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WPLYW ZMIANY KATA PRZYSTAWIENIA
NOZA TOKARSKIEGO TYPU WIPER
NA WARTOSC PARAMETROW CHROPOWATOSCI
POWIERZCHNI CZOPOW WYKONANYCH
ZE STALI AUSTENITYCZNEJ

Jednym z najwazniejszych problemow wspolczesnych technik wytwarzania jest zapewnienie odpo-
wiedniej jakosci wyrobu, przy minimalizacji kosztow i jednoczesnym wzroscie wydajnosci produkcji.
W zwiqzku z tym podczas projektowania procesow wytwarzania powinno sie zastosowac technologie,
ktora ma istotny wplhyw na trwatos¢ i niezawodnos¢ czesci maszyn. Podczas obrobki wykonczeniowej
nadawane sq ostateczne wymiary i wlasciwosci uzytkowe danego elementu. Osiqga sie to poprzez
zastosowanie odpowiedniego rodzaju obrobki oraz dobor wlasciwych parametrow danego procesu.
Technolog projektujqcy proces ksztaltowania warstwy wierzchniej ma do dyspozycji rézne techniki
wytwarzania. Konieczne jest znalezienie okreslonego rozwiqzania, ktore bedzie odpowiada¢ wyma-
ganiom i warunkom pracy danej czesci maszyny.

W artykule przedstawiono wyniki badan wplywu zmiany kata przystawienia noza tokarskiego typu
Wiper podczas toczenia czopéw walu na parametry chropowatosci powierzchni. Badania przepro-
wadzono na watku o Srednicy 60 mm, wykonanym ze stali X5CrNil8-10. Obrobke wykonczeniowq
czopow walu przeprowadzono na tokarce uniwersalnej kfowej CDS6250BX-1000. Podczas badan
wykorzystano noz tokarski z wymiennymi plytkami skrawajacymi: CCMT09T302 WF, CCMT09T304
WF, CCMT09T308 WF o promieniu naroza 0,2 0,4 i 0,8 mm. Zmiane kqta przystawienia realizowano
w zakresie £3°. Proces toczenia wykonano sitomierzem DKM2010.

Stowa kluczowe: obrobka wykonczeniowa, chropowatos¢ powierzchni, sitomierz, stal nierdzewna.

WSTEP

W sitowniach okrgtowych powszechne zastosowanie znalazty odsrodkowe
pompy kretne. Wykorzystuje si¢ je w obiegach chlodzenia silnikéw sredniej 1 duzej
mocy, do zasilania kottéw oraz w instalacjach z¢zowych, balastowych i przeciw-
pozarowych.

Waty pomp pracuja w srodowisku wody morskiej i ze wzgledu na trudne
warunki eksploatacyjne sa narazone na zuzycie korozyjne, cierne i erozyjne.
W zwiazku z tym sa wykonywane ze stali odpornych na korozje. Zastosowanie
drogiego materialu nie zapobiega jednak uszkodzeniom eksploatacyjnym.

Do uszkodzen watéw pomp wody morskiej naleza peknigcia 1 rozwarstwienia
materialu na czopach, odksztalcenia plastyczne, nadmierne zuzywanie czopow
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w miejscach osadzenia tarcz wirnikow, sprzegiel i uszczelnien dlawic, zuzycie
korozyjne i erozyjne oraz wybicie rowkéw wpustowych. W praktyce eksploata-
cyjnej obserwuje si¢ nadmierne zuzywanie czopow, powodujace zmniejszenie ich
$rednicy oraz przekroczenie dopuszczalnych odchylek ksztattu w miejscu zamonto-
wania uszczelnien dlawic.

Jedna z mechanicznych metod obrébki wykonczeniowej, ktdéra umozliwia
otrzymanie warstwy wierzchniej o szczegolnie korzystnych wiasciwosciach, jest
obrobka nagniataniem. Wykorzystuje ona zjawisko powierzchniowych odksztalcen
plastycznych na zimno, wytwarzanych w warstwie wierzchniej przedmiotu.
Gléwne cele stosowania obrobki nagniataniem w technologii czesci maszyn
zwiazane sa przede wszystkim z:

e zmniejszeniem chropowatosci powierzchni;

zwigkszeniem twardos$ci warstwy wierzchniej;

zwigkszeniem odpornosci na zme¢czenie powierzchniowe i objgtosciowe;
zwigkszeniem odpornosci na zuzycie $cierne i zacieranie;

zmniejszeniem kosztow wytwarzania.

