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Analiza wptywu warunkéw toczenia wzdtuznego
na chropowatos¢ powierzchni i ksztatt wiérow

miedzi tlenowej Cu-ETP

The analysis of influence of Cu-ETP copper longitudinal turning conditions
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Przedstawiono zagadnienia dotyczace obrobki wiérowej miedzi.
Badaniom zostata poddana miedz katodowa Cu-ETP. Zapre-
zentowano wplyw parametréw skrawania oraz rodzaju plytki
skrawajacej na chropowato$¢ powierzchni i odmiane widra
powstajacego podczas toczenia wzdtuznego.

SLOWA KLUCZOWE: chropowato$¢, wior, miedz, warstwa
wierzchnia

This article presents issues concerning copper alloy machi-
ning. Copper alloy Cu-ETP was studied. This article presents
the influence of cutting parameters and the type of cutting
insert on surface roughness and chip variation after longitu-
dinal turning.
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Specyficzne wiasciwosci miedzi i jej stopow, a zwtasz-
cza dobra przewodnosc cieplna i elektryczna, powoduja,
ze materiaty te sg w wielu dziedzinach niezastgpione. Te
grupe materiatdw uznaje sie za dobrze skrawalne. Jed-
nak w przypadku odpowiedzialnych urzgdzen i wysokich
wymagan jakosciowych dotyczgcych warstwy wierzchniej
pojawiajg sie pewne problemy w obrébce miedzi. Dotyczy
to naprezen w warstwie wierzchniej i zmian jej struktury, co
przektada sie bezposrednio na przewodnictwo elektryczne
[1, 5]. W efektywnym wytwarzaniu elementéw z miedzi
problemem sg niekorzystne widry [3]. Dlatego tez poszuki-
wane sg sposoby zwiekszenia wydajnosci i jakosci obrobki
miedzi i jej stopow, np. poprzez zastosowanie minimalnego
smarowania strefy skrawania [4].

Metodyka badan

Badania zostaty przeprowadzone na miedzi katodowej
Cu-ETP. Jest to materiat szeroko stosowany w przemysle
elektrycznym, motoryzacyjnym, kolejowym, AGD oraz spa-
walniczym. Charakteryzuje sie bardzo dobrym przewod-
nictwem cieplnym i elektrycznym, wysokg odpornoscig na
korozje, dobrg wytrzymatoscig i odpornoscig zmeczeniowg
[2]. Sktad chemiczny miedzi Cu-ETP zostat przedstawiony
w tablicy 1.

Materiatem do badan byty probki z preta o srednicy @18
mm i dlugosci 230 mm. Badania byly prowadzone na to-
karce ze sterowaniem numerycznym CNC TUR 560 MN.
Toczenie przeprowadzono dla predkosci skrawania v, =
60; 100; 140 m/min, przy posuwach f = 0,05; 0,08, 0,13;
0,2; 0,3 mm/obr oraz gtebokosci skrawania a, = 0,5 mm.
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TABLICA. Skiad chemiczny miedzi katodowej Cu-ETP (% wa-
gowe) [6]

>99,9 < 0,0005 < 0,04 < 0,005

Do badan uzyto trzech ptytek rombowych o dodatniej geo-
metrii (kgt przytozenia 7°), wykonanych z weglikdw spieka-
nych: NK10A (ptytka VCGT160404FN-AP), H10 (ptytka VC-
GX160404-AL.) oraz IC20 (ptytka VCGT160404-AS) (rys. 1.).
Wszystkie ptytki przeznaczone sg do obrébki materiatow nale-
zgcych do grupy ISO N. Plytki zamocowane byly w oprawce
SVJCR 1616K10 o kacie przystawienia 93° (rys. 2).
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Rys. 2. Oprawka SVJCR 1616K10

Rys. 1. Ptytki rombowe (od IeweJ
VCGT160404FN-AP, VCGX-
160404-AL, VCGT160404-AS

W trakcie prob zebrano wiéry celem oceny ich postaci.
Po przeprowadzeniu toczenia wykonano pomiary chro-
powatosci na profilografometrze FORM TALYSURF 120L
firmy TAYLOR HOBSON. Zastosowano odcinek pomia-
rowy wynoszacy 8 mm. Kazdg z badanych powierzchni
mierzono 3 razy, obracajgc probke o 120°. Filtracje profilu
surowego wykonano filtrem Gaussa Ac = 0,8 mm. Do dal-
szej analizy wytypowano parametry wysokosciowe Rai Rz.

Wyniki badan

Na rys. 3 przedstawiono wptyw posuwu f na uzyskane
wartosci chropowatosci powierzchni opisane parametrami
RaiRz.

