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1. Wstep

Jednym z powszechnie przyjetych kryteriéw oceny powierzchni po to-
czeniu ksztakttujacym jest jej chropowatos¢. Czynniki majgce istotny wplyw
na ten wskaznik jakosci obrdbki zwigzane sa z materiatem obrabianym, na-
rzedziem i warunkami skrawania. Pomijajac ogdlnie znang klasyfikacje tych
czynnikéw wymieni¢ mozna najistotniejsze z nichk strukture materiatu obra-
bianego, szczerbatos¢ krawedzi skrawajacej i1 zuzycie ostrza, promieh na-
roza, katy przystawienia i posuw. WSréd czynnikéw niestereometrycznych,
ktoére deoyduja o tym, ze chropowato$¢ rzeczywista jest wieksza od teore-
tycznej wymienia siei drgania w uktadzie OUPN, odksztatoenia sprezyste
i plastyczne przedmiotu obrabianego i narzedzia, zanieczyszczenie plynu
obrébkowego i narost na ostrzu, na tworzenie ktdrego najwiekszy wpkyw po-
siada predkoso skrawania.

0d wielu lat,np. [1,3,5] budowane sg modele teoretyczne chropowato-
Sci powierzchni obrabianej, ghdwnie przy odwzorowaniu dukowym ostrza.
Ujmuja one wpkyw promienia naroza, katéw przystawienia i posuwu. Najwie-
ksza roznica pomiedzy profilem ldealnym, a zaobserowanym wystepuje pod-
czas obrobki ksztakttujacej 1 wykariczajacej, mimo nie wystepowania narostu

na ostrzu. Koniecznym staje sie w tych przypadkach korzystanie z zalezno-

éci empirycznych [2] .
2. Czynniki badane i plan eksperymentu

W badaniach wkasnych podczas toczenia .stali 45 1 zeliwa Z1250
z uwagi na stosunkowo duza liczbe czynnikéw wpdywajacych na chropowatosc
powierzchni obrobionej podzielono je na dwie grupy - stake i1 zmienne.
Eksperyment przeprowadzono na tokarce TZC-32N z ukkadem sterowania nu-

merycznego NUMEROBLOK 21TOl. Czynnikami stakymi badan podczas obrébki
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stali 45 /w atanie normalizowanym/ bydy:

- n0z tokarski vL 171.36-3225 z plytka skrawajaca THMM 220408 gatunku
S10S,

- wyeleg noza z Imaka NO4 réwny 32 mm,

- geometria ostrza: -fi0a -5°, 5°, X* -6°, y.,,° 93°, W 27°, r& 0,8mm

- Srodowisko skrawania: emulsja olejowa o stezeniu 4%6.

Préby prowadzono plytka niestepiona.

Jako ozynniki zmienne badad przyjeto technologiczne parametry skrawania:

predkos¢ skrawania v - posuw p » x2 i1 glebokos¢ skrawania g - Xy

Odmienne ozynniki state stosowano podczas toczenia zeliwa Z1250

- n6z tokarski vL 117.26-2525 z phytka skrawajgcg TNMA 160408 gatunku
H10S,

- wysieg noza rowny 25 mm,

- geometrie ostrza: -5°, 00" 5°, A» -7°, 90°, y'r« 30°, tE« 0,8mm

- Srodowisko skrawania: powietrze atmosferyczne.

W badaniach wykorzystano rotatabilny plan eksperymentu [4] - tab,1.

Tab.1l. Plan eksperymentu

Nr Wartosoi kodowe czynnikdw zmiennyoh
proby X1 X2 2
1 -1 -1
2 1 -1 -1
3 1 -1
4 1 1 -1
5 -1 -1 1
6 1 -1 1
7 -1 1 1
8 1 1 1
9 -1,682 0 0
10 1,682 0 0
1 0 -1,682 0
12 0 1,682 0
13 0 0 -1,682
14 0 0 1,682
15 0 0 0
16 0 0 0
17 0 0 0
18 0 0 0
19 0 0 0
20 0 0 0
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Wartosci czynnikow zmiennyoh przyjetych w badaniach zamieszczono w tab.2,

Tab.2. Wartosci czynnikéw zmiennych

Rodzaj Wartosci kodowe
Jednostka Oznaczenie

czynnika -1,682 -1 0 1 1,682

Wartosci czynnika

so~

Predkosc m/Zmin ) o 119 205 291 350 -
skrawania x1 o 62 %5 128 150
Posuw X2 0.07 0-20 0.40 0.60 0.73

