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ZUZYWANIE SI1? OSTRZY NARZEDZI ZE SPIEKANYCH WAGL IKOW
PRZY TOCZENIU ZELIW O TWARDOSCI WIEKSZEJ OD 85 HSh

Streszczerdej Przedstawiono sposéb zuzywania

sie ostrzy ze spiekanych weglikéw przy toczeniu
zgrubnym i1 Srednio doktadnym zeliwa o twardosci
wiekszej od 85 HSh. Na podstawie wielokrotnie
powtarzanych, krotkotrwatych prob skrawania
ustalono przydatne dla wspomnianej obrébki spie-
ki produkcji krajowej. Wyznaczono i”™Owniez opty-
malne parametry geometryczne ostrzy narzedzi,

1. Wstep

Zeliwa o wvsokiej twardosci, w .granicach od 85 do 100 jedno-
stek Shora, posiadajg zastosowanie jako materiat zewnetrznej war-
stwy walcéw hutniczych, przeznaczonych do dok#adnego walcowania
blach [1], [?J . Wykonuje sie je jako walce zespolone o rdzeniu z
inn-go materiatu. Wymagang wysoka twardos¢ warstwy zewnetrznej
walca uzyskuje sie przez dobor odpowiedniego skdadu chemicznego
zeliwa oraz przez zastosowanie w czasie odlewania intensywnego
chtodzenia metalowg kokila.

Bardzo duza twardos¢ i1 zda skrawalnos¢ sktaniajg do przeprowa-
dzania obrdébki omawianych zeliw na drodze szlifowania (fj =
W szczegdlnosci stosowanie wspomnianego sposobu obrobki staje sie
celowe dla usuwania wierzchniej warstwy odlanego walca [43.

Niedok#adnos¢ ksztaltu surowych walcéw, zwhkaszcza duzvch oraz
wady powierzchniowe stwarzaja koniecznos¢ usuwania w czasie za-

biegu zgrubnego i1 Srednio dokdadnego warstwy o dacznej grubosci
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rzedu od 5 do 7 mm. Ze wzgledu na wielko$¢ wspomnianego naddatku
oraz nie zawsze istniejgce warunki techniczne dla wydajnej obrob-
ki szlifowaniem jest on w praktyce najczesciej usuwany w catosci
na drodze toczenia, mimo bardzo ztej skrawalnosci materiatu. Ob-
rébce tej towarzyszy duze zuzycie scierne i wytrzymatosciowe
ostrzy narzedzi. Zwigzane z tym znaczne koszty narzedziowe i maka
wydajnos¢ skrawania sprawiaja, ze optymalizacja obrébki toczeniem
zeliw o bardzo wysokiej twardosci pozostaje nadal zagadnieniem o
istotnym znaczeniu dla praktyki.

Literatura omawiajaca skrawanie zeliw utwardzonych, a w szcze-
golnosci zeliw o bardzo duzej twardosci, jest szczup¥*a i fragmen-
taryczna. Nieliczne publikacje oparte na szerszych badaniach, jak
np. [5] [3[7]1 [8] [F] , odnosza sie do skrawania zeliw o Srednich
twardosciach. Podobnie szereg dalszych publikacji, jak np. [3] [10}
[ii] 7] i 03], podajacych ghéwnie praktyczne zalecenia, dotyczy
przede wszystkim toczenia walcéw z zeliwa utwardzonego o twardo-
Sciach nie przekraczajacych 85 HSh.

Potrzeby przemystu oraz brak scislejszych danych dla doboru
warunkéw toczenia zeliw o twardosciach wiekszych od 85 HSh spowo-
dowaty podjecie w Katedrze Obrobki Skrawaniem Politechniki Sla-
skiej odpowiednich badann w tej dziedzinie. Celem pracy by#o usta-
lenie dla toczenia zgrubnego i Srednio dokdadnego omawianych ze-
liw odpowiednich gatunkéw spiekanych weglikéw produkcji krajowej,
parametrow geometrycznych ostrzy nozy oraz danych dla doboru wa-
runkéw skrawania. W niniejszej pracy przedstawiono jedynie wyniki
badann dotyczacych pierwszych dwoéch zagadnien, a wiec doboru mate-

riatu narzedziowego oraz optymalizacji geometrii ostrza.