Prawidtowo wytworzona warstwa wierzchnia w technologicznych procesach
produkcyjnych oraz procesach eksploatacyjnych zapewnia maksymalna wytrzy-
malos¢ powierzchniowa, gwarantujaca duza trwalo$¢ eksploatacyjng. Istotnym
zagadnieniem w obrobce nagniataniem jest odpowiednie przygotowanie powierz-
chni przed tym procesem. W celu uzyskania warstwy wierzchniej o takich samych
wlasciwosciach struktury geometrycznej powierzchni proces toczenia wstgpnego
powinien by¢ powtarzalny. W trakcie realizacji pracy badawczej [5] zastosowanie
niezmiennych parametréw technologicznych obrobki skrawaniem spowodowato
uzyskanie zréznicowanych wynikdw pomiarow chropowatosci powierzchni bada-
nych watkow. Uzyskane wyniki pomiaréw $redniego arytmetycznego odchylenia
profilu nierownos$ci (48 czopow po trzy pomiary parametru Ra) wahaly si¢
w przedziale od 0,5 do 1,18 pm. Srednia warto$¢ parametru chropowatoéci Ra
wyniosta 0,83 um.

Na rysunku 1 przedstawiono przyktadowy profilogram oraz udziat materia-
lowy dla powierzchni watka, ktorego warto§¢ parametru Ra wyniosta 0,83 pm.
Wyniki podstawowej analizy statystycznej ujgto w tabeli 1.
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Rys. 1. Przyktadowy profilogram oraz udziat materiatowy watka po toczeniu wstepnym

Fig. 1. An example of surface profile and material ratio of shaft
after preliminary lathing process
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Tabela 1. Wyniki podstawowej analizy statystycznej pomiaru chropowato$ci powierzchni
Table 1. The results of statistic analysis of surface roughness measurements

Srednia | Mediana | Minimum | Maksimum | Odch. Stand. | Btad Stand.

0,83 0,79 0,50 1,18 0,14 0,02

Obrobka skrawaniem stali odpornych na korozje, a w szczegolnosci stali
o strukturze austenitycznej, sprawia duzo trudnosci. Na skrawalnos$¢ stali auste-
nitycznych niekorzystny wplyw ma wysoka sklonno$¢ do umacniania si¢ przez
zgniot, niska przewodno$¢ cieplna i dobra ciagliwos¢.

Wiele o$rodkéw naukowych, w tym rowniez Akademia Morska w Gdyni,
prowadzi badania zwigzane z toczeniem materiatdéw trudno obrabialnych [1, 2, 3,
4, 6, 7, 8]. Obecnie realizowane sg badania, majace na celu okreslenie zbioru
czynnikéw wejsciowych, statych i zakldcajacych dla procesu toczenia wykon-
czeniowego czopow watéow wykonanych ze stali nierdzewnej, majacych wplyw na
tzw. struktur¢ geometryczng powierzchni — SGP.

W artykule przedstawiono badania wplywu zmiany kata przystawienia noza
z dogladzajaca ptytka wieloostrzowa na chropowatos¢ powierzchni watow, wyko-
nanych ze stali nierdzewnej X5CrNil8-10.

1. METODYKA BADAN

Proces toczenia wykonczeniowego czopéw watu o srednicy ¢ 60 mm prze-
prowadzono na tokarce CDS6250BX-1000. Na rysunku 2 przedstawiono przykta-
dowa probke uzyta w badaniach.

Rys. 2. Przyktadowy watek uzyty w badaniach
Fig. 2. The sample used in the research

Do procesu toczenia uzyto wymiennych ptytek wieloostrzowych firmy
Sandvik. W badaniach wykorzystano plytki dogladzajace Wiper-WF. Plytki te
zapewniaja wysoka wydajnos¢ obrobki potwykonczeniowej oraz wykonczeniowe;.
Odpowiednia geometria ostrza umozliwia stosowanie dwukrotnie wigkszych posu-
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wow przy zachowaniu takiej samej jako$ci wykonczenia powierzchni, w porow-
naniu z tradycyjnymi ptytkami. Natomiast zastosowanie takiego samego posuwu,
jak dla ptytek tradycyjnych, pozwala na uzyskanie dwukrotnie mniejszej wartosci
parametru chropowatosci powierzchni. Plytki wykorzystane w procesie toczenia
wykonczeniowego wystepowaty w trzech odmianach promienia naroza r, = 0,2;
0,4; 08 mm. Proces toczenia przeprowadzono dla kata przystawienia rownego 90°.

