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Analiza ilosciowa zuzycia ultramatych mikrofrezéw trzpieniowych

Ultramate mikrofrezy trzpieniowe bardzo szybko sie zuzywaja, a zaokraglenie krawedzi skrawajacej spowodowane
zuzyciem pogarsza warunki skrawania. W artykule opisano pomiary zuzycia takich frez6w za pomoca mikroskopu sit
atomowych bezposrednio na obrabiarce, podczas przerw w obrébce.

Eksperymenty przeprowadzono na centrum fre-
zarskim umozliwiajgcym pomiary zuzycia narzedzia
za pomoca mikroskopu sit atomowych (AFM, Nani-
teAFM, Nanosurf) bez zdejmowania przedmiotu ob-
rabianego lub narzedzia (rys.1). Zastosowano nie-
powlekany, jednoostrzowy mikrofrez trzpieniowy
o $rednicy @50 um z weglika spiekanego, ktérym
frezowano prébki z polimetakrylanu metylu (PMMA)
o wymiarach 25x20x3 mm z predko$cig wrzecio-
na: n=30000 obr/min, osiowa gtebokoscig skrawa-
nia a,= 10 um i posuwem na ostrze f, =1 pym. Pomiary
wykonywano po: 0, 200, 400, 600, 800, 1000, 1500,
2000 mm drogi skrawania.

Zuzycie narzedzia zostato ocenione ilosciowo, jak
pokazano na rys. 2. Na rys. 3 zaprezentowano zmiany
geometrii krawedzi skrawajacej w czasie w kolejnych
punktach pomiarowych, a na rys. 4 - ksztattowanie
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Rys. 1. Schemat stanowiska badawczego

poczatek
promienia (punkt odniesienia 2)
=] punkty

pomiarowe:

naroze
(punkt odniesienia 1)

--------- idealnie ostra krawedz skrawajgca
rzeczywista krawedz skrawajgca

Rys. 2. Punkty pomiarowe, punkty odniesienia i mierzone wartosci
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Rys. 3. Zmiany geometrii krawedzi skrawajacej w czasie w kolejnych
punktach pomiarowych
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Rys. 4. Ksztattowanie widéra w zaleznosci od zuzycia ostrza

wiéra w dwéch stanach zuzycia w punkcie pomiaro-
wym 2 pm.

Gdy krawedz skrawajaca jest ostra, wystepuje kla-
syczne formowanie wiéréw nieomal bez zadnego kon-
taktu miedzy powierzchnig przytozenia a obrabianym
przedmiotem (rys. 4a). Z powodu duzych obcigzen
ziarna weglika spiekanego wytamuja sie, co zwieksza
promien ry, dzigki czemu krawedz skrawajgca jest bar-
dziej stabilna (rys 4b). Narzedzie ,kalibruje sie”, row-
nowazac ostro$¢ i stabilno$¢ krawedzi skrawajace;j.
Mechanizm ten wystepuje juz po pierwszych 200 mm
drogi skrawania, z najszybszym zuzyciem w punkcie
pomiaru 2 pm (rys. 3).

Poniewaz promien ma teraz taki sam rozmiar jak
grubo$¢ widra h (patrz rys.3, 200 mm), nastepu-
je gniecenie materiatu. Wzrost zuzycia prowadzi do
dalszego pogorszenia warunkéw kontaktu, a obszar,
w ktérym minimalna grubo$¢ wiéra nie jest osiaga-
na, zwieksza sig. Zmierzone warto$ci promienia r;
(rys. 3c) pokazuja, ze krawedz skrawajgca moze sie
ponownie naostrzy¢, jednak towarzyszace temu zu-
zycie VB prowadzi do ujemnych efektywnych katow
przytozenia. Tworzy to tancuch przyczynowo-skutko-
wy zwiekszajacego sie gniecenia materiatu/zuzycia.
Efekt ten wystepuje najsilniej obok naroza i jest juz
bardzo duzy po bardzo kroétkiej drodze skrawania.
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