2. Materiat skrawany

Badania przeprowadzono zasadniczo na dwoch gatunkach zeliw

utwardzonych. Przecietny ich skkad chemiczny zestawiono w tabli-



Zuzywanie sie ostrzy narzedzi, . 99

cy 1. Jak mozna zauwazy¢, zeliwo oznaczone symbolem B roézni sie
pod wzgledem skdadu chemicznego od zeliwa A gkdwnie dodatkiem

molibdenu. Posiada ono rowniez nieco wiekszg twardosc.

Tablica 1
Oznacze- Przecietny sktad chemiczny w % Twar-
”i‘i i\f;‘ C Mn  Si P s Ni Cr Mo dggﬁ
A 3,6 0,38 0,5 0,44 0,035 4.4 1,85 - 9? ¢5
B 3,4 0,33 0,56 0,41 0,038 4,? 1,75 0,55 94 5

Pod wzgledem struktury oba zeliwa wykazaty istotne roéznice, po-
legajgce przede wszystkim na wydzieleniach grafitu. Podczas gdy w
zeliwie A wystepowaly obok cementytu dos¢ liczne i duze wydzie-
lenia grafitu, to w zeliwie B, posiadajacym strukture o wiekszej
dyspersji, wydzielenia grafitu nie wystepowaty. Stwierdzono nadto
wystepowanie w strukturze zeliwa B martenzytu oraz w strukturze

zeliwa A martenzytu odpuszczonego,

3, Warunki badan

Préby skrawania przeprowadzano na tokarce do walcéw THB-100.
Skrawano walce zespolone, przedstawione na rys, 1, posiadajace
beczke o Srednicy okoto 660 nm i ddugosci okoto 1800 mm, przy
czym zamocowywano je na tokarce obustronnie w uchwytach cztero-
szczekowych. Grubos¢ warstwy utwardzonej beczki wynosida okoto
40 mn. Twardos¢ poszczegélnych warstw skrawanych sprawdzano przy
pomocy skleroskopu.

Do préb uzyto specjalnych nozy oprawkowych, przystosowanych do
mechanicznego zamocowywania ptytek ze spiekanych weglikéw o
ksztatkcie C 40, Celem dobrego dolegania ptytek do oprawki dolne
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Rys. 1. "Walce zespolone uzyte do pr<Gb skrawania

ich powierzchnie przeszlifowywano. OBtrza ptytek szlifowano wstep-
nie Sciernica karborundowa i1 wygtadzano Sciernica o nasypie dia-
mentowym. Powierzchnie natarcia szlifowano na ptytkach w postaci
waskiego paska wzdduz krawedzi skrawajacej .-

Do pomiardéw zuzycia ostrza na powierzchni przytozenia uzywano
mikroskopu warsztatowego, zas do badania zuzycia ostrza na po-

wierzchni natarcia stosowano gtadkosciomierz dwuobiektywowy .

4. Zuzywanie sie ostrzy przy toczeniu zeliwa o twardosci wiekszej
od 85 HSh

Podczas toczenia zeliw o twardosciach przekraczajacych 85 HSh
wystepuje zuzycie wytrzymatosciowe i Scierne ostrzy narzedzi. Zu-
zycie wytrzymatosciowe, objawiajace sie wyszczerbieniem!, wykru-
szeniem! i peknieciami, posiada w szczegdlnosci znaczenie zasad-
nicze w warunkach toczenia warstwy zewnetrznej surowego odlewu.
Zabieg ten dla uproszczenia przyjeto nazywa¢ dalej toczeniem
rgrubnym. Towarzyszga mu dynamiczne obcigzenia ostrza narzedzia,

powodowane gidéwnie lokalnymi nieréwnosciami powierzchni toczonej
oraz zmienng gtebokoscig skrawania, spowodowang niedokdadnoscig
3ztattu 1 nieosiowym \istaleniem przedmiotu na tokarce. Zuzycie

».ytrz_ymadoScione wystepuje niezaleznie od stanu zuzycia Sciernego
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1 moze spowodowac¢ dyskwalifikacje ostrza nawet po bardzo krotkim
okresie skrawania. Jedynie wyszczerbienia i mate wykruszenia poz-
walajg na dalsze kontynuowanie procesu skrawania. Mogg one nato-
miast powodowa¢ miejscowe zwiekszanie sie szerokosci starcia na
powierzchni przytozenia i skrécenie trwatosci ostrza.