Do procesu toczenia wykorzystano sitomierz DKM 2010, ktéry przedstawiono
na rysunku 2. Urzadzenie do pomiaru sit skrawania podczas procesu toczenia
wykorzysta¢ mozna zarowno na tokarkach uniwersalnych, jak i maszynach CNC.
Podczas obrobki toczeniem rejestrowane sa: F. — sila skrawania, F; — sila
posuwowa oraz F, — sita odporowa. Maksymalne sity nie moga przekraczaé
2000 N. Urzadzenie wyposazone jest w czujnik temperatury w zakresie pracy od
300 do 800°C. Konstrukcja sitomierza umozliwia stosowanie odpowiedniego
uchwytu z gniazdem na plytki dla nozy prawych lub lewych. Silomierz ma
regulowany uchwyt, umozliwiajacy zmiang¢ kata przystawienia na warto$¢ 45°,
60°, 75°190°.

Pomiar parametru chropowatosci powierzchni wykonano profilometrem
T8000.

Rys. 3. Sitomierz DKM 2010
Fig. 3. Turning dynamometer DKM 2010

W tabeli 2 przedstawiono parametry skrawania uzyte w procesie toczenia
wykonczeniowego, tj. predkos¢ skrawania V. [m/min], posuw f [mm/obr] oraz
glebokos¢ skrawania g, [mm]. Podczas badan stosowano wartosci parametrow
skrawania zalecane przez producenta, jednakze wartos¢ predkosci skrawania oraz
posuwu zostala dobrana wedtug mozliwosci nastawczych tokarki.
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Tabela 2. Parametry skrawania dla toczenia wykonczeniowego
Table 2. The cutting parameters for the finish lathing process

Oznaczenie plytki Parametry skrawania

V. [m/min] f [mm/obr] ap [mm]
CCMT 097302 WF 230 0,099 0,3
CCMT 09T304 WF 230 0,198 1,0
CCMT 09T308 WF 160 0,248 1,0
CCMT 097308 WF 113 0,248 1,0

2. WYNIKI BADAN

W przemys$le maszynowym, ze wzgledu na wspdlpracujace elementy, dazy sie
do uzyskania elementéw o okreslonej chropowatosci. Bardzo istotnym wigc
etapem w podstawowych badaniach eksperymentalnych jest wykonanie pomiarow
i ocena chropowatosci powierzchni. W celu analizy wplywu zmiany kata przysta-
wienia noza tokarskiego na uzyskang warto$¢ parametru chropowatosci powierz-
chni postuzono si¢ parametrem Ra (Srednia arytmetyczna rzednych profilu chro-
powatosci) oraz parametrem Rg, ktdéry z naukowego punktu widzenia jest
poprawniejszy, gdyz jest to odchylenie $redniokwadratowe (w statystyce odchy-
lenie standardowe). Parametr ten bardzo doktadnie oddaje charakter nieréwnosci
profilu oraz jest niewrazliwy na roztozenie wierzcholkéw chropowatosci.
Uzyskane wartosci parametrow Rt (catkowita wysokos¢ profilu chropowatosci)
oraz Rz (najwicksza wysoko$¢ profilu chropowatosci) pozwalaja na analize
wplywu narzedzia na charakter wierzchotkow nieréwnosci powierzchni.

W tabelach 3, 4, 5, 6 przedstawiono wyniki podstawowej analizy statystycznej
parametrow chropowatosci Ra, Rq, Rt oraz Rz. Wartosci analizy statystycznej
zostaly obliczone na podstawie dziewigciu pomiaréw. W tabeli 3 zestawiono
wyniki podstawowej analizy statystycznej pomiarow parametréw chropowatosci
powierzchni waldéw toczonych ptytka CCMT09T302 WF.