Analizujgc zaprezentowane wykresy, mozna zauwazyc,
ze dla catego zakresu badanych predkosci skrawania jej
wplyw na uzyskane wartosci chropowatosci powierzchni
jest niewielki. W przypadku zmiany posuwu mozna nato-
miast zauwazy¢ oczekiwany wzrost wartosci parametrow
Ra i Rz. Wart odnotowania jest réwniez fakt, ze w znacz-
nej wiekszosci zakresu stosowanych parametrow tech-
nologicznych uzyskane wartosci parametréw Ra i Rz sg
dla wszystkich badanych ptytek bardzo zblizone. Jedynie
w przypadku toczenia wzdtuznego z predkoscig skrawania
Ve = 60 m/min oraz posuwami f=0,05; 0,08 oraz 0,13 mm/
obr zaobserwowano znacznie wyzszg chropowatos¢ po-
wierzchni po toczeniu ptytkg VCGX160404-AL. Réznice te
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w poréwnaniu z toczeniem pozostatymi ptytkami wynoszg
od 24 do 95%.

Najmniejszg wartos¢ parametru Ra na badanych préb-
kach, wynoszgcg 0,63 pym, uzyskano podczas toczenia
ptytkg VCGT 160404-AS z parametrami skrawania v; = 60
m/min i f = 0,05 mm/obr. Parametr Rz osiggat minimalne
wartosci w trakcie obrébki z predkoscig skrawania v; = 100
m/min i posuwem f = 0,05 mm/obr ptytkg VCGT 160404FN
-AP — wyniést 4,33 um.
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Rys. 3. Warto$¢ parametréow Ra i Rz w funkcji posuwu f (od gory: v¢ = 60;|
100; 140 m/min)

Kolejnym etapem przeprowadzonych badan byto okres-
lenie wptywu rodzaju ostrza skrawajgcego oraz parame-
trow technologicznych na rodzaj wiéra powstajgcego pod-
czas toczenia wzdtuznego.

Kazda z zastosowanych ptytek charakteryzowata sie in-
nym tamaczem wiéra. Ponadto plytki VCGT160404FN-AP
i VCGT160404-AS miaty wypolerowang powierzchnie natar-
cia, co znaczaco zmniejsza wspotczynnik tarcia pomiedzy
tworzacym sie wiérem a ptytkg skrawajgcg. Na rys. 4+6
przedstawiono wybrane przykiady wiéréw, jakie uzyskano
podczas toczenia wzdtuznego badanego materiatu.

Badania pokazaty, ze dominujgcymi rodzajami wiéréw po-
wstajgcymi podczas toczenia miedzi Cu-ETP, bez wzgledu
na rodzaj zastosowanego narzedzia, sg niekorzystne wiory
wstegowe splatane oraz wiéry srubowe otwarte diugie, kto-
rych dlugos¢ dochodzita do 270 mm. Jedynie w nielicznych
przypadkach otrzymano korzystne wiory elementowe (rys. 6)
lub Srubowe otwarte (rys. 4). Nie zauwazono jednak wyraz-
nej zaleznosci pomiedzy warunkami skrawania a rodzajem
powstajgcych widréw. Nie stwierdzono réwniez réznic pomie-
dzy efektywnoscig dziatania zastosowanych tamaczy wiéra.

Zauwazono natomiast, ze w przypadku toczenia ptytkami
o wypolerowanej powierzchni natarcia (VCGT160404FN-AP
i VCGT160404-AS) powstajgce wiodry charakteryzowaly sie
ostrymi krawedziami, w przeciwienstwie do wiérow powsta-
jacych po obrébcee pltytkami VCGT160404-AL, ktére miaty
charakterystyczne ,pitkowane” krawedzie.

Rys. 4. Widry uzyskane podczas toczenia ptytkg VCGT160404FN-AP,
Ve = 100 m/min; kolejno: f = 0,05; 0,08, 0,13; 0,2; 0,3 mm/obr

Rys. 5. Widry uzyskane podczas toczenia ptytkg VCGX160404-AL,
Ve = 100 m/min; kolejno: f=0,05; 0,08, 0,13; 0,2; 0,3 mm/obr

Rys. 6. Wiéry uzyskane podczas toczenia ptytkg VCGT160404-AS,
Ve =100 m/min; kolejno: f=0,05; 0,08, 0,13; 0,2; 0,3 mm/obr

Podsumowanie

Analiza poréwnawcza parametrow chropowatosci dla
badanych ptytek jedynie w waskim przedziale wykazata
wyzszos¢ ostrzy z wypolerowang powierzchnig natarcia.
W pozostatych przypadkach chropowatos¢ powierzchni
jest niemalze identyczna dla wszystkich ptytek skrawaja-
cych. Rodzaj zastosowanego tamacza wiéra nie miat wpty-
wu na postac powstajgcych wiorow, dla ktérych otrzymano
niekorzystne ksztatty. Wypolerowanie powierzchni natarcia
ptytki wptywa natomiast na krawedz powstajgcych widrow.
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