Przy toczeniu Srednio dokkadnym, ktdérym przyjeto nazywaé to-
czenie drugiej i nastepnych, glebiej lezacych warstw, wystepuje
réwniez zuzycie wytrzymatosciowe, niezalezne od stanu zuzycia
Sciernego ostrzy. Ze wzgledu jednak na znacznie wiekszg doktadnosé
powierzchni obrabianej i1 jednorodnos¢ materiatu, omawiane zuzycie
sprawia mniej kdopotéw w praktyce niz ma to miejsce przy toczeniu
zgrubnym.

Charakterystyczng postacig zuzycia wytrzymatosciowego, wyste-
pujacego przy toczeniu zeliw o twardosci wiekszej od 85 HSh, jest
wykruszenie ostrza na powierzchni natarcia. Bardzo duze tego ro-
dzaju wykruszenie przedstawiono przykkadowo na rys. 2. Glebokoscé
wykruszenia osigga najwiekszy wymiar w miejscu przeciecia sie jego
powierzchni z powierzchnig przytozenia. W zwigazku z tym jako miare
wykruszenia przyjeto jego giebokos¢ h , mierzong na powierzchni
przytozenia w kierunku prostopaddym do krawedzi skrawajacej -

Obok przypadkowego zuzycia wytrzymatoSciowego wystepuje Sciera-
nie sie ostrza na powierzchni przytozenia i natarcia. Przy tocze-
niu zgrubnym szerokos$¢ starcia na powierzchni przydozenia nie jest

rownomierna wzdduz krawedzi skrawajgcej i wykazuje maksimum h
pm
w miejscu, w ktérym ghtowna krawedz skrawa naskérek odlewu. Przy

toczeniu Srednio dokdadnym szerokos¢ starcia hp na powierzchni
przytozenia jest dos¢ réwnomierna.

W czasie toczenia ostrym narzedziem przy grubosci warstwy skra-
wanej mniejszej od 0,2 mm 1 szybkosci skrawania mniejszej od okoto
2 m/min tworzg sie oddzielne elementowe widry, ksztaktem swym zbli-

zone do igiet. Przy wiekszych szybkosciach skrawania poszczegolne
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Rys. ?. Wykruszone ostrze narzedzia

elementy taczg sie ze sobg od strony powierzchni przynarzedziowej
tworzac widry, ktoérych diugos¢ osiaga przy szybkosci rzedu 8 m/mi:
od ?0 do 30 mm.

Na posta¢ tworzacego sie widra duzy wpdyw posiada stopien ste-
pienia ostrza. Przy wiekszych stepieniach 1 szybkoSciach wiek-
szych od okoto 6 m/min widr opuszczajacy strefe skrawania jest
rozgrzany do czerwonosci i posiada posta¢ wsteg o ddugosciach do-
chodzacych do 500 cm. Sk#ada sie on réwniez z poltgczonych ze soba
elementéw 1 odznacza sie duza kruchoscig. Rodzaj powstajacego
widra posiada zwigzek ze zuzywaniem sie powierzchni natarcia. Na
rys. 3 przedstawiono typowg postac zuzycia sSciernego wspomnianej
powierzchni. Odznacza sie ona obnizeniem krawedzi skrawajacej,
ktdérego wartos¢ mozna okresli¢ parametrem "W'" oraz wycieraniem
sie zkobka, ktorego ksztatt mozna scharakteryzowa¢ wspoédczynni-
kiem K - %i-
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W miare uptywu czasu skrawania zwieksza sie szerokos¢ starcia
na powierzchni przytozenia hp, parametr W oraz wspdtczynnik
ksztattu K. Uwidoczniono to przykdadowo na rys. 4a, 4b i1 4c. Do-
datkowo na rys. 5 przedstawiono przekroje ostrza ptaszczyzng pro-
stopadta do krawedzi skrawajacej, odpowiadajgce kolejnym stadiom
zuzycia, ktorego przebieg uwidoczniono na rys. 4b.