Na rysunku 4 pokazano przyktadowy profilogram i udzial materialowy dla
powierzchni charakteryzujacej sie najnizsza wartoscia parametru Ra, natomiast na
rysunku 5 przedstawiono $rednie wartosci parametrow chropowatosci powierzchni.
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Rys. 4. Przyktadowy profilogram i udziat materiatowy powierzchni watu
po toczeniu ptytkg CCMT09T302 WF

Fig. 4. The example of surface profile and material ratio of shaft
after lathing process by CCMT09T302WF insert
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Rys. 5. Parametry chropowato$ci powierzchni watu po toczeniu ptytkg CCMT09T302 WF

Fig. 5. Surface roughness parameters of shaft after lathing process
by CCMT09T302 WF insert

Tabela 3. Wyniki podstawowej analizy statystycznej parametréw chropowatosci

Table 3. The results of statistic analysis of surface roughness parameters

dla watéw toczonych ptytkg CCMT09T302 WF

for shaft lathing process by CCMT09T302 WF insert

Wartos¢ kata przystawienia [°]
87° | 88 | 89° [ 90° | 91° | 92° [ 93°
Ra[um]
Srednia 1,16 0,80 0,85 0,69 | 0,72 0,71 1,50
Mediana 1,21 0,77 0,81 0,74 0,71 0,75 1,19
Minimum 0,96 0,67 0,67 0,56 | 0,64 0,59 0,89
Maksimum 1,33 1,10 1,19 0,80 0,84 0,79 2,26
Och. stand. 0,12 0,13 0,15 0,08 0,06 0,08 0,53
Biad stand. 0,04 0,04 0,05 0,03 0,02 0,03 0,19
, Rq [um]
Srednia 1,46 1,02 1,11 0,84 | 0,89 0,95 2,09
Mediana 1,50 0,96 1,04 0,89 0,86 1,00 1,81
Minimum 1,19 0,84 0,82 0,68 0,78 0,72 1,20
Maksimum 1,67 1,55 1,57 0,99 1,06 1,15 3,19
Och. stand. 0,16 0,21 0,23 0,10 | 0,08 0,16 0,76
Btad stand. 0,06 0,07 0,08 0,03 | 0,03 0,06 0,27
Rz [um]
Srednia 7,49 5,62 5,89 416 | 4,22 5,23 | 10,68
Mediana 7,19 4,88 5,35 4,00 | 4,05 5,70 | 10,18
Minimum 5,77 4,44 3,93 3,19 3,67 3,44 5,88
Maksimum 10,19 10,33 8,44 7,15 5,54 6,98 16,10
Och. stand. 1,18 1,83 1,32 1,18 0,55 1,24 4,09
Bfad stand. 0,42 0,65 0,47 0,39 0,20 0,44 1,45
Rt [pm]
Srednia 10,22 8,76 7,90 6,02 5,78 8,59 16,58
Mediana 9,81 6,73 7,80 4,99 5,43 8,41 17,27
Minimum 6,80 5,42 4,55 3,95 | 4,05 3,81 8,02
Maksimum 17,41 23,35 11,09 | 14,73 | 10,97 | 15,81 | 22,90
Och. stand. 2,82 5,33 1,93 3,32 1,94 3,71 4,70
Btad stand. 1,00 1,88 0,68 1,11 | 0,69 1,31 1,66
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Najmniejsza warto$¢ parametru chropowatosci Ra uzyskano dla czopa watu
po toczeniu z katem przystawienia rownym 90°. Skrecenie sanek narzedziowych
w zakresie £2° spowodowalo nieznaczny wzrost analizowanych parametrow chro-
powatosci. Zmiana analizowanego kata o wartos¢ —3° powoduje wzrost uzyskanej
wartosci parametru Ra do 1,16 pm, natomiast dla kata +3° wartos¢ Ra = 1,51 pm.
Zmiana kata przystawienia powoduje rowniez wzrost wartosci parametréw Rz oraz
Rt, a najwigksza ich wartos¢ mozna zaobserwowac dla kata x, réwnego 93°.

Na rysunku 6 przedstawiono przyktadowy profilogram i udziat materiatowy,
natomiast na rysunku 7 — $rednie wartos$ci analizowanych parametréw chropo-
wato$ci powierzchni watu toczonego ptytka z promieniem naroza 0,4 mm.

