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Nieregularnosci topografii powierzchni

generowane przez przecigganie

Przecigganie umozliwia produkcje komponentéw o ztozonej geometrii z wysoka doktadnosciag wymiarowsa i niska
chropowatoscia powierzchni. Jednakze zwiekszona szerokos$¢ warstwy skrawanej i jednoczesna praca wielu ze-
béw powoduja duze obcigzenia. Zwlaszcza wejscie i wyjscie zebéw moga generowac nieregularnosci topografii

powierzchni, ktére sg przedmiotem opisanych tu badan.

Obrabiano bloki z AISI 1045 (84 HRB), Ti-6Al-4V
(34 HRC) i Inconelu 718 (45 HRC) zamocowane na si-
tomierzu Kistler 9225B (rys. 1a). Przeciggano prosto-
katne rowki o szerokosci 15 mm z grubo$cia warstwy
skrawanej h=0,01+0,05 mm i predkoscig skrawania
v.=2,5+7,5 m/min. W tym samym czasie pracowaly
23 zeby, tak jak ma to miejsce w praktyce przemysto-
wej. Zastosowano cztery roézne narzedzia ze stali szyb-
kotnacej T15 (HSS) o réznych katach natarcia y.

Zmierzone sity skrawania i posuwowa F,i F;na 1 mm
szerokosci krawedzi skrawajacej przedstawiono na
rys. 2 (przy skrawaniu trzema zebami rzeczywiste
sity sa 45 razy wieksze od wartos$ci na rysunku). Sity
skrawania nieznacznie malejg wraz ze wzrostem yiv..
Najwyzsze sity wystepuja w przypadku Inconelu 718,
podczas gdy sity dla Ti-6Al-4V i AISI 1045 s3 nizsze,
ale podobne. Im wieksza wartos¢ F;/F,, tym bardziej
stroma jest sita wypadkowa skierowana na przedmiot
obrabiany. Warto$ci te malejg wraz ze wzrostem h iy

i znacznie réznig sie miedzy materiatami: 1+0,6
dla Inconelu 718; 0,84+0,36 dla Ti-6Al-4V i 0,45+0,25
dla AISI 1045.

Na rys.3 przedstawiono zmierzone profile po-
wierzchni, ktére scharakteryzowano trzema cechami
(patrz ramka na rys. 3c): szczyt 41, gdy zeby wchodza
w obrabiany przedmiot, dolina 42 w $rodku profilu
i wzrost 43 od dna doliny do punktu wyjscia.

Al wynosi 0,7+1,8 um dla AISI 1045; 1,4+2,6 pm
dla Ti-6Al-4V i 4,4+10,8 um dla Inconelu 718. Zakre-
sy A2 wynosza odpowiednio: 0,2+0,8 mm; 0,6+2,3
mm i 1,9+4,7 mm; a 43: 1,1+3,8 mm; 3,8+6,3 mm
i 8,5+16,8 mm. Jak wida¢, rosng one wraz z sitami.
Jednak stosunek miedzy rozmiarem elementu a sitami
nie jest rowny dla wszystkich trzech materiatéow. Lep-
sza zgodno$¢ uzyskano, bioragc pod uwage stosunek
sit F;/F.ir6znice w elastyczno$ci miedzy materiatami
(modut Younga Inconelu 718, Ti-6Al-4V i AISI 1045
wynosi odpowiednio: 210 GPa, 115 GPai 210 GPa).
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Rys. 1. Schemat mocowania przedmiotu (a) i przyktadowa topografia
powierzchni (v, = 7,5 m/min, h = 0,05 mm, y = 10°) (b)
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Rys. 2. Sity skrawania, posuwu i stosunek Fi/F. dla testowanych
warunkoéw
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Rys. 3. Profile powierzchni: a) AISI 1045, b) Ti-6Al-4V oraz c) Inconel
718; v.=2,5m/min, h=0,05mmiy=10°
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