Po osiggnieciu przez kgt natarcia ztobka wartosci & 30°,
czemu odpowiada przy przyjetym sposobie pomiaru zuzycia wartosc¢
wspodczynnika K as 0,3-0,4, nastepuje wykamanie krawedzi skrawa-
jacej 1 wzrost parametru W. Wykamanie to, jak mozna zauwazy¢ na
rysunku 4c, po czasie skrawania t as 50 minut, nie musi decydowac
o calkowitej utracie wkasnosci skrawnych ostrza. Przy odpowiednio
zaawansowanym stopniu zuzycia wystepuje wieksze wykruszenie gkéw-
nie na powierzchni natarcia, dyskwalifikujgc ostrze do dalszej
pracy-

Na podstawie licznych préb skrawania zauwazono, ze wykruszenia

takie, obejmujace obszar wykraczajacy poza strefe bezposredniego
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Rys. 4. Zmiany parametréw zuzycia ostrza w czasie toczenia Srednio
doktadnego zeliwa A
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styku ostrza z widrem, wystepuja przy-optymalnej geometrii ostrza
najczesciej po osiggnieciu szerokosci starcia > 0,8 mm. Row-
noczesny Wkrost zuzycia Sciernego na powierzchni przytozenia oraz
natarcia wskazuje takze, ze dla celéw praktycznych jako parametr
charakteryzujacy zuzycie Scierne ostrza moze byd przyjeta szero-
koS¢ starcia na powierzchni przytozenia.

Stosownie do przedstawionej charakterystyki zuzywania sie
ostrzy przy toczeniu zeliwa o twardosci wiekszej od 85 HSh, jako
miare zuzycia wytrzymatoSciowego przyjeto glebokos¢ wykruszenia
h~, zas jako miare zuzycia Sciernego - szeroko$¢ starcia na po-
wierzchni przytozenia h lub h -

P pm
5. Dobdér gatunku spiekanych weglikéw ocraz parametréow geometrycz-

nych ostrza dla toczenia zeliw o twardosci wiekszej od 85 HSh

Dok¥adne badania nad doborem gatunkéw spiekanych weglikéw na
ostrza narzedzi 1 nad optymalizacjg ich geometrii wymagatyby prze-
prowadzenia diugotrwatych prob skrawania przy zmiennych warunkach
obrébki oraz zmiennych parametrach geometrycznych ostrza. Uwzgled-
niajac ich wspotzalezny wpdyw na znizycie ostrza, wystepujaca w
praktyce niejednorodnos¢ materiatu skrawanego oraz przypadkowg
zmiennoS¢ obciagzenia ostrza, i1los¢ potrzebnych préb bykaby bardzo
duza, badania zas bardzo pracochdtonne.

W tej sytuacji zdecydowano sie na przeprowadzenie badan punk-
towo w warunkach stosowanych przecietnie w praktyce przenystowej
przy toczeniu walcéw, skracajac czas trwania poszczegdlnych prob
przy rownoczesnym zwiekszeniu ich licznosci, celem stworzenia ma-
teriatu statystycznego. Ograniczenie czasu trwania prob do 10
wzglednie 15 minut pozwala w zupednosci na dokonanie oceny odpor-
nosci ostrza na zuzycie wytrzymatosciowe, niezalezne od zuzycia
Sciernego. Przy toczeniu Srednio dokdadnym, mimo matych szerokosci

starcia na powierzchni przytozenia, mozna rowniez na podstawie
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wspomnianych, powtarzanych wielokrotnie, krétkotrwatych proéb
wnioskowa¢ orientacyjnie o odpornosci ostrzy na zuzycie Scierne.
Potwierdzity to wyniki badan przeprowadzonych w Katedrze Obrdébki
Skrawaniem Politechniki Slaskiej [15" nad doborem gatunku spieka-
nych weglikéw dla toczenia zeliwa utwardzonego o twardosci okoto
500 HB.

Na podstawie przyktadowo przedstawionych wykreséw na rys. 6
i 7, uzyskanych w czasie wspomnianych badan zaréwno w oparciu o
krétkotrwate préby skrawania, powtarzane wielokrotnie, Jak 1 pro-
by dbugotrwate, mozna zgodnie uzna¢, ze ostrza ze spiekéw HO3 po-

siadajg skrawalnos¢ lepszg od ostrzy ze spiekéw H10.

6. Doboér gatunku spiekanych weglikow oraz parametrow geometrycz-

nych ostrza dla toczenia zgrubnego

Spos6b zuzywania sie ostrzy przy toczeniu zgrubnym zeliwa o
twardosci wiekszej od 85 HSh wskazuje na koniecznos¢ doboru na-
rzedzi odpornych przede wszystkim na wykruszenia, a obok tego cha-
rakteryzujacych sie duzg odpornoscig na Scieranie. W zwigzku z tym
poszukiwanie dla omawianej obrébki najodpowiedniejszego gatunku
spiekanych weglikéw produkcji krajowej, Jak rowniez optymalnej
geometrii ostrza, postanowiono oprze¢ przede wszystkim na badaniu
wystepowania zuzycia wytrzymatosciowego ostrzy.