W tabeli 4 zaprezentowano wyniki podstawowej analizy statystycznej
pomiaréw parametréw chropowatosci powierzchni watow toczonych ptytka
CCMT09T304 WEF.
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Rys. 6. Przyktadowy profilogram i udziat materiatowy powierzchni watu
po toczeniu pltytkg CCMT09T304 WF

Fig. 6. The example of surface profile and material ratio of shaft
after lathing process by CCMT09T304WF insert
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Rys. 7. Parametry chropowato$ci powierzchni watu po toczeniu ptytkg CCMT09T304 WF

Fig. 7. Surface roughness parameters of shaft after lathing process
by CCMT09T304 WF insert

Zastosowanie optymalnych parametréw skrawania dla watdéw toczonych
plytka z promieniem naroza 0,4 mm i zmiang kata przystawienia w zakresie +3°
spowodowalo, ze najnizsze wartosci analizowanych parametréw chropowatosci
zaobserwowano dla pozycji sanek narzgdziowych rownej 93°. Zmniejszanie kata X,
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powoduje wzrost wartosci parametrow chropowatosci i ich najwigksze wartosci
uzyskano dla kata 87°. Podobng sytuacj¢ mozna zaobserwowac¢ dla parametrow,
okreslajacych wysokos¢ profilu chropowatosci.

Tabela 4. Wyniki podstawowej analizy statystycznej parametréw chropowatosci
dla watéw toczonych ptytkg CCMT09T304 WF

Table 4. The results of statistic analysis of surface roughness parameters for shaft
after lathing process by CCMT09T304 WF insert

Wartos¢ kata przystawienia [°]
87° | 88" | 89° [ 90° [ o1° | 920 | g3°
Ra[pm]
Srednia 272 | 250 | 220 | 188 [ 155 136 | 098
Mediana 270 | 247 | 221 | 189 [ 155 | 1,37 | 099
Minimum 265 | 242 | 210 | 182 [ 147 | 124 | 087
Maksimum 280 | 259 | 230 | 192 [ 160 | 146 | 112
Och. stand. 005 | 006 | 006 | 003 [ 004 | 006 | 008
Blad stand. 002 | 002 | 002 | 001 | 001 | 002 [ 003
Rq[um]
Srednia 316 | 290 | 256 | 219 [ 182 162 | 1,17
Mediana 314 | 287 | 259 | 220 [ 182 | 163 | 117
Minimum 307 | 280 | 241 [ 211 [ 1,73 | 148 | 1,02
Maksimum 329 | 301 | 269 | 223 [ 188 | 1,75 | 134
Och. stand. 007 | 007 | 009 | 004 [ 004 | 008 | 011
Blad stand. 003 | 003 | 003 | 001 | 001 | 003 [ 004
Rz [pm]
$rednia 1201 | 1078 | 994 | 835 | 707 | 675 | 487
Mediana 1175 [ 10,78 | 1011 | 827 | 714 | 688 | 4,95
Minimum 1134 [ 1015 | 882 | 795 | 671 | 611 | 4,26
Maksimum 1293 | 1150 | 1045 | 909 | 725 | 729 | 557
Och. stand. 058 | 051 | 054 | 038 [ 017 | 038 | 052
Blad stand. 021 | 018 | 019 | 013 [ 006 | 013 | 019
Rt [um]
$rednia 1353 | 11,80 | 11,37 | 945 | 793 | 936 | 6,10
Mediana 1259 | 11,62 | 1151 | 907 | 794 | 888 | 582
Minimum 1238 | 1094 | 964 | 858 | 739 | 759 | 4,91
Maksimum 1853 | 1330 | 12,77 | 1144 | 894 | 12,08 | 7,80
Och. stand. 188 | 070 | 100 | 088 | 044 [ 148 | 1,08
Blad stand. 066 | 025 | 035 | 031 [ 016 | 052 | 038

Na rysunku 8 przedstawiono przykladowy profilogram i udzial materiatowy,
natomiast na rysunku 9 — $rednie wartosci analizowanych parametréw chro-
powatosci powierzchni watu toczonego ptytka z promieniem naroza 0,8 mm.

