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Obrdbka stopu miedzi CuZn40Pb2 w warunkach

minimalnego smarowania

Turning copper alloy CuZn40Pb2 in conditions

PAWEL KAROLCZAK
KAMIL WASZCZUK*

Zaprezentowano wyniki badan toczenia stopu miedzi o ozna-
czeniu CuZn40Pb2 z wykorzystaniem minimalnego smarowa-
nia. Ukazuja one wplyw zastosowania MQL na chropowatos$¢
powierzchni stopu miedzi przy obrébce rombowymi ptytkami
powlekanymi i niepowlekanymi. Ponadto okreslono efektywne
zakresy stosowania MQL w toczeniu wzdtuznym stopu miedzi
ze wzgledu na otrzymang chropowato$¢ powierzchni.
SEOWA KLUCZOWE: chropowato$¢ powierzchni, minimalne
smarowanie MQL, mgta olejowa, ptytki typu D powlekane i nie-
powlekane

The article presents the results of use the minimum quantity
lubrication in the copper alloy turning. The results show the
effects of applying an MQL on the surface roughness CuZ-
n40Pb2 material with the use of the uncoated and coated dia-
mond cutting edge. In addition, the article sets the effective
fields of application MQL in longitudinal turning of a copper
alloy, due to the resulting of surface roughness.

KEYWORDS: surface roughness, minimum quantity lubrica-
tion, oil mist, uncoated and coated cutting edge type D

Obroébka z minimalnym wydatkiem cieczy (minimum qu-
antity lubrication — MQL) w postaci aerozolu pomimo kil-
kudziesiecioletniej tradyciji jest stale rozwijajgca sie dzie-
dzing wiedzy w technikach wytwarzania. Wptyw MQL na
chropowatos¢ obrobionej powierzchni jest wcigz niejed-
noznaczny. Podczas obrébki stopdw miedzi mozliwe jest
zmniejszenie chropowatosci dzieki zastosowaniu MQL
jedynie w okreslonych warunkach [1+4]. Natomiast przy
innych materiatach poprawa wartosci parametrow chropo-
watosci zauwazalna jest najczesciej przy dtugich czasach
skrawania lub nie zaobserwowano pozytywnego wptywu
tej technologii [5, 6].

Cel, metodyka i warunki przeprowadzonych badan

Celem badan byto okreslenie wptywu MQL na chropo-
watos¢ powierzchni otrzymang w wyniku toczenia stopu
miedzi. Wybrano stop miedzi o oznaczeniu CuZn40Pb2.
Jest on stosowany w produkcji elementow hydraulicz-
nych. Charakteryzuje sie dobrg podatnoscig na przerdbke
plastyczng oraz zadowalajgcg podatnoscig na obrobke
skrawaniem.

Badania wykonano na tokarce uniwersalnej firmy TUR
o oznaczeniu 560 MN ze sterowaniem numerycznym
CNC. Przeprowadzono je w warunkach minimalnego
smarowania strefy skrawania. Zastosowano wytwornice
mgty olejowej firmy Accu-Lube. Mgta olejowa doprowa-
dzana byta zewnetrznie dwoma przewodami skierowany-
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mi prostopadle na powierzchnie natarcia ostrza skrawaja-
cego. Wydatek chtodziwa wynosit 25 mi/h i podawany byt
pod cisnieniem 2 baréw. Jako srodek chtodzgco-smaruja-
cy uzyto cieczy o oznaczeniu LB-500.

Pomiary chropowatosci przeprowadzono profilogra-
fometrem firmy Taylor Hobson model FORM TALYSURF
120L na odcinku pomiarowym 15 mm, elementarnym
2,5 mm, z igtg o kacie wierzchotkowym 90° i promieniem
zaokraglenia 2 um.

W badaniach postuzono sie dwiema ptytkami o ksztal-
cie rombowym: bez powtoki DCGX 11 T3 04-Al H10 oraz
z powtokg diamentowg DCGX 11 T3 04-Al 1005. Ptytki
zamocowano w oprawce SDJCR 2020K11 o kacie przy-
stawienia k, = 93°. Zastosowano nastepujgce parametry
skrawania:

e predkosc¢ skrawania v, = 100; 350 i 600 m/min;
e posuw f=0,1; 0,15; 0,2; 0,25; 0,3 mm/obr;
e gtebokosc¢ toczenia a, = 0,5 mm.
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Rys. 1. Wyniki pomiaréw chropowatosci Ra po toczeniu CuZn40Pb2
na sucho i z MQL; ostrze niepowlekane DCGX 11 T3 04-Al H10;
v, = 100 m/min
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Rys. 2. Wyniki pomiaréw chropowato$ci Ra po toczeniu CuZn40Pb2
na sucho i z MQL; ostrze niepowlekane DCGX 11 T3 04-Al H10;
v, = 350 m/min
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Na rys. 1+3 pokazano wyniki pomiaréw chropowatosci
Ra powierzchni po toczeniu wzdtuznym badanego sto-
pu miedzi powlekanymi ostrzami rombowymi na sucho
izMQL.
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Rys. 3. Wyniki pomiaréw chropowato$¢ Ra po toczeniu CuZn40Pb2 na
sucho i z MQL; ptytka niepowlekane DCGX 11 T3 04-Al H10; v,=
=600 m/min

Na rys. 4+6 pokazano wyniki pomiarow chropowatosci
powierzchni po toczeniu na sucho i z MQL ptytkami po-
wlekanymi.
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Rys. 4. Wyniki pomiaréw chropowatosci Ra po toczeniu CuZn40Pb2;
ptytka powlekana DCGX 11 T3 04-Al 1005; v, = 100 m/min
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Rys. 5. Wyniki pomiaréw chropowato$ci Ra po toczeniu CuZn40Pb2
na sucho i z MQL; ptytka powlekana DCGX 11 T3 04-Al 1005; v, = 350
m/min
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Rys. 6. Wyniki pomiaréw chropowato$ci Ra po toczeniu CuZn40Pb2
na sucho i z MQL; ptytka powlekana DCGX 11 T3 04-Al 1005; v, = 600
m/min

Podsumowanie

Stwierdzono, ze przy zastosowaniu ostrzy niepowleka-
nych wptyw MQL na jakos$¢ powierzchni jest nieznaczny
i rosnie wraz ze wzrostem posuwu. Najwiekszg poprawe
parametru Ra dzieki zastosowaniu MQL uzyskano dla po-
suwu f= 0,3 mm/obr i predkosci v,= 600 m/min. Wyniosta
ona okoto 9%.

Analizujgc wyniki obrébki stopu CuZn40Pb2 ostrzami
rombowymi, nie zaobserwowano wptywu powtoki narze-
dziowej na efektywnos$c¢ zastosowania MQL.

Przy zastosowaniu ostrzy z powtokg diamentowg dla
najwiekszych posuwéw i smarowania MQL otrzymano
chropowatos¢ o 10% mniejsza niz podczas obrébki na
sucho. Pozytywny wptyw minimalnego smarowania za-
obserwowano powyzej posuwu 0,25 mm/obr, natomiast
predkos¢ skrawania nie wptywa na efektywnos¢ zastoso-
wania MQL.

Sg to spostrzezenia odmienne niz w przypadku obrébki
kompozytow aluminiowych (Szkota Obrébki Skrawaniem
1, 2). Wynika to z odmiennych wiasciwosci porownywa-
nych materiatéw, a takze zalecanych narzedzi. Ostrza
z powtokg diamentowg sg zalecane do obrébki materia-
téw trudnoobrabialnych, a do takich mozna zaliczy¢ kom-
pozyty aluminiowe, a nie mosigdze.
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