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WPLYW WSTEPNEGO NAGNIATANIA WARSTWY SKRAWANEJ
NA PIONOWA SKLADOWA SILY SKRAWANIA
PRZY TOCZENIU ZELIWA SFEROIDALNEGO STOPOWEGO

Streezozenie. Przedstawiono wyniki badan majacyoh na oelu okre-
slenie wptywu wstepnego nagniatania warstwy skrawanej na sktadowg

sity skrawania, przy toczeniu trudnoobrabialnego Zeliwa.Podczas
badan zmieniano site nagniatajgog, gtebokos¢ skrawania, posuw a tak-
Ze kat klina kraZka nagniataJaoego.

1. WSTEP

W celu polepszenia skrawalnosoi materiatéw trudnoobrabialnyoh poszuku-
je sie nowych sposobéw obrébki, majacych na oelu oddziatywanie na proces
skrawania i temperatury, a zarazem zwiekszenia trwatosoi ostrzy i wydajno-
Sci obroébki. Jednym ze sposobdéw Jest skrawanie ze wstepnym nagniataniem
warstwy skrawanej .

W przypadku obrébki materiatéw plastycznych (np, stale austenityozne)
nagniatanie ma na oelu wstepne plastyczne odksztatcenie warstwy skrawanej
oo powoduje wyozerpanie zapasu plastyoznosci obrabianego materiatu, a w
konsekwencji utatwia oddzielenie widra podczas skrawania. Nagniatajgao na-
tomiast materiaty kruohe (np. Zeliwa utwardzalne), dgZy sie do uzyskania
siatki peknie¢ w obszarze warstwy skrawanej, oo obniZa wytrzymato$¢ mate-
riatu, a w zwigzku z tym prowadzi do zmniejszenia sit skrawania i zuZyoia
ostrza.

V».artykule przedstawiono wyniki badahn majgoyoh na oelu sprawdzenie te-
go sposobu obrébki zastosowanego do toozenia Zeliwa sferoidalnego stopo-
wego, przy ozym jako wskaznik jego efektywnosci przyjeto wzgledny prooen-
towy spadek pionowej sktadowej sity skrawania -

gdzie:
- pionowa sktadowa sidy skrawania przy toczeniu bez nagniatania
wstepnego
P7jj — pionowa sktadowa sidy skrawania przy toczeniu 2z nagniataniem
wstepnym.



Schemat zastosowanego sposobu obrdébki

Rys. 1. Zasada toozenia ze wstep-

nym nagniatanidm powierzchni

2. WARUNKI TECHNICZNE PROB
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przedstawiono na rys. 1

Klinowy krazek nagniatajacy, do-
ciskany do przedmiotu obrabianego ze
stala silg P, przesuwat sie z tym
samym posuwem p 00 néz, wyprzedza-
jac go o stalag wielkos¢ a. Wedtug
teoretyoznyoh zatozen, pekniegoia w
materiale skrawanym wywotane sila
dziatajacag w punkcie A, powinny byé
skoncentrowane w obszarze ograniczo-

nym liniami A-B i A-C-B.

Proby skrawania przeprowadzono w Laboratorium Obrabiarek i Obroébki Skra-
waniem Politeohniki $laskiej na tokarce firmy Magdeburg, posiadajgoej bez-

stopaiowg regulacje obrotéw wrzeciona.

Rys. 2. Struktura zeliwa sferoidalnego

stopowego (pow. 100 x traw. Mi

Narzedziem skrawajgoym by+ néz tokarski

Przedmiotem skrawanym by+
obrobiony zgrubnie waleo hutni-
czy odlany z Zeliwa sferoidal-
nego stopowego o strukturze bai-
nityoznej* Zeliwo to zawieralo
okoto 3,5~ wegla,a ponadto man-
gan, krzem, nikiel, molibden i
miedz. Struktura materiatu przed-
stawiata draba? grafit sferoi-
dalny w niewielkioh ilosc¢iaoh
na tle bainityozno-martenzyty-
cznym - rys. 2.