W tabeli 5 przedstawiono wyniki podstawowej analizy statystycznej
pomiarow parametrow chropowatosci powierzchni walow toczonych ptytka
CCMTO09T308 WF. Dla tokarek konwencjonalnych problem stanowi toczenie
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matych $rednic z optymalnymi wartosciami predkosci skrawania, ze wzgledu
na ich ograniczony zakres, dlatego w ramach badan analizie poddano powierzchnie
walow po przeprowadzonym procesie toczenia z predkoscia skrawania rowna
160 m/min i 113 m/min.
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Rys. 8. Przyktadowy profilogram i udziat materiatowy powierzchni watu
po toczeniu plytkg CCMT09T308 WF dla V; = 160 m/min

Fig. 8. The example of surface profile and material ratio of shaft after lathing process
by CCMT09T308 WF insert for V. = 160 m/min
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Rys. 9. Parametry chropowatosci powierzchni watu po toczeniu ptytkg CCMT09T308 WF
dla V¢ = 160 m/min

Fig. 9. Surface roughness parameters of shaft after lathing process by CCMT09T308 WF
insert for Vi, = 160 m/min

Najnizsze wartosci parametrow Ra oraz Rg uzyskano dla kata przystawienia
réwnego 90°, natomiast najwyzsze wartosci tych parametréw uzyskano dla kata .
rownego 87°. Dla zwigkszonego kata przystawienia rownego 93° zaobserwowano
najnizsze wartosci parametréw okreslajacych wysokos$¢ profilu chropowatosci.
Uzyskane wyniki pomiaréw parametrow chropowatosci Ra oraz Rq dla czopow
toczonych ptytka z promieniem naroza 0,8 mm majg zblizony przebieg jak dla
czopow toczonych plytka z promieniem naroza 0,2 mm.
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Tabela 5. Wyniki podstawowej analizy statystycznej parametrow chropowatosci

dla watéw toczonych ptytkg CCMT09T308 WF (V. = 160 m/min)
Table 5. The results of statistic analysis of surface roughness parameters for shaft lathing

process by CCMT09T308 WF insert (V. = 160 m/min)

Wartos¢ kata przystawienia [°]
87> | 88" | 89" | 90° | 91° | 9 | o3
Ra [um]
Srednia 235 | 214 | 193 | 1,75 | 207 | 222 | 1,902
Mediana 236 | 210 | 1,92 | 1,75 | 2,05 | 222 | 1,98
Minimum 223 | 202 | 178 | 161 | 1,98 | 1,90 | 1,76
Maksimum 241 | 235 | 217 | 184 | 221 | 261 | 2,01
Och.stand. | 0,05 | 0,10 | 0,10 | 0,06 | 007 | 017 | 0,09
Blad stand. 002 | 003 | 004 | 002 | 003 | 006 | 003
Rq [um]
Srednia 280 | 261 | 232 | 208 | 245 | 261 | 217
Mediana 281 | 253 | 229 | 207 | 245 | 258 | 2,22
Minimum 265 | 243 | 211 | 191 | 237 | 224 | 1,90
Maksimum 289 | 204 | 263 | 224 | 262 | 316 | 2,27
Och.stand. | 0,07 | 0,16 | 0,14 | 0,09 | 0,08 | 022 | 0,09
Biad stand. 002 | 006 | 005 | 003 | 003 | 008 | 003
Rz [pm]
Srednia 1131 | 1115 | 9,85 | 882 | 963 | 1046 | 869
Mediana 1137 | 1077 | 963 | 889 | 9,66 | 10,45 | 8,68
Minimum 1075 | 9,78 | 860 | 806 | 886 | 874 | 824
Maksimum | 11,81 | 14,10 | 11,46 | 9,70 | 10,28 | 13,73 | 9,22
Och.stand. | 0,33 | 132 | 085 | 046 | 041 | 131 | 031
Blad stand. 011 | 047 | 030 | 016 | 015 | 046 | 0,11
Rt [pm]
Srednia 12,52 | 15,59 | 12,74 | 10,19 | 11,64 | 13,69 | 9,80
Mediana 12,19 | 15,75 | 11,22 | 948 | 11,56 | 12,50 | 9,85
Minimum 11,63 | 10,59 | 9,67 | 9,00 | 10,33 | 9,82 | 853
Maksimum | 14,78 | 22,91 | 17,15 | 14,72 | 13,61 | 20,88 | 11,48
Och. stand. 1,07 | 404 | 260 | 167 | 095 | 305 | 0,88
Blad Stand. | 0,38 | 143 | 092 | 059 | 034 | 1,08 | 031