0,07 0,17 0,37 0,57 0,67
Glebokose 0.19 0.56 1.10 1.64 2.00
skrawania *3

0,19 0,56 1,10 1.64 2,00

X  Obrébka stali 45
XX Obroébka zeliwa Z1250

3. Wyniki badan i sposéb ich opraocowania

Na ogét jako matematyczny model chropowatosci powierzohni przyjmuje
sie funkcje potegowa,np. [6] - W pracy [2] przyjeto wielomian drugiego

stopnia w postaolt
Ra - a+ bIx1l + b2x2 + b ~ + bAX" + b22x™ + b12x1x2 + b13x1*3 +

+ b23x2x3 /7l

Wspétczynniki réwnania /1/ obliczano wykorzystujac,tzw. metode naj-
mniejszych kwadratéw. Adekwatnos¢ funkojl regresji /1/ badano za pomoca
testu P, zas istotnos¢ wspokczynnikéw - wykorzystujac test t.

Przyj eta poziom istotnosoi (X » 0,05. Wyznaczono ponadto wspokczynnik
korekcji wielowymiarowej R i dok#adnos¢ réwnania e. Obliczenia wykonano
w oparciu o zalecenia podane w literaturze [4,7], korzystajac z oprogra-
mowania EMC ODRA 1325.

W wyniku obliczen uzyskano zalezno$¢ opisujaca wphyw, parametrow

teohnotogleznych toczenia na chropowatos¢ powierzchni stali 45 w postaoii
rg- 4,74 - 0,02v - 10p + 34p2 + 0,05vp /2/

Wspotczynnik korelacji wielowymiarowej wyniést R = 0,996, a dokdadnosé
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rownania regresji I'il e = - 5,51 %

W przypadku obrébki zeliwa Z1250 otrzymano:

ro= 5,28 - 0,02v + 2,33p + 33p2. 73/

przy czym: R=0,970 1 e=- 5,09
Graficzng ilustracje wpkywu czynnikéw zmiennych na chropowatosc

powierzchni toozonej przedstawiono na rys. 112.

4. Dyskusja wynikéw badan 1 wnioski koricowe

Analizujac wpkyw wartosci poszczegélnych parametréw technologicznych
stwierdzié¢ mozna, ze:

- wpdyw posuwu na wartos¢ chropowatosci powierzchni jest znaczny,

- zmniejszenie chropowatosci powierzchni moze by¢ osiggniete przez pod-
wyzszenie predkosci skrawania. Jedynie przy toczeniu stoli 45 z posuwem
pS 0,4 mm nastepuje wzrost R wraz ze zwiekszeniem predkosci /wzér 2,

7 onr. a
rys.l,

- wpbyw glebokosci skrawania na wartos¢ chropowatosci powierzchni po to-
czeniu jest nieistotny.

Wyniki badan i analiza opracowanego modelu matematycznego pozwala
ponadto na wysuniecie dalszych wnioskow:

- istnieje paraboliczna zaleznos¢ miedzy chropowatoscig powierzchni, a
wartoscig posuwu,

- wspotzaleznos¢ pomiedzy predkoscia skrawania, a chropowatoscig powierz-
ohnl ma charakter proporcjonalny,

- przyjety model matematyczny jest adekwatny przy stosunkowo duzej, war-
tosci wspokczynnika korelacji wielowymiarowej 1 dokdadnosci réwnania.

W Instytuoie Technologii Budowy Maszyn Politechniki Gdanskiej w ra-
mach badan skrawalnosciowych wykonano takze badania chropowatosci po-
wierzchni przy obrébce materiatéw zaliczanych do innych grup materiato-
wych. Analizowano réwniez toozenie stoikdéw, wytaczanie i wcinanie row-

kéw. Pelny opis tych badan zamieszczono w pracy [2] -



v m/ain p nm/obr

Rya.1. WoStyw paranetrdw akrawania na ohropowatodd ponierzohni
. stall 45: a/ predkodcl skrawanla, b/ posuwu
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Rib,2. Wpkyw parametrow skrawania na ohrtfpowato6d powierzchni
zeliva Z1 250 a/ predkosci skrawania, b/ posuwu
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Mieczystaw FELD, Adam BARYLSKI, Andrzej RADLAK, Bogustaw WITKA

THE INFLUENCE OF COTTING CONDITIONS ON SURFACE ROUGHNESS
-DURING THE TURNING OF STEEL AND CAST IRON

Summary

The results of investigations of surface roughness dumg the turning
of steel and cast iron are presented. The influence of technological para-
meters is evaluated. Statistical and experimental formulae are presented.



