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Zuzycie i stepienie ostrza

Okres trwatosci ostrza

Zaleznos¢ okresu trwatosci ostrza od parametrow skrawania
Zuzycie ostrza przy zmiennych parametrach skrawania
Dobor parametrow skrawania

Skrawnos¢, skrawalnosc¢
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Obcigzenie mechaniczne, chemiczne i cieplne ostrza w procesie skrawania
powoduje
* Zmiany wtasciwosci ostrza,

* ubytki jego materiatu,

Wynika stgd pogorszenie zdolnosci ostrza do wykonywania obrobki skrawaniem
Postepujgcg w czasie utrate wlasciwosci skrawnych ostrza nazywamy zuzyciem
ostrza. Zuzycie ostrza jest procesem trwajgcym od poczgtku jego pracy — ostrze,

ktore pracowato chocby kilkanascie sekund juz jest w jakims stopniu zuzyte.

Stan ostrza, ktory czyni go nieprzydatnym do dalszej pracy nazywamy stepieniem

ostrza.
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Bezposrednie wskazniki zuzycia ostrza — geometryczne miary zuzycia

Posrednie wskazniki zuzycia ostrza — zmiany wielkosci fizycznych
spowodowane zuzyciem ostrza, na podstawie ktorych mozna ocenic to

zuzycie:

* jakosC powierzchni obrobionej,
 ksztalt i kolor wiora,

* Sity skrawania,

* drgania | hatas,

e emisja akustyczna,

* inne, odpowiednie dla danych warunkow skrawania.
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Norma PN-ISO 3685 okresla sposdb pomiaru zuzycia ostrza. W normie tej
dokonany zostat podziat gtbwnej krawedzi skrawajgcej na trzy nastepujgce
strefy:

— strefa C obejmuje krzywoliniowg czes¢ krawedzi skrawajgcej przy narozu.
— strefa B obejmuje pozostatg prostoliniowg czes¢ krawedzi skrawajgcej
pomiedzy strefami C i A.

— strefa A obejmuje 1/4 dtugosci zuzytej krawedzi, najbardziej oddalonej od
naroza.




DIAGNOSTYKA OBRABIAREK | PROCESOW - przyczyny 6

Zuzycie wktadki ostrzowej w toczeniu stopu Ti6246: a) na powierzchni
przytozenia natarcia, b) na powierzchni przytozenia.
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Zaleznos¢ sktadowych sity skrawania: obwodowej (F ), odporowej (F ) i posuwowe;]
(F,) od zuzycia wkiadki ostrzowej na powierzchni przytozenia V. __ dla parametrow
skrawania: v_ = 110 m/min, a = 0,2 mm, f = 0,05 mm/obr
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Przyktady zuzytych frezéw palcowych w procesie frezowania rowka wpustowego.
Warunki badan jak podane przy rysunku 4 (materiat 45SHNMF, twardos¢ 42 + 44HRC,
V. =88 m/min, f, = 0,025 mm/ostrze D_, = 8 mm)
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Schemat pomiaru zuzycia ostrza
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T,= 18 min T,= 143 min s [min]
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Zuzycie frezu palcowego na krawedzi przejsciowe;



DIAGNOSTYKA OBRABIAREK | PROCESOW 11

Zuzycie ostrza

@ $cieranie ZuZycie

. tsir = const Krater na wrehowe
o clivedja : pawierzchni ks .
@ dyfuzja
@ utlenianie

& odksztafcenia plastyczne

predkosc skrawania
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» Zuzycie i stepienie ostrza

« Okres trwatosci trwatosci ostrza

» Zaleznosc¢ okresu trwatosci ostrza od parametrow skrawania
« Zuzycie ostrza przy zmiennych parametrach skrawania

* Dob6r parametrow skrawania

e Skrawnosc¢, skrawalnos¢
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Czas skrawania do stepienia ostrza nazywamy
okresem trwatosciostrza T

&
3
il. S
1
N 8
dopuszczalna (krytyczna) wartosé zuzycia
wk___ puszczai {__r]'t_'i'____}__________j" _____ -e!':'/
/ czas skrawania (t)
docieranie _ _ zuzycie jednostajne _ | zuzycie przyspieszone
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i toczenie stali 40H,

min

- narzedzie weglik spiekany HO5,
am | a,=1 mm, f=0.1 mm/obr
B0 ¢

B0

predkosc skrawania

i i ¥ * ik ¥ ¥ —
1. przecigganie, gwintowanie, '
rozwiercanie, obrobka uzebien

2. toczenie, wiercenie, frezowanie Opadajace fragmenty zaleznoéci w
uktadzie podwadjnie logarytmicznym
mozna opisac prostymi
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Typy przebiegow zuzycia

VB 4 KT &

plytki ptaskie niepokrywane

Przebieg zuzycia ostrza w funkcji czasu skrawania po dotarciu ostrza:
w =C,tv

Pomijajac czas docierania:

w=w,+C,tu
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Zuzycie ostrza przy zmiennych parametrach
skrawania

Niech ostrze pracuje przez czas At, z 1-szym zestawem parametrow, a
nastepnie przez czas At, z 2-im zestawem parametréw,

wll’.
W 1szym odcinku przebieg
Wz zuzycia:  W=Ww, + C,; tY,
na koncu: w,;=w, + C_, At,"
W Gdyby od poczatku pracowato z

2-gim zestawem, zuzycie

_ | przebiegatoby: w=w, + C,, !,
W, == osiggajac zuzycie w, po czasie t":
w;=wg + C,,t"™

at, | { t

L !