Twardes¢ materiatu mierzona
na powierzohni beczki wynosita
okoto 500 HB, wytrzymatos¢é¢ na
rozciagganie j»00-500 MPa, udar-
nos¢ 5-6 j/om™. sN

NNZa z ptytka z weglikéw spie-

kanych gatunku HJO. Trzonek noza miaf przekréj 20 x 20 mm i przystosowany

by+ do sitomierza uzytego do badac.

metrie:

Ostrze noza posiadato nastepujaca geo-
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ao = 10°» to = -5°* *= °°' «=60°, &=1i0°, ,f Eo0,5

W ozasie skrawania nie dopuszozono do zuzycia ostrza noza powyzej warto-
Sci hp = 0,2 ren.

Do nagniatania uzyto krgzkéw wykonanych ze spieku gatunku G50S.Sredni-
ca zewnetrzna krazkéw wynosidta D = 70 mm, szerokos$¢ L = 10 mm, promien za-
okraglenia krawedzi nagniataj®">ej rft= 0,5 mm, natomiast katy klina Cfk
byty rézne i wynosity: 60°, 90°, 110°, 120°, 130° i 150°.

Nagniatania powierzchni przeprowadzono wykorzystujac urzadzenie widooz-
ne na rys. 3.

Rys. 3. Stanowisko badawoze

Site nagniatajgog uzyskano dzieki silnej sprezynie Srubowej, Sciskanej
za pomoog Sruby widooznej z prawej strony urzadzenia. Ugieoie sprezyny od-
czytywane byto na linijce z podziatka milimetrowg, 00 pozwolido przy zna-
nej oharakterystyoe sprezyny na okreslenie sity nacisku krazka na obrabia-
ny przedmiot. Cate urzadzenie mooowane byto na dolnyoh saniach suportu to-
karki .

Pomiaru sity skrawania dokonano przy uzyciu tensometryoznego sitomie—
rza tokarskiego. Sitomierz ten wywzoroowano uprzednio statyoznie za pomo-
oa dynamometru patgkowego.

3. PROGRAM 1 WYNIKI BADAN
Zakres badan obejmowat okresSlenie:

a) najkorzystniejszego kata klina krazka 0fk z uwagi na minimum sity Pz
i zuzycie krazka,
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b) wpiywu sidy oaoiaku P na site P?, dla réznyoh gtebokosoi skrawania,
o) wptywu nacisku P na site P~ dI? réznych posuwéw.

Najkorzystniejszg wartos¢ kata klina krazka dobrano na podstawie 5-mi-
nutowyoh préb skrawania, w czasie ktéryoh mierzono wartos¢ sity Pa, przy
statych wartosoiaoh parametréow - v = 0,072 m/s,"g = 2 mm, p S 0,2 nsi/obr.

i sile nacisku P = 7000 N, Wartos¢ o jaka przesunieta byta krawedz nagala-
tajaca krazka w stosunku do wierzohotka noza przyjeto we wszystkich pro-
baoh réwng a = ™ g.

Rys, 4. Wptyw sity nacisku krazka na site Px dla réznyoh gtebokosoi skra-
wania

Stwierdzono, ze najkorzystniejszym katem klina krazka jesto/~. = 120°.
Krazek z takim katem zuzywat sie wolno i powodowat najwiekszy spadek sity
P~.  Zostat on uzyty do dalszych badan.

Wpdyw sidty naoisku krazka P na wartos$¢ sity skrawania Pz dla réznyoh
gtebokosoi skrawania okreslono przeprowadzaldgo proéby dla gteboko$oi skra-
wania w zakresie od 0,5do 2,5 mm, przy statyohparametrach v = 0,072 m/s
ip=0,2 m/obr. W czasie préb zmieniano wartos¢ sity Pw zakresie od
0 do 8000 N i mierzono wartos¢ sity Pz. Pomiary powtarzano 3-krotnie._Wy-
niki badan przedstawiono na rys. 4.