Jako materiaty narzedziowe wzieto pod uwage - obok spiekanych
weglikéw gatunku HO5 - réwniez gatunek HO3. CBtrzami wykonanymi
z tych spiekow dokonano (przy toczeniu zgrubnym zeliwa a) licznych
prob skrawania i oceniano stan zuzycia ostrzy po okresie pracy wy-
noszacym 10 wzglednie 15 minut. Kazdag proébe powtarzano 10 lub 15
razy.

Wyniki badan przedstawiono na rys. 8, podajac na nim procento-

wo ilosci ostrzy, wykazujgcych po skrawaniu wykruszenia réznej
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Rys. 6. Zmiany szerokosci starcia na powierzchni przytozenia ostrza w czasie toczenia ze-
liwa o twardosci ok. 500 HB ostrzami ze spiekanych weglikéw HO3 i H10. Warunki skrawa-
nia: vl = 9,4 m/min, v? = 12,45 n/min, = 16,6 /min, p * 1,46 mm/ocbr, g * 2 mm.
Parametry geometryczne ostrza: $ :0°, =5, X :10°, 10°, r —2 mm
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Rys. 7. irednie zuzycie ostrzy na powierzchni przytozenia hp przy

toczeniu zeliwa o twardosci ok. 500 HB ustalone na podstawie wie-
lokrotnie powtarzanych préb krotkotrwatych



JCos¢ wykruszonych ostrzy w °/

M< 0,5mm hH=05- 1,0 mm

JD J5 J00
50 50 50
1 m
HO3 hD5 HO3 HOS HO3 HO5

Parametry warstwy skrawanej:

hKy -1,0mm

HO3 HO5

PararBetry geometryczne ostrza:

p 20,62 mm/obr / g=3mm a-5,x-t0°; y-0°, r*2Zmm

- f —10*, V<r5,2 m/min, t-10min fiLo$¢ Prob-\V5, it-2,9mj'mm, t2-hémlLn, cioc préb tt)

- e -0°! V'5,2mjmi,n ,t-JO min, ciast prohtO

Rys. 8. Procentowa ilos¢ wykruszonych ostrzy ze spiekanych weglikéw HO3
niu zgrubnym zeliwa A

i HO5 przy tocze-
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wartosci. Na rysunku tym uwidoczniono réwniez parametry geome-
tryczne ostrzy oraz stosowane warunki skrawania.

Przy opracowywaniu wykreséw brano pod uwage jedynie wykrusze-
nia najwieksze, wystepujace na poszczegolnych ostrzach, przy czym
w przypadku skrawania ostrzami o kacie natarcia y = - 10°
uwzgledniano dacznie wyniki badan uzyskanych przy szybkosci skra-
wania 5,? 1 2,9 m/min.

Analizujac uzyskane wyniki mozna zauwazy¢, ze w warunkach, w
jJakich prowadzono badania, prawie wszystkie ostrza, tak ze spie-
kanych weglikéw gatunku HO3, jak i HG5 wykazaty wykruszenia po
10 wzglednie 15 minutach skrawania. Przy kacie natarcia y = 0°
potowa ilosci ostrzy z kazdego z badanych gatunkéw spiekéw dozna-
+a wykruszen wiekszych od 1 nm, dyskwalifikujacych narzedzie do
dalszej pracy. Porownujac wyniki uzyskane przy skrawaniu ostrzami
o kacie natarcia y m - 10° mozna jako korzystniejsze uznac
spiekane wegliki gatunku HO5. Cstrza z tych spiekéw nie wykazaty
duzych wykruszenh, a jedynie wyszczerbienia 1 nieznaczne wykrusze-
nia o wartosci h” < 1 mm.

Uznajac gatunek HO5 jako najodpowiedniejszy sposréd krajowych
spiekoéw dla zgrubnego toczenia zeliwa o twardosci wiekszej od
85 HSh, przeprowadzono dalsze badania zmierzajace do ustalenia
optymalnej geometrii ostrza. W tym celu dokonano catego szeregu
10 minutowych skrawan, powtarzajac je kazdorazowo 10-krotnie przy
réznych parametrach geometrycznych ostrza.

