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LABORATORIUM OBROBKI SKRAWANIEM

Temat: CHROPOWATOSC POWIERZCHNI PRZY TOCZENIU

1) Cel ¢wiczenia

Celem ¢wiczenia jest poznanie czynnikow wplywajacych na powstanie nieréwnos$ci
powierzchni oraz ich charakter, okreslenie parametrow skrawania powodujacych nierdwnosci

powierzchni.

2) Wymagane wiadomosci

a) Teoretyczna wysokos¢ nierownosci przy toczeniu,

b)

Wplyw zmiennych czynnikow na chropowato$¢ powierzchni:

e  Materiatu skrawanego i1 predkos$ci skrawania,

Wplyw geometrii ostrza,
Wplyw stepienia ostrza,

3) Literatura

Wplyw parametrow warstwy skrawanej,

Wplyw cieczy chtodzaco-smarujacych,
Wplyw sztywnosci uktadu i drgan.

[1] Dmochowski J.: ,,Podstawy obrobki skrawaniem”.

[2] Dmochowski J., Uzarowicz A.: ,,Obrobka skrawaniem i obrabiarki”.

[3] Kaczmarek J.: ,,Podstawy obrobki widrowej, §ciernej i erozyjne;j”.

[4] Skrypt Politechniki Slaskiej: ,,Cwiczenia laboratoryjne z obrobki skrawaniem”.
[5] Grzesik W.: ,,Podstawy skrawania materiatow metalowych”.

[6] K. Jemielniak: ,,Obrobka skrawaniem”.
[7] Zbidr polskich norm.



4) Przebieg ¢wiczenia

4.1.) Omowienie ¢wiczenia.

4.2.) Pomiar chropowatosci powierzchni ze wzgledu na predkosé skrawania przy
stalym posuwie i giebokos$ci skrawania.

4.3.) Pomiar chropowatos$ci powierzchni ze wzgledu na posuw przy statej predkosci
skrawania i stalej glebokos$ci skrawania.

4.4.) Pomiar chropowatosci powierzchni ze wzgledu na gleboko$¢é skrawania przy
statej predkos$ci skrawania i posuwie.

WIADOMOSCI TEORETYCZNE

1.) Teoretyczna wysoko$¢ nieréwnosci przy toczeniu,

Nierownos$ci powierzchni obrabianej powstaja na skutek odwzorowania si¢ naroza
ostrza noza. W praktyce najczesciej spotykany jest przypadek, kiedy na powierzchni
odwzorowuje si¢ tylko tuk (zaokraglenie) wierzchotka noza. Wowczas teoretyczna wysokosé
nierownosci zalezy tylko od posuwu f i promienia zaokraglenia naroza r, i mozna ja okresli¢
w przyblizeniu nastgpujacym rOwnaniem empirycznym.

Doswiadczenia wykazaly, ze oprocz czynnikow geometrycznych na ksztalttowanie sig
nierdwno$ci powierzchni przy toczeniu maja wplyw zjawiska fizykalne towarzyszace
procesowi tworzenia si¢ widra. Tak wigc rodzaj powstajacego wiora, jego spgczenie, zjawisko
narostu oraz odksztalcenia sprgzyste materiatu skrawanego powoduja, ze rzeczywista
wysoko$¢ nieréwnos$ci znacznie odbiega od wysokosci teoretycznej, szczegdlnie w pewnym
zakresie szybkos$ci skrawania.

Mozna przyja¢ ogdlnie, ze na chropowato$¢ powierzchni przy toczeniu wplywaja
nastgpujace czynniki:

e Rodzaj materiatu skrawanego,
Warunki skrawania,
Geometria ostrza,
Stepienie ostrza,
Ciecze smarujaco-chtodzace,
Statystyczna i dynamiczna sztywno$¢ uktadu obrabiarka-przedmiot-narzedzie.

2.) Wplyw zmiennych czynnikéw na chropowato$¢ powierzchni:

a) Wplyw materiatu skrawanego 1 predkosci skrawania,

Zaleznos¢ wysokosci nierownosci powierzchni od predkosci skrawania taczy si¢ $cisle
ze sprezystymi 1 plastycznymi wlasciwo$ciami materiatu skrawanego. W przypadku stali, ze
wzrostem predkosci skrawania rzeczywista wysoko$¢ nierownosci R, poczatkowo rosnie.
Przy predkosci krytycznej, ktora lezy w granicach 0,25+0,50 m/s parametr ten osiaga
w danych warunkach najwigksza wartos¢, poczym z dalszym wzrostem predkosci skrawania
jego wartos¢ maleje. Po osiagnigciu przez predkosé wielkosci granicznej warto$¢ parametru
R. ... stabilizuje sig i dalszy jej wzrost nie wywiera istotnego wpltywu na ten parametr.
Wzrost wysokosci nierOwnosci, a nastgpnie jej spadek w zakresie migdzy predkosciami