Na rysunku 10 przedstawiono przyktadowy profilogram i udzial materiatowy,
natomiast na rysunku 11 — $rednie wartosci analizowanych parametréw chropo-
watosci powierzchni dla watu toczonego ptytka z promieniem naroza 0,8 mm
i predkoscia skrawania rowng 113 m/min.
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Rys. 10. Przyktadowy profilogram i udziat materiatowy powierzchni watu
po toczeniu ptytkg CCMT09T308 WF dla V= 113 m/min

Fig. 10. The example of surface profile and material ratio of shaft after lathing process
by CCMT09T308 WF insert for V. = 113 m/min

Parametry chropowatos$ci powierzchn

87° 89° 90° 91° 92° 93°

‘Wartos¢ kata przystawienia
Rys. 11. Parametry chropowatosci powierzchni watu po toczeniu ptytkg CCMT09T308 WF
dla V¢ = 113 m/min

Fig. 11. Surface roughness parameters of shaft after lathing process by CCMT09T308 WF
insert for V. = 113 m/min

W tabeli 6 przedstawiono wyniki pomiaréw parametréw chropowatosci po-
wierzchni watow toczonych ptytka CCMTO09T308 WF. Zmniejszenie wartosci
predkosci skrawania do 113 m/min pozwolitlo uzyska¢ najmniejsze wartosci
parametréw chropowatosci dla kata przystawienia zwiekszonego w zakresie od 1°
do 3°. Parametry chropowatosci osiagnety wartos¢ 1,47 oraz 1,48 um. Wraz ze
zmniejszeniem kata ’, nastapit wzrost wartosci parametru chropowatosci Ra.
Maksymalng warto$¢ parametru chropowatosci powierzchni watu uzyskano dla
kata 87° — wyniosta ona 2,59 um. Zmniejszenie kata przystawienia ponizej 90°
spowodowato, ze na powierzchni watu powstaty bardzo wyrazne §lady obrobkowe.

Przyktadowa powierzchnig takiego watu przedstawiono na rysunku 12.

Rys. 12. Powierzchnia watu po toczeniu z katem »; rbwnym 87°
Fig. 12. View of surface after lathing process with side angle to 87°
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Tabela 6. Wyniki podstawowej analizy statystycznej parametrow chropowatosci
dla watéw toczonych ptytkg CCMT09T308 WF (V. = 113 m/min)

Table 6. The results of statistic analysis of surface roughness parameters
for shaft lathing process by CCMT09T308 WF insert (V. = 113 m/min)

Wartos¢ kata przystawienia [°]
87° ‘ 89° ‘ 90° | 91° ‘ 92° ‘ 93°
Ra [pm]
Srednia 259 | 242 | 1,79 | 1,47 | 147 1,48
Mediana 257 | 232 | 182 | 145 | 1,49 1,47
Minimum 252 | 226 | 161 | 128 | 1,34 0,97
Maksimum 266 | 276 | 195 | 1,77 | 1,60 2,11
Och. stand. 005 | 019 | 012 | 013 | 0,10 0,33
Btad stand. 0,02 | 0,07 | 004 | 0,04 | 0,03 0,12
Rq [um]
Srednia 302 | 288 | 214 | 1,78 | 1,98 1,99
Mediana 299 | 277 | 212 | 1,77 | 1,93 1,96
Minimum 294 | 266 | 1,9 | 155 | 1,76 1,30
Maksimum 311 | 332 | 245 | 2114 | 2,30 2,73
Och. stand. 006 | 023 | 018 | 016 | 0,18 0,44
Btad stand. 0,02 | 0,08 | 006 | 0,06 | 0,06 0,15
Rz [um]
Srednia 10,99 | 11,46 | 9,06 | 7,85 | 9,86 9,48
Mediana 10,81 | 11,08 | 872 | 7,65 | 9,67 9,68
Minimum 10,46 | 10,71 | 7,82 | 7,05 | 8,36 6,68
Maksimum 11,86 | 13,12 | 12,01 | 9,34 | 12,40 | 11,89
Och. stand. 044 | 083 | 121 | 068 | 1,14 1,64
Btad stand. 0,16 | 029 | 043 | 0,24 | 0,40 0,58
Rt [pm]
Srednia 11,69 | 1327 | 11,35 | 9,61 | 13,85 | 13,11
Mediana 11,61 | 12,98 | 11,13 | 9,03 | 13,26 | 1270
Minimum 10,77 | 11,78 | 8,59 | 865 | 10,06 | 11,22
Maksimum 13,30 | 15,88 | 14,97 | 12,09 | 17,44 | 16,99
Och. stand. 078 | 1,33 | 207 | 1,33 | 2,36 1,67
Btad stand. 028 | 047 | 0,73 | 047 | 0,83 0,59
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WNIOSKI

