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Streszczenie
Przedstawiono wplyw poszczegélnych warunkéw obrobki na chropowatos¢ i falistos¢ zeliw sfero-
idalnych (EN-GJS-400, EN-GJS-500, EN-GJS-600), zeliwa chromowo-molibdenowego (SIMO 5.1) oraz

zeliwa szarego (EN GJL-250) po obrébce tokarskie;j.

Stowa kluczowe: chropowatosé powierzchni, falistos¢ powierzchni, zeliwa

A COMPARISON OF ROUGHNESS CHARACTERISTICS OF CAST IRON
AFTER TURNING

Abstract
The study presents the impact of individual treatment conditions on the roughness and waviness of
ductile cast irons (EN-GJS-400, EN-GJS-500, EN-GJS-600), chromium-molybdenum cast iron (SIMO
5.1), and grey cast iron (EN GJL-250) after turning.
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POROWNANIE CECH CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI
ZELIW PO OBROBCE TOKARSKIEJ

Edward MIKO, Michat SKRZYNIARZ'

1. WPROWADZENIE

Struktura geometryczna powierzchni opisuje wszystkie rzeczywiste nierownosci
na powierzchni: chropowato$¢, falisto$¢ i blad ksztattu [1,2]. Jedna z najwazniejszych
cech okreslajaca przydatno$¢ wytworzonego produktu jest jego chropowatosé.
W warunkach przemystowych do opisu jako$ci powierzchni stosuje si¢ gtdéwnie pa-
rametr Ra [3]. Uzyskanie pozadanej struktury geometrycznej powierzchni jest bardzo
wazne ze wzgledow eksploatacyjnych wytworzonych czesci. Slady obrobkowe,
a takze obecnos¢ glebokich rys powoduje koncentracj¢ naprezen co w konsekwencji
wplywa na zmniejszenie wytrzymato$ci zmgczeniowej powstatych elementow [4].
Proces obrobki skrawaniem jest na tyle skomplikowany, Zze na jako$¢ wytarzanej po-
wierzchni wplywa wiele czynnikow [5]. Poza czynnikami zwigzanymi z samym pro-
cesem technologicznym sa to czynniki zwiazane z: maszyna na ktorej prowadzona jest
obrobka, narzedziem zastosowanym do obrobki, strategia prowadzenia obrobki, zja-
wiskom towarzyszacym procesowi skrawania, zwiazane z rodzajem materiatu ktory
jest poddany obrdobce [6,7,8], a takze takimi czynnikami jak jednorodnos¢, anizotro-
pia, stacjonarno$¢ i losowos¢ [9]. Szerokie zastosowanie ze wzgledu na swoje wla-
sciwosci odlewnicze, wytrzymatosciowe i eksploatacyjne w przemysle kolejowym,
maszynowym, energetycznym oraz motoryzacyjnym znajduja zeliwa. Poniewaz odle-
wy wykonane zzeliw wymagaja odrobki dlatego postanowiono zbadac strukture
geometryczna tych materialow.

! Politechnika Swigtokrzyska, Wydzial Mechatroniki i Budowy Maszyn, Katedra Technologii Me-
chanicznej i Metrologii

725



2. METODYKA BADAN

Przedmiotem badan w tej pracy bylo okreslenie wplywu parametréw technologicz-
nych na cechy chropowato$ci wybranych rodzajow zeliw poddanych obrobce tokar-
skiej. Proby skrawania zostaly przeprowadzone dla nast¢pujacych rodzajow zeliw:
EN-GJS-400, EN-GJS-500, EN-GJS-600, SIMOS.1, EN-GJL-250. Obrobka byta pro-
wadzona na centrum tokarskim DMG ALFAS500 (rys. 1) bez podawania ptynu chto-
dzaco - smarujacego.

Do przeprowadzenia prob skrawania uzyto ptytki DCMG150608 KF o promieniu
naroza r, 0,8 mm. Pomiary chropowatosci zostaly przeprowadzone profilometrem
stykowym bezslizgaczowym TOPO 01P. Badania zostaty zrealizowane dla parame-
trow technologicznych zestawionych w tabeli nr 1. Parametry te zostaly dobrane na
podstawie danych sugerowanych przez producenta ostrzy skrawajacych, oraz zostaly
one dodatkowo rozszerzone przez autoré6w. Do przeprowadzenia prob skrawania
przygotowano tym samym narzedziem probki walcowe o $rednicy @ 25 mm i dlugosci
100 mm z czego S0 mm zamocowano w uchwycie trojszczgkowym.

Tab.1. Zestawienie parametrow skrawania uzytych do przeprowadzenia eksperymentu

predkosé¢ skrawania v, m/min | v.= 170; 180; 190; 200; 210; 220; 230; 240; 250; 260; 270 m/min

posuw f, mm/obr £=0,05;0,1; 0,15; 0,2; 0,25; 0,3; 0,35; 0,4 mm/obr

glebokos¢ skrawania a,, mm a,= 0,5 mm

3. WYNIKI BADAN
Wyniki badan przedstawiono na rys. 1+5. Na rys. 1 zostal przedstawiony wplyw

posuwu na parametr chropowato$¢ Ra podczas prowadzenia prob skrawania
z predkoscia v.= 200 m/min dla réznych zeliw.
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Rys. 1 Zestawienie wynikow badan wpltywu posuwu na parametr Ra chropowatosci, przy stalej predkosci
skrawania v,=200mm/min.