Podczas badania wptywu sity P na wartos¢ sity Pz dla réznyoh posu-
woéw zmieniano posuwy w zakresie od 0,17 do 0,42 ramw/ob., przy statyoh war—
tosoiaoj v = 0,072 m/si g = 2 mm.

Sita P by#a zmienianaw zakresie od O do 8000 N. Wyniki badanprzedsta-

wiono na rys. 5.
»
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Rys.

Rys. 5. Wpd4yw sity naoisku krazka na site P~ dla réznych posuwéw
WNIOSKI

Wstepne nagniatanie warstwy skrawanej w przypadku toczenia zeliwa sfs-
roidalnego stopowego, o wkasnosciach okreslonych uprzednio, spowodowa-
4o w badanym zakresie parametréw obrébki obnizenie wartosoi pionowej
sktadowej sity skrawania.

Dla sidty naoisku krazka nagniatajgoego P = 8000 N, powyzej ktdrej nie
nastepowato juz obnizenie sity Pz, bezwzgledne wartosci spadku sity
APz rosty wraz ze wzrostem posuwu i gtebokosci (rys. 6 i 7).
Wzgledny prooentowy spadek pionowej sktadowej sity skrawania ” zawar-
ty byt w granicach od 19 do 25%.

O 04 02 ob oA 05 P jrwyofer q o5} a 5 2 25"

6. Zmiany wartosci Pz i Rys. 7. Zmiany wartosoi P '[
wraz ze wzrostem posuwow wraz ze wzrostem giebokosci
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4. Przyjmujac na podstawie rys. 4 jako optymalng wielko$¢ sity nacisku
krazka nagniataJgoego taka wartos¢ sity P, powyzej ktdérej nie wystepu-
je juz wyrazny spadek sity P~, stwierdzono, ze pomiedzy PQpt i gte-
bokoscia skrawania g wystepuje zaleznos¢ przedstawiona na rys.8.Za-
leznosci takiej nie stwierdzono w przypadku zmiany posusow.

Rys. 8. Wptyw zmian gtebokosoi skrawania na wartos¢ sity Popt
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BJIHHHE UPBiBAPHTEJILHOrO OEKATNBAHHH PE3AHHOrO CJIOA
HA BEPTHKAJIbHYIO COCTABIIHVHYJO YOHIIFH PE3KH
HPH TEHEHHH C»EPHHH30BAHHOrO JEErHPOBAHHOrO ayiTHA

Fiaxe

npe~ciaflfiHBTOfl pe3yakTaiu acoaeaoBaim fi, npoBexeHHux Ana onpeaeaeHaa bjihh
hhh npeaBapHieabHoro oSKaTHBaHitfl pesaHHoro CNOAQ Ha coctaBjuaoay» Pz ycHara
p63KH npa TOH6HHH ipyaHoo6pa0aTHBaenoro ayryaa. Bo Bpexa aonnraHH« H3ueHa-
aaot oOaatHBaDnaa oaaa, rayfiHHa peaam a, noAa<ia a Taaxe yroa aaHHa oOKaiu-

Bajoaero poaaica.

THE INFLUENCE OF PRELIMINARY BURNISHING OF
A MACHINED LAYER OF THE MATERIAL ON THE VERTICAL COMPONENT
OF THE CUTTING FORCE AT THE DUCTILE ALLOY CAST IRON TURNING

Summary

The results are given of the investigations of the influenoe of a pre-
liminary burnishing of the machined layer of the material on the PZ oom-
ponent of the oulting force, at turming of the sparingly machinable oost
iron. During the investigations the burnishing foroe was changed,the depth
of oulting,,the feed as well as a wedge ongle of a burnishing roller.