W czasie préb stosowano warunki skrawania odpowiadajgce prze-
cietnym warunkom stosowanym w praktyce przy toczeniu walcow, a
mianowicie Srednig gtebokos¢ skrawania g ® 3 mm, posuw p -
= 0,52 mm/obr oraz szybkos¢ skrawania v = 4 m/min.

Podobnie jak przy badaniach dotyczacych doboru gatunku spieka-
nych weglikéw okreslano na poszczegélnych ostrzach wartos¢ wykru-

szen h” a ponadto szeroko$¢ starcia na powierzchni przytozenia
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h . Wyniki badan przedstawiono wykreslnie na rys. 9. Uwidoczniono

pm
na nim procentowo ilosci ostrzy wykazujacych wykruszenia oraz

Srednig szerokos¢ starcia hpmg’ obliczong jako Srednig arytme-
tyczng wartosci h zmierzonych na ostrzach uzytych w danej se-

Pm
rii préb. Na rysunku podano réwniez stosowane w czasie badan pa-

rametry geometryczne ostrzy.

Porownujac na poszczegélnych wykresach wyniki uzyskane przy
tych samych parametrach geometrycznych ostrza mozna zauwazy¢ pew-
ne ich rozbieznosci. Miedzy innymi sg one spowodowane roézng skra-
walnoscig oraz rézng doktadnoscig powierzchni walcéw uzytych do
badarn nad wptywem zmian poszczegélnych parametréw na zuzycie
ostrza. W szczeg6lnosci walec, na ktdérym przeprowadzono badania
wpdywu kata natarcia odznaczat sie bardziej niedokdadng powierz-
chnig, co stworzyto ostrzejsze warunki proéb.

Biorac pod uwage statystyke wykruszen oraz zmiany Sredniej

szerokosci hpms’ mozna na nodstawie wykresow zauwazy¢ korzv3tny

wptyw zmniejszania katéw X, y 1 cC , a takze w pewnej mierze zwie-
kszania kata K = W szczeg6lnosci bardzo duzy wpdyw na zuzycie
ostrza posiada kat y . Przy odpowiednio duzych wartosciach ujem-
nych tego kata zanikaja wieksze wykruszenia. Zmniejszaja sie row-
niez wykruszenia drobne, co z kolei powoduje wystepowanie mniej-
szej szerokosci starcia na powierzchni przykozenia.

Cgolnie biorac jako optymalne wartosci w zwigzku z przeprowa-
dzonymi badaniami mozna przyja¢ y = - 30°, oc = 5°, X = 10°
oraz A = 10°. Dodatkowo przeprowadzone badania nai wpltywem pro-
mienia zaokraglenia wierzchotka ostrza wykazaty, ze przy malej
wartosci kata X jego zmiany w granicach od 1 do 3 mm nie posiada-
Ja istotnego znaczenia. Moze wiec on by¢ obierany o wartosci np.

r = 7? mm.
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Rys. 9. Wpdyw parametréw geometrycznych ostrzy ze spiekanych weglikéw HO5 na wykruszenia
oraz szerokos¢ starcia na powierzchni przytozenia

Warunki skrawania: v m 4 m/min,

p « 0,52 mru/cbr,
licznos¢ prdb:

h przy toczeniu zgrubnym zeliwa A

g
g - 3 mm. Czas trwania préby» 10 min,
10
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Rys. 10. Wpdyw parametrow geometrycznych ostrzy ze spiekanych weglikow HO5 na wykruszenia

oraz szerokos¢ starcia na powierzchni przytozenia h

Warunki skrawania: v - 5,2 m/min, p = 0,37 mm/obr,
licznoso proéb:

przy toczeniu
~m

zgrubnym zeliwa B

g = 3 mm. Czas trwania proéby: 10 min,

10
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Podang optymalng geometrie ostrza potwierdzidy analogicznie
przeprowadzone badania przy toczeniu zgrubnym walcéw z zeliwa
stopowego B. Wyniki tych badan przedstawiono na rys. 10. Uwi-
doczniono na nim dodatkowo liniami przerywanymi graniczne warto-
Sci szerokosci starcia h dla poszczegdlnych serii préb.

pm
7. DobOr parametréw geometrycznych ostrza dla toczenia Srednio

dokdadnego

W odréznieniu od toczenia zgrubnego, przy toczeniu walcéw w
drugim i dalszych przejsciach, opanowanie zuzycia wytrzymatoscio-
wego ostrzy, niezaleznie od stanu zuzycia Sciernego, jest znacz-
nie tatwiejsze. W zwigzku z tym jako kryterium oceny przydatnosci
gatunkow spiekanych weglikow oraz geometrii ostrza dla toczenia
Srednio doktadnego moze byd w pierwszej kolejnosci uwzgledniana
odpornos¢ na zuzycie Scierne.