Wida¢ wyraznie, ze wraz ze wzrostem posuwu przy stalej predkosci skrawania
wzrasta parametr chropowatosci Ra. W przypadku zeliw sferoidalnych i zeliwa krze-
mowo-molibdenowego z wykresu wnika, ze najmniej korzystnym parametrem posuwu
jest posuw 0,35 mm/obr. Z punktu widzenia otrzymania najkorzystniejszego parame-
tru chropowatosci nalezy prowadzi¢ obrobke z posuwem 0,05 mm/obr. Z punktu wi-
dzenia na ekonomiki obrobki duzo lepszym parametrem do prowadzenia skrawania
jest posuw 0,2 mm/obr poniewaz do tej wartosci parametr chropowatosci Ra nie prze-
kracza wartosci 3 um. Nieznacznie warto$¢ tego parametru wzrasta przy posuwie 0,3
mm/obr. Zupelnie inaczej zachowuje si¢ zeliwo szare. Parametr chropowatos$ci Ra
w przypadku tego zeliwa jest wigkszy z powodu powstalych rys i zaglgbien spowo-
dowanych prowadzeniem procesu obrobki.

Na rysunku nr 2 przedstawiono wptyw predkosci skrawania na parametr chropo-
wato$¢ Ra podczas prowadzenia prob skrawania ze statym posuwem f= 0,1 mm/obr.
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Rys. 2 Zestawienie wynikéw badan wptywu predkosci skrawania na parametr Ra chropowatos$ci, przy
statym posuwie f=0,1 mm/obr.

Z rysunku nr 2 wida¢, ze predko$¢ skrawania w badanych jej przedziatach nie
wplywa znaczaco na wyniki parametru chropowatosci Ra. Dla zeliwa chromowo-
molibdenowego, szarego i sferoidalnego 600 najlepsza predkoscia skrawania wydaje
si¢ predkosci 220 m/min. Dla pozostatych dwoch rodzajéw zeliw najlepsza dobrana
predkoscia wydaje sig¢ predkosci w przedziale 240-260 m/min. Podczas przeprowa-
dzania badan nie obserwowano narostu, a predkos¢ skrawania nie byta na tyle duza,
by wplywata korzystnie na zjawiska termodynamiczne.

Na rysunku nr 3 pokazano przyktadowe uzyskane profile chropowatosci dla roz-
nych zeliw obrabianych z posuwem 0,1 mm/obr. Z rysunku tego zauwazamy pojawia-
jace sie¢ glebokie rysy w zarejestrowanym profilu, sa one spowodowane wykrusze-
niem lub wyrwaniem podczas obrobki czastek grafitu. Najglebsze tego typu wady
powierzchni powstaty w przypadku obrobki zeliwa szarego gdzie grafit jest w postaci
ptatkowej, natomiast duzo ptytsze sa gdy grafit jest w postaci kulkowe;.
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Rys. 3 Profile chropowatosci zeliw: a) EN-GJS-400, b) EN-GJS-500, ¢) EN-GJS-500, d) SIMO 5.1. ¢)
EN-GJL-250, dla v.=200 m/min, f=0,15 mm/obr.
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W przeprowadzonych badaniach przeanalizowano rowniez wptyw wybranych pa-
rametrow technologicznych na warto§¢ parametru sredniego arytmetycznego odchyle-
nia profilu falistosci Wa, opisujacego falisto$¢ wytworzonej powierzchni. Na rysunku
nr 4 opisujacego zmiang parametru Wa w funkcji posuwu zauwazamy, ze wraz ze
wzrostem tego parametru parametr falisto§ci Wa wzrasta. Bledy falistosci generowane
sa gtownie przez drgania wystepujace w uktadzie OUPN [10]. Wzrost falisto$ci spo-
wodowany jest zwigkszeniem przekroju poprzecznego warstwy skrawanej, co prze-
ktada si¢ na wigksze drgania w uktadzie OUPN w wyniku wzrostu oporu skrawania.
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Rys. 4 Wplyw posuwu na parametr falistosci Wa

Rysunek 5 przedstawia wptyw predkosci skrawania na parametr falistoéci Wa. Ze-
liwa EN-GJS-400, EN-GJS-500 i1 SIMOS5.1. wykazuja wzrost parametru falisto$ci
wraz ze wzrostem predkosci skrawania, natomiast dla zeliw EN-GJS-600 oraz zeliwa
szarego EN-GJL-250 wraz ze wzrostem predkosci skrawania maleje parametr Wa
opisujacy falisto$¢ ksztattowanej powierzchni.
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Rys. 5 Wptyw predkosci skrawania na parametr falistosci Wa

4. WNIOSKI

W artykule zostal przedstawiony wpltyw parametrow technologicznych obrdbki na
wybrane parametry chropowatos$ci i falistosci powierzchni zeliw. Z otrzymanych wy-
kreséw mozemy tatwo wskaza¢ najbardziej optymalne parametry technologiczne we-
dlug wymaganych parametréw jakosci powierzchni, atakze jej wydajnosci.
Z otrzymanych wynikoéw wida¢, ze wigkszy wptyw na jakos$¢ powierzchni ma posuw.
Najkorzystniejszym ze wzgledu na chropowatosci jak i falisto§¢ powierzchni jest
prowadzenie obrobki z posuwem 0,05 mm/obr. Zmiana predkosci skrawania nie
wplywa tak znaczaco na jakosci powierzchni, lecz znaczaco wplywa na wydajnos¢
procesu. Prowadzenie obrobki w pewnych przedziatach predkosci skrawania pozwala
zmniejszy¢ chropowato$¢ jak i falisto§¢ powierzchni. Zastosowanie parametrow poza
zakresem sugerowanym przez producenta pozwala na uzyskanie zadowalajacej jako-
$ci powierzchni.
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