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Wplyw zuzycia ostrzy narzedzi SPRT

na ksztattowanie powierzchni

The influence of SPRT wear on the creation of surface

JANUSZ CIELOSZYK *

Opracowanie dotyczy nieckonwencjonalnych narzedzi z ostrza-
mi obrotowymi (RT - rotary tools) typu SPRT (self-propelled-
-rotary-tool). Przedstawiono badania i analizy zmian struktury
geometrycznej powierzchni spowodowane wzrostem zuzycia
ostrzy w calym okresie trwatosci.

StOWA KLUCZOWE: SPRT, powierzchnia, zuzycie, chropo-
watos¢

The results of studies and analyzes changes in the structure of
geometric surfaces caused increase of wear tools are presen-
ted. Research focuses on unconventional tools with the rotary
edges (RT rotary tools) type SPRT (self-propelled-rotary-tool).
KEYWORDS: self-propelled rotary tool (SPRT), tool wear, ro-
ughness, surface

W literaturze przedmiotu brak jest wiarygodnych wyni-
kéw badan i modeli opisujgcych zmiany SGP (struktury
geometrycznej powierzchni) w funkcji zuzycia narzedzia
[4+10]. Wystepuje tradycyjne przekonanie o silnym nega-
tywnym oddziatywaniu stopnia zuzycia na ksztattowanie
SGP. Wskazuje sie, ze stan obrabianej powierzchni réz-
nych przedmiotow pogarsza sie ze zuzyciem narzedzia,
nawet w granicach jego okresu trwatosci [3]. W nowo-
czesnych procesach skrawania, takich jak obrébka ma-
teriatéw utwardzonych HM (hard machining) narzedziami
o ustalonej geometrii ostrza, ktorych istotg jest mozliwos¢
ksztattowania wykonczeniowego materiatow utwardzo-
nych, a nawet hartowanych o twardosciach wigkszych niz
45 HRC (a typowo ponad 50 HRC), SGP i jej zmiany w cza-
sie pracy narzedzia sg kluczowymi elementami. We wdra-
zaniu technologii HM narzedzia RT, w tym SPRT, wydajg
sie szczegolnie przydatne [1+3]. Celem prezentowanych
badan doswiadczalnych i analiz byto okreslenie wptywu
zuzycia tokarskich narzedzi SPRT na zmiany otrzymywanej
SGP w okresach trwatosci.

Badania doswiadczalne

Préby prowadzono z uzyciem dwodch typow nozy to-
karskich. Pierwszy to n6z z obrotowg ptytka skrawaja-
ca o srednicy @27 mm z weglika spiekanego z powtokg
TiN o oznaczeniu MU 23CK wiasnej konstrukgiji (rys. 1a)
i konstrukcji firmy RTC (rys. 1b). Drugi typ to n6z tokarski
SPRT firmy Mitsubishi RRSDR/3232P12 z ptytkg okragtg
RDGH120400-M4 TF15 o $rednicy @12,7 mm wykonang
z weglika typu TF15. Materiatem obrabianym byty stale:
X20Cr13 ulepszona cieplnie o twardosci 40+42 HRC i stal
100Cr6 ulepszona cieplnie o twardosci 50+53 HRC.

Na podstawie prob wstepnych oraz danych literaturo-
wych [1, 2, 6, 7, 8] przyjeto parametry skrawania zgodnie
z tablicg.
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Rys. 1. Narzedzia tokarskie z ostrzami obrotowymi: a) n6z SPRT wyko-
nany w ITM ZUT, b) néz typu CLT-15RH (firmy RTC), ¢) n6z typu RRS
-DR3232P12 (firmy Mistubishi)

Obrobka prowadzona byta na tokarce sterowanej nu-
merycznie TUR50 SN, ze stopniowang zmiang predkosci
obrotowej wrzeciona. Okreslony w prébach (trwajgcych
10+20% dtuzej) dopuszczalny czas pracy narzedzi T min
(okres trwatosci) wynikat z wystapienia bardziej znaczgce-
go, przyjetego kryterium stepienia ostrza: geometrycznego,
fizykalnego (wzrost drgan) lub technologicznego w postaci
istotnej zmiany SGP ocenianej dla profili pierwotnych, fa-
listosci i chropowatosci.