Celem stwierdzenia, w jakiej mierze z tego punktu widzenia
przydatne bydyby dla omawianego toczenia spiekane wegliki gatunku
HO3, przeprowadzono serie pietnastominutowych préb skrawania ze-
liwa A, analogicznie jak to miato miejsce przy toczeniu zgrub-
nym. Wyniki badan przedstawione na rys. 11 obrazujga szerokosci

starcia obliczane jako Srednie arytmetyczne wartosci hp,

Ko
zmierzonychﬁio przeprowadzeniu prob na 10 ostrzach ze spiekdéw
HO3 i HO5.

Mozna zauwazy¢, ze w danym przypadku jako korzystniejsze oka-
zaty sie spiekane wegliki gatunku HO3. Przy ich uzyciu stwierdzo-
no mniejsze niz w przypadku spiekéw HO5 zaréwno Srednie zuzycie na
powierzchni przytozenia hPs» jak rowniez mniejsze rozrzuty sze-
rokosci starcia hp, wystepujacych na poszczegélnych ostrzach. Do-
datkowo przeprowadzone badania przy uzyciu narzedzi ze spiekanych
weglikow gatunku H10 wykazaty ich nieprzydatnos¢ ze wzgledu na

duzg sk#onnos¢ do wykruszen.
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hE,hIOS
- Naranki
skrawama =
v-52m/min

"p ‘0,52mm/obr
g-2mm

03 “(reometna
ostrza.:
_ T ~f0°,<x%50

r-2mm

Lucznoic préb JO
Czasskrawania 15mm

HO3 HO5

I l - graniczne wartosci hp

Rys. 11. Szerokos¢ starcia na powierzchni przydtozenia ostrzy ze
spiekanych weglikéw HO3 i HO5 przy toczeniu Srednio dokdadnym
zeliwva A

Badania zmierzajgce do ustalenia optymalnej geometrii ostrzy
dla toczenia Srednio dokdadnego przeprowadzono w przypadku tocze-
nia walcow z zeliwa A przy uzyciu narzedzi ze spiekanych wegli-
kéw gatunku HO3, zas w przypadku toczenia walcéw z zeliwa B
przy zastosowaniu narzedzi ze spiekdédw HO5. W obu seriach badan
zastosowano analogiczng metode jak przy toczeniu zgrubnym oraz
warunki skrawania zblizone do warunkéw przecietnie stosowanych
w praktyce przemystowej. Wyniki przeprowadzonych préb zestawiono

na rys. 1? i 13.



Cys. 12. “/phlyw parametrow geometrycznych ostrzy ze spiekanych weglikéw HO3 na wykruszenia oraz
Srednig szerokos¢ starcia na powierzchni przytozenia h™ przy toczeniu Srednio dokdadnym ze-

liwa A. Warunki skrawania: v » 5,2 m/min,
Czas trwania proby: 15 min,

p » 0,52 nm/obr, g = 2 mm
licznos6 prob: 20
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Graniczne warto$ci szeroko$ci starcia fip

Rys. 13. Wpdyw parametréw geometrycznych ostrzy ze spiekanych weglikéw HO5 na wykruszenia
oraz Srednig szerokos¢ starcia na powierzchni przytozenia h przy toczeniu Srednio do-
k¥#adnym zeliwa B ps

Warunki skrawania: v = 5,2 m/ndn, p « 0,52 mn/obr, g - 2 mm. Czas trwania prébyj 10 min,
licznoso préb: 10
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Analizujac te wykresy mozna zauwazy¢, ze przez dobdr parame-
tréow geometrycznych ostrza mozna wyeliminowaé powstawanie przy-
padkowych wykruszeri. W odréznieniu od toczenia warstwy zewnetrz-
nej odlewu udaje sie tu, przy odpowiednio dobranej geometrii
ostrza, unikng¢ powstawania nie tylko wykruszen duzych, ale row-
niez wykruszen matych.

