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Narzedzia skrawajace z mikroteksturag
- analiza fenomenologiczna i zalecenia projektowe

Jednym ze skutecznych sposobéw poprawy wyniku obrébki skrawaniem na sucho jest uzycie narzedzi z mikrotekstura,
ktéra zmniejsza dlugos¢ kontaktu wiéra z narzedziem, przez co redukuje tarcie i ciepto. To prowadzi do poprawy jako-
$ci powierzchni i wydtuzenia trwatosci narzedzia. Problemem jest jednak mikroskrawanie dolnej strony wiéra (skrawanie

wtérne) zwigzane ze zwigekszeniem sit skrawania, wzrostem temperatury i zuzyciem narzedzia.

Na rys. 1 przedstawiono schemat skrawania wtor-
nego i geometrie rowkéw na powierzchni natarcia
tworzacych mikroteksture. Na rys. 2 zaprezentowa-
no analizowane typy mikrostruktur i wptyw tej geo-
metrii na analizowane zjawiska. Skrawanie wtorne
jest widoczne w przypadkach 1,5,91i13 (I, = 50 um).
W przypadkach 2, 6,10 i 14 (I, = 100 pm) wystepuje
zaré6wno skrawanie wtorne, jak i czeSciowe wypet-
nienie rowkéw. Przypadki 3,7, 111 15 (I; = 150 um)
wykazuja mniej zauwazalne skrawanie wtdrne
i brak wypelnienia rowka. W przypadkach 4, 8, 12
i 16 (I, =200 um) wystepuje nieznaczne skrawanie
wtérne.

Przeprowadzone analizy i badania wskazuja, Ze
wior wypetnia mikrorowki w poblizu krawedzi skra-
wajacej z powodu duzych naprezen normalnych, nie-
zaleznie od innych parametréw. Dlatego zaleca sie
wykonanie pierwszego mikrorowka z dala od krawe-
dzi skrawajacej, gdzie wplyw naprezen normalnych
jest mniejszy. Duza szeroko$¢ rowka sprzyja zagte-
bianiu sie wiéra w rowku, stad zaleca sie wykonanie
wiekszej liczby mikrorowkdéw o matej szeroko$ci.

Badania wykazaty, ze najwiekszy wptyw na skra-
wanie wtérne majg pozycja i szeroko$¢ mikrorow-
kow - najbardziej korzystne okazato sie ich najdalsze
potozenie od krawedzi skrawajacej (200 um) i naj-
wezsza szerokos$¢ (30 um), a najmniej korzystne -
najblizsze potozenie (50 um) i najwieksza szerokos¢
(60 pm). Sity skrawania i posuwu réznity sie w tych
skrajnych przypadkach odpowiednio o 12% i 24%.
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Rys. 1. Schemat skrawania wtérnego (a) i geometria rowkdw na po-
wierzchni natarcia (b)
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Rys. 2. Analizowane typy mikrostruktur i mapy temperatury w strefie
skrawania
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Chociaz ksztatt mikrorowkdéw nie ma zauwazalnego
wptywu na sity skrawania, niektore ksztatty sa bar-
dziej praktyczne. Przyktadowo: kierunek przeptywu
mikrowiéréw wewnatrz kwadratowego rowka jest
prostopadly do strony wyijscia, co zwieksza site po-
suwu. Rowki te maja rowniez wieksza tendencje do
zatrzymywania wiéréw, co jest niekorzystne. Rowki
okragte i V-ksztaltne sa bardziej elastyczne w wy-
gtadzaniu wejscia i wyj$cia widra, jednak ksztatt V
generuje nieco nizsza $rednia site skrawania w po-
réwnaniu z zokraglonym ze wzgledu na duzy kat na-
chylenia rowka, ktéry utatwia wyjsScie mikrowidra.
Rowek tréjkatny daje najlepsze wyniki ze wzgledu na
mniejsza tendencje do zatrzymywania wiéra. Wiek-
szy promien krawedzi rowka ma tendencje do powo-
dowania gniecenia materiatu zamiast skrawania.

Przedstawione wyniki dostarczaja producentom
narzedzi skrawajgcych zalecen odnosnie do doboru
parametrow konstrukcyjnych mikrotekstury i prze-
mawiajg za powszechnym zastosowaniem narzedzi
z mikrotekstura.
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