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Analiza procesu formowania wiéra w procesie toczenia

stopu aluminium AW7075

Analysis of the process of forming the chip in the process

MARIUSZ KLONICA
JOZEF KUCZMASZEWSKI *

W pracy przedstawiono wybrane wyniki badan jakosci po-
wierzchni po toczeniu. Analizie poddano proces formowania
sie wiora podczas procesu toczenia ze zmiennymi technolo-
gicznymi parametrami obroébki. Analizie poddano réwniez wy-
brane parametry chropowatosci powierzchni 2D oraz 3D. Prace
zakonczono wnioskami.

SLOWA KLUCZOWE: stop aluminium AW7075, warstwa
wierzchnia, chropowatos$¢ powierzchni

The paper presents selected results of the surface quality after
turning. We analyzed the process of shaping the chip during
the process of rolling with varying technological machining
parameters. Were also analyzed selected surface roughness
parameters 2D and 3D. The work was completed proposals.
KEYWORDS: AW7075 aluminum alloy, surface layer, the surface
roughness

Waznym czynnikiem w doborze technologicznych para-
metrow obrdébki toczeniem jest uzyskanie nieciggtej postaci
widra przy akceptowalnej chropowatosci powierzchni oraz
wydajnosci procesu. Jest to szczegdlnie wazne w sytuacji,
gdy toczenie jest obrébkg ostateczng [1+3]. Technolog,
dazac do skrocenia czasu obrdbki, najczesciej musi decy-
dowac, czy zwiekszac predkosc skrawania przy niewielkiej
gtebokosci, czy zwiekszac gtebokos¢ skrawania, utrzymujgc
predkos¢ skrawania na relatywnie niskim poziomie [7, 8].
Predkos¢ skrawania i gtebokos¢ skrawania w réznym stop-
niu wptywajg na zjawisko fragmentowania wiérow. W pracy
podjeto analize w tym zakresie, biorgc pod uwage wazny —
zwtaszcza dla lotnictwa — stop aluminium AW 7075.

Stanowisko oraz metodyka badan

Prébki wykonano ze stopu aluminium AW7075 w ksztat-
cie walcow o srednicy 80 mm oraz 78 mm. W tabl. | przed-
stawiono technologie przygotowania badanych prébek.
Podczas badahn wykorzystano sktadany néz tokarski fir-
my Sandvik (oprawka — DCLN2525M, ptytka — CNMG-
120408-PM). Proces obrobki realizowano na tokarce ste-
rowanej numerycznie firmy DMG CTX450.

Do pomiaréw wybranych parametrow chropowatosci po-
wierzchni wykorzystano urzgdzenie do pomiaru konturu,
chropowatosci i topografii T8000 RC-12-40 firmy Hommel-
-Etamic z koncéwka pomiarowg o promieniu 2 ym. Pomiar
parametréw 2D realizowano prostopadle do powstatych
Sladéw po obrdbce. Dla kazdego z wariantéw wykonano
minimum 10 powtdrzen. Natomiast topografie 3D wykona-
no na powierzchni 4,8 x 4,8 mm przy 241 wierszowaniach.
Do analizy wykorzystano oprogramowanie TURBO WAVE.
Odcinek elementarny dobrano na podstawie literatury [4, 5].
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of turning AW7075 aluminum alloy
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TABLICA I. Technologia przygotowania prébek ze stopu alumi-
nium AW7075
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W badaniach wykorzystano rowniez mikroskop Keyen-
ce VHX-5000 w celu obrazowania powstatych wiorow po
procesie toczenia stopu aluminium AW7075.

Celem przeprowadzonych badan byt dobér odpowied-
nich parametréw obrébki, aby uzyskac¢ parametr chropo-
watosci powierzchni Ra w zakresie do 1 um.

Wyniki badan

Na rys. 1 oraz 2 przedstawiono usrednione wartosci
wybranych parametrow chropowatosci powierzchni (Rt
oraz Ra) dla poszczegolnych wariantow obrobki toczenia.
Jako miare rozproszenia uzyskanych wynikéw przedsta-
wiono odchylenie standardowe [6].
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Rys. 1. Usrednlone wartosci parametrow chropowatosm pOW|erzchn| dla
wariantéw od T1 do T4

Rt Ra [um]

Na podstawie przeprowadzonych badan oraz analizy
wynikow stwierdzono wzrost parametréw chropowatosci
powierzchni wraz ze wzrostem predkosci skrawania V..
Zdecydowanie wiekszy wzrost wartosci parametrow chro-
powatosci powierzchni (zwtaszcza parametru Rt) stwier-
dzono dla wariantéw od T5 do T8.

W tabl. Il zestawiono fotografie powstatych wiérow dla
wybranych wariantow prowadzonej obrébki.
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Rys. 2. Usrednione wartosci parametrow chropowatosci powierzchni dla
wariantéw od T5 do T8

Poddajgc analizie warianty T1 oraz T4, stwierdzono,
ze korzystniejszy ze wzgledu na proces ksztattowania sie
widra jest wariant T4, a wiec obrébka z wyzszymi predko-
Sciami skrawania.

TABLICA 1l. Wiory powstate w procesie toczenia

Lp. Widok makroskopowy Powigkszenie x100
T1
T4
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-
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Przy statej predkosci skrawania (wariant T4 oraz T6)
stwierdzono wpltyw wartosci ap, na dtugos$¢ otrzymanych
wioréw. Dla statej wartosci a, = 2 mm (warianty T5 i T8)
stwierdzono korzystniejsze warunki obrébki dla wyzszych
predkosci skrawania.

Na rys. 3 przedstawiono powierzchnie prébki po procesie
toczenia dla wariantu T7 badan, a wiec spetniajgcych zato-
zenia celu prac z punktu widzenia uzyskanych parametrow
chropowatos$ci powierzchni.

b)

Rys. 3. Powierzchnia prébki dla wariantu T7: a) zdjecie z mikroskopu przy
powigkszeniu x200, b) obraz izometryczny powierzchni

Na powierzchni prébki po obrébce toczeniem zauwazo-
no charakterystyczne zagtebienia przedstawiajgce kinema-
tyczno-geometryczne odwzorowanie narzedzia.

Podsumowanie

Na podstawie przeprowadzonych badan oraz analizy
wynikow stwierdzono:
e wzrost parametru chropowatosci powierzchni Rt wraz ze
wzrostem predkosci skrawania,
o wptyw zaréwno V. jak i a, na proces ksztattowania sig
wiérow podczas obrobki; zaleca sie stosowanie wyzszych
wartosci V. i ap dla analizowanego stopu.
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