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Wptyw mikrogeometrii krawedzi skrawajacej
na ksztaltowanie powierzchni frezem kulistym

Ksztattowanie powierzchni podczas obrébki skrawaniem jest wynikiem ztozonego oddziatywania miedzy krawedzia
skrawajaca i materiatem obrabianym, co sprawia, ze rzeczywista topografia powierzchni rézni sie znacznie od teo-
retycznej. W artykule przedstawiono model takiej interakcji, pozwalajacy na wiarygodne przewidywanie topografii

powierzchni frezowanej frezem kulistym.

Idealna powierzchnia frezowana moze by¢ zamo-
delowana jako wynik geometrycznego przecinania
sie nominalnej trajektorii krawedzi skrawajgcej z po-
wierzchnia obrabiang. Pomija sie przy tym niedosko-
natosci krawedzi, btedy jej ruchu oraz odksztatcenia
materiatu obrabianego.

W mikroskali krawedZ skrawajaca nigdy nie jest do-
skonale ostra (rys. 1). Gdy chwilowa grubos$¢ warstwy
skrawanej h jest mniejsza niz minimalna (h,,,), mate-
riat nie jest usuwany, lecz odksztatcany na powierzch-
ni sprezyscie lub plastycznie (rozmazywany) - rys. 2.
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Rys. 1. Zdjecie SEM frezu z ¢BN (a) i obraz krawedzi z mikroskopu
konfokalnego (b)
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Rys. 2. Reprezentacja 3D powierzchni obrobionej dwoma ostrzami
(a) i przekroj powierzchni obrabianej (b)

Ponadto rézne zuzycie i btedy potozenia kolejnych
krawedzi skrawajgcych w kierunku promieniowym
razem z biciem frezu i wrzeciona oraz odksztatcenia
frezu generuja btedy potozenia osiowego krawedzi
(Az) i r6zne zaangazowanie krawedzi.

Zaproponowany model opiera sie na zmierzonej
geometrii krawedzi (rys. 1b) zaimportowanej do pro-
gramu MatLab w postaci chmury punktéw i uzytej do
stworzenia cyfrowej reprezentacji krawedzi doktadnie
zlokalizowanych w tréjwymiarowej przestrzeni. Kaz-
dy element obrobionej powierzchni jest generowany
przez przejScia dwéch kolejnych ostrzy i odktadany
wzdtuz toru narzedzia (rys. 2). Potozenia punktéw kra-
wedzi wzdtuz osi Z sa poréwnywane - te oznaczone
krzyzykami sg odrzucane, a oznaczone kropkami de-
finiuja generowang powierzchnie. Uwzgledniane sa
ugiecia i odksztatcenia plastyczne przy h < h,,;,, - na
rys. 3 poréwnano profile powierzchni frezowanej
z osobnym uwzglednieniem odksztatcen plastycznych,
sprezystych i wynikajacych z geometrii krawedzi.

Weryfikacje modelu przeprowadzono podczas fre-
zowania stali i miedzi, a przyktadowe wyniki przed-
stawiono w tablicy.
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Rys. 3. Poréwnanie profili powierzchni frezowanej z uwzglednieniem
odksztatcen plastycznych, sprezystych i wynikajacych z samej geo-
metrii krawedzi

Stal 10 | 10 | 15 | 1,92+2,26 8 141 155 | 13614
Stal | 25 | 100 | 25 2,8+2,48 715 727 701 | 71153
Miedz | 15 | 50 | 15 | 2,40+2,07 146 173 214 | 21145
Miedz | 15 | 15 | 15 | 1,16+1,73 19 93 138 | 1233
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