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Wplyw parametrow technologicznych obrébki toczeniem
na wybrane parametry chropowatosci powierzchni

stopu aluminium 7075

The influence of technological parameters on selected surface
roughness parameters during aluminum 7075 alloys turning

IRENEUSZ ZAGORSKI
TOMASZ WARDA
MACIEJ WLODARCZYK*

Analizowano wplyw zmiany parametréw technologicznych (v.,
f) na wybrane parametry stanu warstwy wierzchniej po tocze-
niu. Zaprezentowano parametry chropowatosci 2D. W bada-
niach wykorzystano stop aluminium 7075.

SLOWA KLUCZOWE: stopy aluminium, toczenie, chropowa-
tos$¢ powierzchni

The study is an analysis of the effect of technological parame-
ters of turning (v,, f) on the subsurface layer of 7075 aluminum
alloy. The study included 2D surface roughness parameters.
In this study was used 7075 aluminum alloy.
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Stopy aluminium sg powszechnie wykorzystywane
w przemysle jako nowoczesny materiat konstrukcyjny.
Wynika to z ich korzystnych wtasciwosci wytrzymatoscio-
wych oraz niskiej gestosci. Stopy aluminium zostaty opi-
sane w normach: PN-EN 573-3:2005 (stopy do przerobki
plastycznej) i PN-EN 1780-2:2004 (stopy odlewnicze). Do
najwazniejszych wiasciwosci fizycznych stopow alumi-
nium, wptywajgcych na ich skrawalnosc¢, nalezy zaliczy¢
[4]: duzg rozszerzalnosc¢ i przewodnosc cieplng oraz maty
modut sprezystosci.

Analiza literatury — stan zagadnienia

Skrawalnos¢ stopéw aluminium zalezy gtdéwnie od ich
sktadu chemicznego i struktury stopu uksztattowanej
w wyniku obrébki cieplnej. Zawartos¢ krzemu (Si) w stopie
w ilosci ok. 10% stanowi istotng granice skrawalnosci, ze
wzgledu na zuzycie ostrzy narzgdzi. Na chropowatosc
powierzchni mogg wptywac¢ m.in.: materiat narzedziowy,
jakos¢ wykonania narzedzi, geometria ostrza, wtasciwo-
$ci materiatu obrabianego, powtoki ochronne, parametry
technologiczne (najwiekszy wptyw na jako$¢ powierzch-
ni ma posuw f, mniejszy — predko$¢ skrawania v, a naj-
mniejszy — glgbokos¢ skrawania a) [4]. Podczas toczenia
stopow aluminium, oprécz odpowiedniej geometrii (y do
30°, a do 10°), istotna jest mozliwos¢ kontrolowanego ta-
mania bgdz zwijania wiorow.

Firma Ceterazit z Austrii [5] wprowadzita zintegrowany
w narzedziu system chtodzenia sprezonym powietrzem.
Pozwala to na skrawanie stopéw aluminium na sucho.
Jak podano w pracach [2, 5] oraz wedtug zalecen pro-
ducentoéw narzedzi [7], popularne stopy aluminium moz-
na obrabia¢ z predkosciami skrawania v, = 2500 m/min.
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Jednakze wzrost efektywnosci wytwarzania powoduje
wzrost wymagan wobec narzedzi skrawajgcych. Jako
podstawowe kryterium oceny przydatnosci narzedzia do
obrébki mozna przyjg¢ zapewnienie odpowiedniej jakosci
powierzchni [1, 3].

Program, metodyka oraz cel badan

Na rys. 1 przedstawiono ogdlny plan badan dotyczgcy
toczenia stopu aluminium. Gtdwnym celem badan byta
analiza parametréw chropowatosci powierzchni w zakre-
sie obrébki ze zwigkszonymi predkosciami skrawania.
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Rys. 1. Schemat planu badawczego dotyczacego toczenia stopu alumi-
nium

Obrobke toczeniem prowadzono na centrum obrobko-
-wym tokarskim DMG MORI CTX450 z systemem stero-
wania Sinumerik 840D. Jako narzedzie wykorzystano n6z
tokarski sktadany o symbolu oprawki SDJCL 25X25M11
CORO Turn 107. Do toczenia wytypowano ptytke wegli-
kowg DCGX 11T302-AL H10 Sandvik o promieniu naroza
re=2mm.

Przyjeto statg gtebokos¢ skrawania a,=1 mm oraz
zmienny zakres pozostatych parametréw technologicz-
nych: f=0,05+0,15 mm/obr, v.=1000+1700 m/min.
Wykorzystano stop aluminium 7075 w stanie T6 (przesy-
cony, sztucznie starzony). Podczas skrawania zastosowa-
no emulsje obréobkowa. Diugos¢ drogi toczenia wynosita
L =20 mm. Chropowatos¢ powierzchni obrobionej mie-
rzono profilografometrem Hommel Tester T1000. Pomiary
chropowatosci powtdrzono pieciokrotnie.

