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Wplyw ostrzenia na efektywnos¢ pracy przeciggacza

The effect of sharpening on efficiency of a pull broach operation

JAN JAWORSKI
RAFAL KLUZ
TOMASZ TRZEPIECINSKI *

W procesie eksploatacji przeciaggacz podlega wielokrotnemu
ostrzeniu. Resurs pracy ostrzonego narzedzia stanowi od
75+85% okresu pracy przeciagacza. W pracy przeprowadzono
analize efektywnosci pracy przeciggacza w okresie catego cyklu
jego pracy. Badania prowadzono przy obrobce stali C45. Na
podstawie otrzymanych wynikéw badan i ich analizy otrzymano
zalezno$¢ matematyczna wptywu liczby ostrzen prowadzonych
na powierzchni natarcia na usredniong wielko$¢ zuzycia zebow
przeciagacza Vs.

SLOWA KLUCZOWE: przeciaganie, zuzycie ostrza, rozrzut trwa-
tosci, kryterium zuzycia, ostrzenie narzedzi

In the process of the operation the pull broach is subjected to
multiple sharpening. Service life of a sharpened tool is ranged
from 75 to 85% of pull broach operation life. In the paper the
analysis of efficiency of the pull broach operation in the whole
cycle of their operation is presented. The investigations were
carried out at machining of C45 steel. The mathematical rela-
tionship of the effect of the number of sharpenings conducted
on the rake face on the average amount of pull broach tooth
wear VB was obtained on the basis of the results of the research
and their analysis.

KEYWORDS: pull broaching, blade wear, durability dispersion,
wear criterion, tools sharpening

Przy organizacji procesow skrawania w zautomatyzowa-
nym systemie wytwarzania najbardziej ztozone problemy
pojawiajg sie przy ocenie wydajnosci i niezawodnosci ob-
rébki. Wysokie wymagania odnosnie jakosci obrabianych
czesci determinujg technologiczne uszkodzenia jako gtow-
ny obiekt badan w teorii niezawodnosci systemu techno-
logicznego [1+3]. Podczas eksploatacji, system technolo-
giczny podlega oddziatywaniom mechanicznym i cieplnym,
ktore powodujg uszkodzenia i zmieniajg wartosci parame-
trow jego stanu wyjsciowego. Funkcjonowanie wszystkich
elementow systemu technologicznego zapewnia realiza-
cje procesu technologicznego, ale wskazniki jakosciowe
obrabianych czesci okresla w zasadzie oprzyrzagdowanie
technologiczne, obrabiarka i narzedzie. Przy optymalnych
warunkach eksploatacji narzedzia majgcego wymagane
parametry wyjsciowe, dominujgcym czynnikiem sg uszko-
dzenia spowodowane zuzyciem powierzchni skrawajgcych
narzedzia [4, 5]. Aktualnie duza liczba prac jest poswiecona
problematyce prognozowania trwatosci narzedzi skrawajg-
cych, w tym i przeciggaczy, koniecznych do opracowania
systemu automatycznego projektowania narzedzi [6, 7].
Jednak do tej pory wyznaczenie efektywnosci pracy narze-
dzi pozostaje ztozonym i bardzo aktualnym zagadnieniem.
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Metodyka badan

Badania dynamiki zuzycia przeciggaczy prowadzono
w warunkach produkcyjnych podczas przeciggania wielo-
wypustu o zarysie prostokgtnym przedstawionym na rys. 1,
na przeciggarce poziomej 7B 510 kompletem przeciggaczy
ze stali HS 18-0-1. Materiatem obrabianym byt potwyrob ze
stali C45 (HB = 260-320) o dtugosci 130 mm.
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Rys. 1. Rysunek czesci z obrabianym zarysem wielowypustu

Na rys. 2 i w tabl. 1 przedstawiono parametry czesci
skrawajacej przeciggacza wykanczajgcego, dla ktérego
prowadzono badania. Badanie dynamiki zuzycia przecia-
gacza wykanhczajgcego prowadzono przy parametrach
skrawania v = 7 m/min po obrobce 500 czesci a jako kry-
terium zuzycia przyjeto zuzycie na powierzchni przytozenia
Ve =0,4 mm.

