwartg
0 szerokosci okoto 2+3 mm [6]. Widra uzyskane w probie 1
sg zblizone ksztattem do postaci rurkowej otwartej o dtu-
gosci okoto 18 mm, szerokosci okoto 6+7 mm i mniejszym
stopniu zwiniecia wiora. Dtugos$¢ widra wynika gtownie
z przyjetego dosuwu osiowego ap, natomiast Srednica
z przyjetego posuwu na ostrze f,. Wynika z tego, ze ze
wzgledu na posta¢ wiéréw i jego efektywne odprowadza-
nie dla freza o ciggtym zarysie ostrza korzystniejsze jest
zastosowanie wiekszej wartosci szerokosci skrawania niz
posuwu na ostrze.

W przypadku zarysu przerywanego oraz falistego zmia-
na parametréw skrawania ae i f; nieznacznie wptywa na
wielko$¢ wiorow, ktora gtéwnie zalezy od geometrii zarysu
krawedzi skrawajgcej. Dla zarysu przerywanego mozna
zaobserwowac tworzenie sie widrow o postaci Srubowe;j
otwartej [6]. Wielko$¢ widra uzyskana w przypadku zarysu
przerywanego byta ok. dwukrotnie mniejsza niz w przypad-
ku widra otrzymanego frezem o ciggtym zarysie krawedzi
skrawajgcej. Analizujgc postac¢ wiéra w probie 3 mozna za-
obserwowac wigkszy stopien segmentaciji niz w przypadku
wiérow uzyskanych w pozostatych prébach. Wynika to ze
zmniejszania grubosci widra (posuwu).

Wiodra zaobserwowane w prébach frezowania frezem
o zarysie falistym charakteryzujg sie najmniejszymi wy-
miarami. Zaobserwowano posta¢ widra srubowg otwartg
o wymiarach 5 x 1 mm (dtugo$¢ x szerokos¢) jak rowniez
postac widra odcinkowego o wymiarach 1 x 1 mm (proba

11 3). Zmiana parametréw technologicznych wptywa zna-
czgco na postac widréw, dla ktérych mozna zaobserwowaé
wystepowanie widocznego segmentowania wiéra (proba
1 3). Zjawisko to zalezy od zastosowanego posuwu na
ostrze (wzrost oporu skrawania dla matych f,, wystepo-
wanie wiekszych amplitud drgan dla wiekszych wartosci
f;). Natomiast dla proby 2 zaobserwowano postaé $ru-
bowg otwartg wiora bez widocznego segmentowania na
powierzchni [6].

Podsumowanie

Z przeprowadzonych badan doswiadczalnych wynika,
ze wprowadzenie modyfikacji zarysu krawedzi skrawajgcej
wptywa korzystnie na wielko$¢ wioréw. Zastosowanie za-
rysu falistego jak i przerywanego prowadzi do znacznego
zmniejszenia wymiaréw wiorow w porownaniu do zarysu
prostego ciggtego. Fakt ten wynika z podziatu krawedzi
skrawajgcej i powstaniu w efekcie wiekszej liczby ostrzy.
To z kolei prowadzi do rozdrobnienia wiérow. Dodatkowo
mozna zauwazyc, ze wieksze rozdrobnienie uzyskuje sie
przy zastosowaniu zarysu falistego i to niezaleznie od war-
tosci parametrow skrawania.
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