Wyniki badan oraz ich analiza

Na wykresach (rys. 2+5) przedstawiono zmiane pa-
rametréow 2D chropowatosci powierzchni (Ra, Rq, Rz,
Rmax, Rt, Rv, Rp, Rom) w zaleznosci od zmiany predko-
$ci skrawania v, oraz posuwu f. Dodatkowo podano war-
tosci liczbowe parametru Rsm.

Zmiana predkosci skrawania v,

Na rys. 2 i 3 przedstawiono wptyw predkosci skrawania
na parametry chropowatosci powierzchni obrobione;.
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Rys. 2. Wptyw predkosci skrawania v, (f= 0,12 mm/obr, a,= 1 mm) na
parametry Rz, Rmax, Rt, Rv

Na rys. 2 przedstawiono parametry chropowatosci Rz,
Rmax, Rt oraz Rv dla réznych predkosci skrawania v,.
Wartosci Rz, Rmax i Rt zawierajg sie w przedziale
9,36+11,25 ym, natomiast Rv wynosi ok. 4 ym. Nie za-
uwazono znacznych réznic wartosci poszczegolnych
parametrow wraz ze zmiang predkosci skrawania v..
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Rys. 3. Wptyw predkosci skrawania v, (f = 0,12 mm/obr, a,= 1 mm) na
parametry Ra, Rq, Rp, Rom

Wartosci parametréw chropowatosci Ra, Rq, Rp oraz
Rpm przedstawiono na rys. 3. Zauwazono, ze parame-
try Ra i Rq nie ulegajg znacznym zmianom przy réznych
predkosciach skrawania, a ich wartosci mieszczg sie
w przedziale 2,10+2,60 pym. Wartosci parametrow Rp oraz
Rpm sg zblizone i zawierajg sie w zakresie 6,25+7,80 ym.
Zwiekszone wartosci odchylenia standardowego zaobser-
wowano dla parametru Rp przy v, = 10001300 m/min.
Dla catego zakresu v, wartos¢ liczbowa parametru Rsm
wynosita ok. 118 pm.

Zmiana posuwu f

Narys. 4 i 5 przedstawiono wptyw posuwu na parametry
chropowatos$ci powierzchni obrobione;.
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Rys. 4. Wptyw posuwu f (v, = 1400 m/min, a, = 1 mm) na parametry Rz,
Rmax, Rt, Rv

Na rys. 4 zaprezentowano parametry chropowatoSci
Rz, Rmax, Rt oraz Rv. Ich wartosci rosng wraz ze wzro-
stem posuwu f. Parametry Rz, Rmax oraz Rt zawierajg sie
w przedziale 2,2+18,0 ym, natomiast Rv — 1,20+5,47 ym.
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Rys. 5. Wptyw posuwu f (v, = 1400 m/min, a, = 1 mm) na parametry Ra,
Rq, Rp, Rom

Zauwazono wyrazng zalezno$¢ parametrow Ra, Rq,
Rp oraz Rpm od wartosci posuwu f (rys. 5). Wartos¢
parametrow Ra, Rq zawiera sie w zakresie 0,36+4,2 ym.
Podobnie jak na rys. 4 widoczny jest znaczny wptyw posu-
wu na wartosci parametrow chropowatosci. Zwiekszone
wartosci odchylen standardowych zaobserwowano dla
posuwéw wynoszgcych 0,11+0,15 mm/obr. Dla catego
zakresu posuwu f warto$¢ liczbowa parametru Rsm za-
wiera sie w zakresie 56+146 um.

Podsumowanie i wnioski

Przeprowadzone pomiary oraz analiza wynikow pozwa-

laja na sformutowanie wazniejszych wnioskéw ogdéinych:
e predkosc¢ skrawania nie wywiera istotnego wptywu na
parametry chropowatosci powierzchni po toczeniu,
e istotny wptyw na chropowatos¢ powierzchni wykazuje
posuw, wptyw ten jest proporcjonalny do wartosci posuwu,
e mozliwe jest stosowanie wysokich predkosci skrawania
(do v, 1700 m/min) bez obawy o pogorszenie jakosci po-
wierzchni obrobione;j.

Dokfadniejsza analiza wptywu parametrow techno-
logicznych na poszczegolne parametry chropowatosci
powierzchni jest mozliwa poprzez wnioskowanie staty-
styczne. Blizsza analiza parametrow chropowatosci 2D
i 3D moze stanowi¢ istotng przestanke dla inzynieréw
projektujgcych technologie obrébki toczeniem stopow
aluminium.
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