1iu
4 - ¥ s C
Porownujgc w, z obu rownan: t' = =ik At,
Cw2
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Zuzycie ostrza przy zmiennych parametrach
skrawania cd.

w=w, + G, t W=Wo + CVE 1
Wz / / t’= [ CW1 J ﬂt1
(D w2
w Gdyby od poczatku pracowato
A

0  Ab Z 2-gim zestawem:
W;=Wq + Gyt

W, Po dalszej pracy przez At,:
W,o=W, + C,(t'+At,)u

At, At, t t

Przesuwajqcrpoziomo krz-ywa 2 tak, by punkt (t,w,) pokryt sie z punktem (At,, w,)
krzywej 1 mamy dalszy przebieg zuzycia z 2-im zestawem parametrow,

Podstawiajac t’ do ostatniego wzoru na w, mamy wzor na zuzycie

po pracy z dwoma zestawami parametrow skrawania:
u

Cu Ly 1 1w\
w2 = WG + sz Cw ﬂt1 -+ ﬂ.tz = WD -+ [CW" ﬂt1 + sz ﬂtz]

w2
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Zuzycie ostrza przy zmiennych parametrach
skrawania cd.

C. L 1u 1 o
W2 = WU +CW2 C &t‘] +ﬂ.t2 = WU + CW1 .&t-' +CW2 ﬂtz]

w2

w;=W, + C,; At;Y mozna zapisac jako: w; 5 wy + (C,, /¥ At, M

I

Ogolny wzor opisujgcy zuzycie po pracy z /m zestawami parametrow skrawania

w:wﬂ{i(cwg,u.m,)}”

i=1

Podstawiajac: C,, = Wk “Wo  otrzymamy:

TLI

u

_ 11 m
W =W + Z [W"_I__uw“] At [ =wg +(w WU{Z'J
|

i=1 i=1 '




DIAGNOSTYKA OBRABIAREK | PROCESOW 19

Zaleznos$c¢ kosztow i wydajnosci od v,

0.32{ 0.73{ 0.46-
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0244 0711 0.42-
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Skrawnosc, skrawalnosc

e Skrawnosc jest to zdo/nosc narzedzia do
wykonywania obrobki skrawaniem.

e Skrawalnosc jest to podatnosc materiatu
obrabianego na obrdbke skrawaniem.

e Skrawnosc jak i skrawalnosc¢ okreslane mogg by¢ w
oparciu o te same kryteria opisujgce wielkosci
wazne z uzytkowego punktu widzenia.
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Kryteria skrawnosci i skrawalnosci

Trwatosc ostrza Jakosc¢ powierzchni obrobionej

tamanie widorow Sity skrawania

3040 -
3020

3000 i e

2980 1+
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Kryteria i wskazniki skrawnosci i skrawalnos¢

Poszczegolnym kryteriom odpowiadaja
wskazniki skrawnosci i skrawalnosci, bedace
miarami ocenianych cech.

Kryteria

Wskazniki

trwalosc ostrza

T, VT, liczba sztuk lub operagji...

jakosé powierzchni
obrobionej

parametry  chropowatosci, strukbura  warsbwy
wierzchnigj...

opory skrawania

sily skrawania, moment, moc skrawania...

tamanie wioraw

rocdzaj wioraw, zakres lamania...
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Skrawalnosc
Dotyczy materiatu obrabianego!

M Stainless steel (austenitic) Al e

Hard cast iron
Hardened steel
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Kurtosis

| | | . === | < )
.M&/\% ;'_1( i_M)

0 L 1 L 1
0 5 10 15 20 25 O

Mean
20

W —wartosc¢ oczekiwana

e \/W O —odchylenie standardowe
“40F| —  Channel1
— Channel 2

=G0 ] i 1
o 5 10 15 20 25
Measurement no.

X 10* Variance

15 L L] L] T
e Channel 1 n

10 _— Channel 2 1

- -. 2 Z ( _>2
st il l

n ;-

g :

D 5 10 15 20 25

Standard deviation
400 r "
—— CGhannel 1
300 | | —— Channel 2
n
T ‘ 1 E (x,—x )2
100 |- . n— 1 i
] i=1
0 I I 1 ]

o 5 10 15 20 25



DIAGNOSTYKA OBRABIAREK | PROCESOW

28

Rake face

Original surface

; . Flank face
Created surface

Workpiece
1 '5 1 I 1] I L] 1 L]
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Headstock Tailstock

Workpiece

Cutting tool

Pre-Amplifier
High Pass Filter (100 kHz)

Main-Amplifier
Low Pass Filter (1 MHz)

Wave Rectifier
Data Averaging or RMS
(Time Cons. : 1.2 msec)

!

AE Ly AE signal
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Sensor 1 Feature extraction

Sensor 2

Feature extraction

A Tool wear
: Data fusion ) )
. estimation

Feature extraction

g

Sensor N

( Sensor 1

( Sensor 2

) estimation

Sensor Feature ) Tool wear
fusion extraction

5

(Sensor N

Feature Fuzzy membership
extraction of tool wear
Sensor 1
Feature Fuzzy membership Data
' extraction of tool wear fusion
' :
Feature Fuzzy membership
extraction

of tool wear

Tool wear
estimation
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Hall effect
current sensor

Servo system

A/D Converter
(1KHz)

Feed motor
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Clamping system
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