15¢

Rys. 2. Przeciggacz wykanczajgcy wykorzystany w badaniach
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Tabela. 1. Parametry geometryczne przeciggacza
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Wyniki badan i ich analiza

Eksploatacyjng trwatos¢ przeciggacza okreslono na
podstawie ilosci obrobionych czesci. W celu uzyskania
wiarygodnych charakterystyk zuzycia uzyskane dane
poddano analizie matematycznej . Ustalono, ze techno-
logiczne kryterium zapewniajgce wymagang jakos¢ obro-
bionej czesci zapewnia sie przy zuzyciu na powierzchni
przytozenia V5=0,4 mm, ktora to wartos¢ zostata przyjeta.
jako kryterium zuzycia. Na podstawie uzyskanych danych
i ich analizy opracowano wykresy rozrzutu trwatosci zebow
i odchylenia standardowego na dtugosci przeciggacza, co
przedstawiono na rys. 3.
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Rys. 3. Zuzycie przeciggacza na powierzchni przytozenia Vg mm, odchy-
lenie standardowego zuzycia o [mm] i wspotczynnik wariacji zuzycia v dla
poszczegolnych zebow

Z przedstawionych wykresow wida¢ ze krzywe rozrzutu
zuzycia zebdw przeciggacza Vg ¢ na catej dtugosci i od-
chylenie standardowe majg posta¢ krzywej wannowej,
co wskazuje na brak identycznosci pracy zebéw na jego
dtugosci. Powinno sie to uwzgledni¢ przy projektowaniu
i stosowaniu obrobek powierzchniowych. Przeciggacz wy-
kanczajgcy okresla jakos¢ uzyskanych czesci i w zwigzku
z tym stawia sie mu zwiekszone wymagania odnos$nie
niezawodnosci. Dlatego dla niego opracowano graficzna
zalezno$¢ wspotczynnika wariancji na jego dtugosci co
przedstawiono na rys. 3.

Z analizy rysunku wynika, ze niezawodnosc¢ pracy prze-
ciggacza oceniana wedtug wspotczynnika wariancji nie jest
jednakowa dla wszystkich zebéw przeciggacza. Dlatego
przy okresleniu konstrukcyjnych i eksploatacyjnych cha-
rakterystyk przeciggacza, szczegdlnie w zautomatyzowa-
nym przedsiebiorstwie kryterium jego oceny powinien by¢
wspotczynnik wariancji.

Wplyw ostrzenia na prace przeciggacza

W procesie eksploatacji przeciggacz podlega wielokrot-
nemu ostrzeniu. Resurs pracy ostrzonego narzedzia wy-
nosi od 75+85% catkowitego resursu pracy przeciggacza.
W zwigzku z tym przeprowadzano badania efektywnosci
pracy przeciggacza w ciggu catego okresu jego pracy. Na
podstawie uzyskanych przy obrébce stali C45 statystycz-
nych danych i ich analizy opracowano zalezno$¢ wptywu
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ostrzenia na powierzchni natarcia na sumaryczng srednig
wielko$¢ zuzycia zebow Vg, przy jednakowej ilosci obra-
bianych czesci, co przedstawiono na rys. 4.
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Liciba oslrten
Rys. 4. Wptyw liczby ostrzen przeciggacza na wielko$¢ zuzycia zebéw
Vs[mm], odchylenie standardowe zuzycia o [mm] i wspoétczynnik wariacji
zuzycia v

Analiza rysunku wskazuje, ze wraz ze wzrostem ilosci
ostrzeh zuzycie zebdw przeciggacza i rozrzut odchyle-
nia standardowego zuzycia wzrasta. Ze wzrostem ilosci
ostrzen wzrasta rowniez wspoétczynnik wariancji, co swiad-
czy o obnizeniu niezawodnosci pracy przeciggacza.

Podsumowanie

W wyniku przeprowadzonych badan ustalono ze:

o krzywe rozrzutu wymiaréow zebow przeciggacza na jego
dtugosci jak i ich odchylenie standardowe majg posta¢
krzywej wannowej co wskazuje na nierbwnomiernosc¢ pra-
cy zebdw przeciggacza, co powinno by¢ uwzglednione
przy projektowaniu przeciggacza i stosowaniu obrébek
powierzchniowych

e przy okresleniu konstrukcyjnych i eksploatacyjnych cha-
rakterystyk przeciggacza jako kryterium oceny efektywno-
Sci jego pracy powinno sie wykorzystywa¢ wspoétczynnik
wariancji.

Analizujgc wyniki badan mozna stwierdzi¢, ze wraz ze
wzrostem liczby ostrzen wzrasta srednia wartos¢ zuzycia
zebdw na powierzchni przytozenia, wielkos¢ odchylenia
standardowego i wspoétczynnik wariancji, co $wiadczy o ob-
nizeniu niezawodnosci pracy przeciggacza.
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