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Poréwnanie chropowatosci powierzchni zitozonych
po obrébce frezem barytkowym oraz kulistym

The comparison of complex surfaces roughness
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Przedstawiono wptyw obrobki frezem kulistym oraz barytko-
wym na chropowato$¢ powierzchni ztozonych. Uwzgledniono
rowniez wydajnos¢ obu metod obrobki w zaleznosci od zato-
zonych parametréw chropowatosci.

SLOWA KLUCZOWE: frez barytkowy, frez kulisty, obrobka po-
wierzchni swobodnych

The consideration of surface roughness with different types of
mill - barrel and spherical. In addition the yield of both milling
methods were presented depending on assumed roughness
parameters.
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Najczesciej stosowanymi narzedziami w obrdbce topatek
i wirnikow sg frezy kuliste oraz stozkowe. W przypadku
obrobki frezem kulistym ze wzgledu na maty przekréj war-
stwy skrawanej zageszczenie sciezek obrobkowych musi
by¢ bardzo duze, co znaczgco obniza wydajnosc [1, 3, 4].

Stad tez ciggle poszukuje sie nowych konstrukcji frezow,
aby przyspieszy¢ proces i jednoczesnie osiggng¢ wymaga-
ng chropowatos¢ obrabianej powierzchni. Alternatywa dla
frezu kulistego moze by¢ frez barytkowy (rys. 1). Proces ob-
rébkowy realizowany jest powierzchnig boczng narzedzia,
ktéra maa promien zaokraglenia r, wielokrotnie wiekszy niz
Srednica narzedzia [2, 5, 6].

Chropowatos¢ teoretyczng wynikajacg ze sladow sciezek
narzedziowych dla obu frezéw mozna okresli¢ rownaniami:

o frez kulisty:

2
Rth =Tk — rkz - %s (1)

o frez barytkowy:

2

2 — %, )
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gdzie: Ry — chropowato$¢ teoretyczna, r — promien frezu kulistego, r, —
promien zaokraglenia powierzchni bocznej frezu barytkowego, a. — sze-
rokosc¢ sciezek obrébkowych.

W przypadku frezowania frezem barytkowym zageszcze-
nie sciezek moze by¢ wielokrotnie mniejsze, zapewniajgc
te samg chropowatosc teoretyczng co obrdbka frezem
kulistym [3].
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Rys.1. Obrébka frezem: a) kulistym, b) barytkowym

Celem niniejszych badan byto doswiadczalne okreslenie
rzeczywistych parametrow chropowatosci powierzchni pio-
ra topatki wirnika wykonywanych zaréwno frezem kulistym
jak i barytkowym.

Warunki badan

Przedmiot testowy stanowit fragment wiehca topatkowego
sktadajgcego sie z trzech identycznych topatek (rys. 2). Ich
wysoko$¢ wynosita 35 mm, natomiast grubos¢ od 0,8 do
2 mm.

Frez kulisty

topatkitestowe

Rys. 2. Przedmiot testowy z fopatkami: 7 — pierwsza, 2 — druga, 3 — trzecia

Do obroébki pierwszej topatki zastosowano frez kulisty
Sandvik 316 — 12BM440 — 12060G 1030. Szerokos$é
Sciezek dostosowano w taki sposob, aby chropowatosé
teoretyczna wynosita R = 0,5 pm.
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Druga topatke obrabiano frezem barytkowym Emuge
Franken 3538L. 10085A. Chropowatos¢ teoretyczna zo-
stata zatozona na takim samym poziomie, jak w przypadku
frezu kulistego.

Trzecig fopatke obrabiano réwniez frezem barytkowym,
przy czym szerokosc¢ przejScia ae. byta identyczna jak
w topatce pierwszej. Badania zostaty przeprowadzone na
centrum obrébkowym DMG HSC 55 Linear (rys. 3). Mate-
riatem obrabianym byta stal 40HN.

Rys. 3. Stanowisko badawcze: 7 — centrum obrébkowe DMG 55 HSC
Linear, 2 — narzedzie, 3 — przedmiot testowy

Parametry obrobki przedstawiono w tablicy.

TABLICA. Parametry obroébki

Natomiast stosujgc takg samg szerokosc¢ sciezek ae dla
obu frezow (topatka 3), wydajnos¢ obrobki wynika z zasto-
sowanych parametréw skrawania (okoto 10 min).
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Rys. 4. Chropowato$¢ powierzchni w parametrze Ra dla wklestych oraz
wypuktych powierzchni topatek
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Rys. 5. Chropowato$¢ powierzchni w parametrze Rz dla wklestych oraz
wypuktych powierzchni topatek

Rin (um) 0,5 0,5 0,003
b (mm) 0,14 0,58 0,14
ap (mm) 0,3 0,3 0,3
Ve (M/min) 245 200 200
f, (m/ostrze) 0,07 0,07 0,07
vi (mm/min) 2184 1782 1782
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Rys. 6. Czas obrobki

Pomiary chropowatosci wykonano na profilometrze 3D
MarSurf XR 20. Oddzielnie mierzono chropowatos¢ na
powierzchni wklestej oraz powierzchni wypuktej.

Wyniki badan

Wyniki pomiaréw parametréow Ra oraz Rz chropowato-
Sci poszczegolnych topatek przedstawiono na rys. 4 i 5.
Analizujgc przedstawione wyniki pomiaréw, mozna zauwa-
zy¢ prawie 40% zmniejszenie parametrow chropowatosci
powierzchni po obrébce frezem barytkowym (topatka 2),
w stosunku do obrébki frezem kulistym (topatka 1). Taka
tendencja jest identyczna dla obu stron piora topatki. Przy
obrébce frezem kulistym otrzymano Ra = (0,55+0,59) um,
natomiast Rz = (3+3,3) um.

W przypadku obrobki frezem barytkowym przy zatozeniu
identycznej chropowatosci teoretycznej wartosci te wyno-
szg odpowiednio Ra = (0,33+0,35) um i Rz = (2,0+2,2) ym.
Mniejsze wartosci osiggane sg dla wypuktej czesci piora.
W trzeciej topatce pomimo zageszczenia $ciezek uzyskano
niewielka — o0 8% poprawe, osiggajac Ra = (0,31+0,33) ym
i Rz=(1,9+2,0) um.

Poréwnujgc ze sobg czasy (rys. 6) obrobki poszczegol-
nych fopatek, widac, ze wykorzystanie frezu barytkowego,
przy zatozeniu takiej samej chropowatosci teoretycznej
R, okoto trzykrotnie zwieksza wydajno$¢ procesu (2 min
26 s) w stosunku do obrobki frezem kulistym (8 min 59 s).

Podsumowanie

Z badan wynika, ze zastosowanie frezéw barytkowych
jest bardzo korzystng alternatywa dla obrobki frezem kuli-
stym. Trzykrotne zwigkszenie wydajnosci z jednoczesnym
ok. 40% zmniejszeniem wartosci parametréw Ra i Rz jest
wynikiem niezwykle obiecujgcym dla dalszych badan. Wia-
domo, ze nie w kazdym przypadku obrébki frez kulisty moz-
na zastgpic¢ innym narzedziem, ale w wielu aplikacjach prze-
waga obrébki frezem barytkowym jest niezwykle wysoka.
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