TABLICA. Parametry obrébki w badaniach SGP

100 0,15 0,1
100 0,15 0,5
100 0,1 0,25
100 0,4 0,5
100 0,4 0,1
140 0,1 0,25
180 0,1 0,25
215 0,25 0,1
215 0,1 0,5

Pomiar powierzchni obrobionych wykonano na profilo-
metrze T8000 (firmy Hommelwerke), wyposazonym w czuj-
nik TK100. Pomiary obejmowaty rejestracje pieciu profili na
obrobionej powierzchni, na odcinku pomiarowym réwnym
I = 4,8 mm, z predkoscig przesuwu czujnika 0,5 mm/s.
W czasie pomiaru stosowano filtr typu ISO 11562 (M1),
Ac = 0,8 mm.
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Wyniki badan

Wyniki pomiaréw SGP obrobionych powierzchni na
réznych etapach zuzycia narzedzi stanowit bogaty zbior
rejestrowanych profili pierwotnych (P), chropowatosci (R)
i falistosci (W) wraz z warto$ciami odpowiadajgcych para-
metréw SGP (np.; Pt, Ra, Wa, Wk). Dla kazdej powierzchni
obliczano wartosci $rednie wyznaczonych parametréw SGP.
W analizach wykorzystano przede wszystkim opracowane
wykresy charakterystycznych i najistotniejszych parame-
trow SGP (co réwniez okazato sie bardzo istotnym i inte-
resujgcym problemem, przede wszystkim metrologicznym)
w funkcji czasu pracy narzedzia (jego zuzycia) z réznymi
parametrami technologicznymi. Na rys. 2 zamieszczono
wybrany przykiadowy wykres dla narzedzia SPRT z ptyt-
ka skrawajaca o $rednicy @27 mm. Wyniki dla narzedzia
typu RRSDR/3232P12 zamieszczono na rys. 3. Waznym
obiektem poréwnan byly rowniez obrazy profili (P, W, R)
powierzchni. Nawet przy bardzo dtugich okresach trwatosci
narzedzi —od 120 min do 700 min (60 i wiecej razy diuzszych
niz dla klasycznych narzedzi tokarskich) — obraz profili nie
ulegat istotnym zmianom. Jednoczes$nie znaczgca, a cze-
sto nagta zmiana stanu SGP wyznaczata dopuszczalne
w obrobce wykonczeniowej kryteria stepienia narzedzia (np.
T=125min —rys. 2i T =650 min —rys. 3, przy starciu na
powierzchni przytozenia ostrza VBg = 0,3 mm). W catym
okresie trwatosci ostrza przyjetym dla obrobki wykoncze-
niowej wartosci wszystkich, réznorodnych parametréw SGP
utrzymywaty sie na oczekiwanym poziomie.
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Rys. 2. Zmiany parametréw SGP stali 100Cr6 (52 HRC) na réznych
etapach pracy narzedzia CLT-15RH, V. = 140 m/min f = 0,1 mm/obr,
ap = 0,25 mm: a) Ra, Wa, b) Pt , Wt

Podsumowanie

Wszystkie wyniki badan, tgcznie z przyktadowo za-
mieszczonymi, wskazujg, ze tokarskie narzedzia SPRT
ze wzgledu na zwigkszone zdolnosci skrawne nawet przy
tradycyjnym i znacznie tanszym materiale ostrza sg w sta-
nie zapewni¢ mozliwos¢ efektywnego i stabilnego ksztat-
towania SGP w znaczgco dtugim okresie przy obrobce

1371

materiatéw utwardzonych (40 HRC) i twardych (> 50 HRC)
na obrabiarkach o odpowiedniej sztywnosci.
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Rys. 2. Zmiany parametrow SGP stali X20Cr13 (42HRC) na réznych
etapach pracy narzedzia typu RRSDR/3232P12, V. = 140 m/min,
f=0,1 mm/obr, a, = 0,25 mm: a) Ra, Wa, b) Pt, Wt

Pozwala to rowniez wnioskowa¢ o mozliwosci uzycia
narzedzi SPRT w procesach obrébki duzych powierzchni
skrawanych, kiedy nie jest dopuszczalna zmiana ostrza
w czasie skrawania pojedynczego wyrobu.
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