Na podstawie przeprowadzonych badan jako optymalne parametry
geometryczne ostrza mozna przyjac¢ dla toczenia spiekami HO3 ze-
liwa A: ym - 10°, oc=>5°, = 10°, A =0° r =2 nm.

W przypadku toczenia $rednio doktadnego zeliwa B spiekami gatun-
ku HO5 optymalne parametry geometryczne ostrza mogg by¢ ustalone

nastepujgcot y = - 20°, oc* 5°, X ° 10°» °0° r -2 nm,

8. Wnioski

Przy toczeniu narzedziami ze spiekdéw zeliw o twardosci wiekszej
od 85 HSh wystepuje intensywne zuzycie wytrzymatosSciowe ostrzy,
niezaleznie od stanu zuzycia Sciernego. Zuzycie to, objawiajace
sie wykruszeniamL gtéwnie na powierzchni natarcia, mozna skutecz-
nie ograniczy¢ przez dobor odpowiedniego gatunku spiekanych we-
glikéw oraz parametréw geometrycznych ostrza.

Zuzycie scierne, towarzyszace procesowi skrawania, charaktery-
zuje sie powstawaniem starcia na powierzchni przytozenia oraz wy-
cieraniem sie zdobka na powierzchni natarcia przy réwnoczesnym ob-
nizaniu sie krawedzi skrawajacej. Cfelabiona na skutek wycierania
sie zhobka krawedz skrawajgca ulega obkamaniu, ktéremu jednak nie
zawsze towarzyszy wieksze wykruszenie dyskwalifikujace ostrze do
dalszej pracy. Wykruszenia takie powstaja przy zaawansowanym zu-
zyciu, najczesciej gdy szerokos¢ starcia h”™ posiada wartosc¢ wie-
kszg od 0,8 ran.
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Przy toczeniu zgrubnym ostrze powinno by¢ przede wszyBtkim od-
porne na wykruszenia niezalezne od stanu zuzycia Sciernego. Waru-
nek ten spedniaja najlepiej ostrza ze spiekanych weglikéw gatunku
HO5.

Przy toczeniu Srednio dokdadnym mogg by¢ uzyte spiekane wegli-
ki gatunku HO3, ktére przy skrawaniu zeliwa z wydzieleniami gra-
fitu wykazaty mniejsze zuzycie sScierne od spiekéw HO5. Ustalone
w czasie badan optymalne parametry geometryczne ostrzy sa odpo-
wiednie dla toczenia walcow przy warunkach skrawania oraz sztyw-
nosci ukdtadu o-p-n, w jakich prowadzono préby. Przydatnos¢ za-
réwno ustalonych w pracy wnioskéw, jak i metody stosowanej w cza-

sie badan, zostata potwierdzona w praktyce przemystowej .
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U3HOC PEKMUErO MHCTPYMEHTA C TBEPfIbIX CIUIA30B niVi
TO4EHKK 4yryHOB TBEPfIOCThiJ iMIIE 85 HSh

Pe 3 Due

OnucuBaeTca cnoco6 H3aamnBaaaa peacyme$i ijectk aacTpynehta ¢
TBepflbix cnJiaBOB npa nepaoBoa u cpeaaenacTOBOtf o6padoTKe pesaane».
OTde”bHoro ayryaa TBepflOCThD Bume 85 HSh

Ha ochobehhh MHoroKpaTHO noBTopaeuux KpaTkoBpewehhhx ohutob
no pe3aHW3 ycTaaoBJienH aaadojiee nparo”HHe a AaaHoa 06-
pafioTKa TBepsue cnjiaBbi OTeaecTBeaaoro npon330ACTaa.

Bbuiw TaKsce onpeflejieHbi onTHuanbHHe reoweTpmiecKne napaaaeTpfci

pe&yuea aacTK HacTpyMeata.
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WEAR CP CUTTERS PRCM CEMENTED CARBIDE WHEN TURNING
CHILLED IRON CP THE HARDNESS ABOVE 85 HSh

Summary

There is represented the way of wear of the cemented carbide
tools during the process of roughing or half-finishing chilled
iron of the hardness above 85 HSh. Ch the basis of many times re-
peated machining tests of short duration are estimated the inland
manufactured cemented carbides adequate for the considered machi-
ning processes. For the above processes is estimated also an op-

timal geometry of the tool form.