Zastosowanie w procesie toczenia wykonczeniowego ptytek z dogtadzajaca
technologia typu Wiper o réznych promieniach naroza spowodowato otrzymanie
powierzchni o zréznicowanych wartosciach parametréw chropowatosci. Proces
toczenia z optymalnymi parametrami skrawania dla poszczegoélnych ptytek poz-
wolil uzyska¢ najmniejsza warto$¢ parametru Ra rowng 0,69 um dla narzedzia
z promieniem naroza réwnym 0,2 mm. Wynik ten osiagnigto przy ustawieniu
sanek narzedziowych w pozycji kata przystawienia rownej 90°. Natomiast dla
ptytki CCMTO09T304 WF najlepsze wyniki parametréw chropowatosci
powierzchni uzyskano dla kata x, réwnego 93°. Dla plytki z r, = 0,8 mm najnizsze
wartosci parametrow chropowatosci uzyskano dla kata przystawienia 90° dla
predkosci skrawania rownej 160 m/min, natomiast dla ¥, = 113 m/min najnizsze
wartosci parametru Ra osiagnigto dla kata przystawienia w zakresie 91-93°.

Wybdr odpowiedniej geometrii 1 parametrow skrawania ma wigc istotny
wplyw na struktur¢ geometryczna powierzchni. Ponadto uzyskane wyniki pomia-
row chropowatosci swiadcza o istotnym wplywie btedu ustawiania noza tokar-
skiego na przebieg obrébki wykonczeniowej watow, wykonanych ze stali
nierdzewnej z wykorzystaniem technologii Wiper. Dodatkowo przeprowadzenie
analizy parametréw udzialu materialowego pozwoli na doktadna analiz¢ oddzialy-
wania krawedzi dogladzajacej na wierzchotki nierdwnosci profilu chropowatosci.
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THE INFLUENCE OF CHANGING THE SIDE ANGLE
OF THE CUTTING TOOL BY WIPER TECHNOLOGY
ON THE VALUE OF SURFACE ROUGHNESS PARAMETERS
OF SHAFT PINS MADE OF AUSTENITIC STEEL

Summary

One of the greatest problems of modern production techniques is the achievement of an appropriate
quality at minimal costs and accompanied by the production efficiency increase. Therefore while
designing the production process, the technology used should have a considerable influence on the
durability and reliability of machine parts to be produced. During finish treatment the final
dimensions as well as functional properties are imparted to a given element by application of proper
treatment type. The process engineer has a range of production techniques to choose for the proper
surface layer formation. It is crucial to find a suitable solution, which will meet the requirements as
well as the work conditions of a given machine part.

The article presents the research results the influence of changing the side angle of the cutting tool by
wiper technology on the value of surface roughness parameters during lathing process. The research
was performed on a roller 60 mm in diameter made of X5CrNil8-10 steel. The finish tooling of pump
shaft pins was carried out on a universal CDS 6250 BX-1000 centre lathe. In the research of lathing
process used inserts with Wiper technology. During the lathing the optimal cutting parameters were
used for inserts: CCMTO9T302WF, CCMTO9T304WF and CCMTO9T308WF with nose radius 0,2,
0,4 and 0,8 mm. The cutting process was performed at side angle of 90° £3°. The process of lathing
used cutting tool dynamometer DKM 2010.

Keywords: finishing treatment, surface roughness, turning dynamometer, stainless steal.