malymi, a predkoscia graniczna, spowodowany jest zjawiskiem tworzenia si¢ i zanikania
narostu na ostrzu, ktorego wysokos¢ przy predkosci krytycznej osiaga najwigksza wartos¢.
W tym zakresie predkosci, na chropowato$¢ powierzchni wywieraja istotny wptyw przede
wszystkim plastyczne wlasnosci materialu skrawanego. Zmniejszenie si¢ wysokosci
nierownos$ci po przekroczeniu predkosci krytycznej thumaczy si¢ malejaca rola odksztatcen
plastycznych. Zwigkszenie predkosci skrawania powyzej warto$ci granicznej nie wplywa
praktycznie na gladko$¢ powierzchni. W wyniku sprezystych odksztalcen materiatu
skrawanego rzeczywista wysokos$¢ nierownosci jest w tym zakresie predkosci wigksza od
teoretycznej, na skutek réznej wielkosci tych odksztatcen w dnach nieréwnosci oraz na ich
wystepach.
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Rys. 1. Wplyw predkosci skrawania na chropowatos¢ powierzchni

b) wplyw parametrow warstwy skrawanej,
Wptyw posuwu na chropowato$¢ powierzchni przedstawiono na rysunku. Wynika
z niego, ze im wigksza predkos¢ skrawania tym krzywa rzeczywista lezy blizej teoretycznej
(dla tego samego promienia zaokraglenia ostrza r), co jest wyrazem zmniejszajacej si¢ roli
plastycznych wtasciwosci materiatu. Dla wigkszych promieni » gladkos$¢ przy tych samych
posuwach jest lepsza
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Rys. 2. Wplyw posuwu na gtadkos¢ powierzchni.

c) wplyw geometrii ostrza,

Z posrod geometrycznych parametrow ostrza, dominujacy wplyw na chropowatos¢
powierzchni ma promien zaokraglenia wierzchotka noza. Jak wynika z zaleznosci
teoretycznej, im wigkszy jest promien r tym mniejsza jest nierdéwno$¢ R.. Rzeczywista
wysoko$¢ jest jednak wigksza od teoretycznej i to tym wigksza, im mniejsza jest predkosé
skrawania. Wynika z tego, ze oprécz oddzialywania geometrycznego naroza ostrza na
gtadkos¢ powierzchni maja tez wptyw (podobnie z reszta jak przy posuwie) odksztatcenie
plastyczne materialu obrabianego. Przy mniejszych katach przystawienia x uzyskuje sig
mniejsza chropowato$¢ powierzchni w przypadku, gdy na powierzchni obrabianej



odwzorowuje si¢ czg$¢ pomocniczej krawedzi skrawajacej. Pozostale katy ostrza w matym
stopniu wptywaja na chropowato$¢ powierzchni.

d) wplyw stepienia ostrza,

Sposob oddziatywania stgpienia ostrza na gladkos¢ zalezy od materiatu z ktorego ostrze
jest wykonane. W przypadku ostrzy ze stali szybkotnacych w poczatkowym okresie pracy
ostrza, obserwuje si¢ polepszenie chropowatosci powierzchni na skutek zwigkszenia
promienia zaokraglenia naroza wywolanego zuzyciem. Po przekroczeniu przez parametr Vg
pewnej warto$ci krytycznej nastgpuje pogorszenie chropowatos$ci spowodowanej rysami na
powierzchni starcia, drobnymi wyruszeniami krawedzi ostrza.
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Rys. 3. Wplyw stepienia ostrza na chropowatos¢ powierzchni

e) wplyw cieczy chtodzaco-smarujacych,

Ciecze chlodzaco-smarujace z odpowiednimi dodatkami zmniejszaja tarcie

1 odksztatcenia plastyczne, utatwiaja skrawanie, polepszaja gtadkos¢ powierzchni. Stosowanie

tych cieczy zmniejsza intensywno$¢ zuzycia ostrza, co rowniez odbija si¢ korzystnie na

chropowatosci powierzchni. Po przekroczeniu pewnej predkosci skrawania wplyw cieczy

chtodzaco-smarujacych na chropowatos¢ catkowicie zanika. Z uwagi na gltadkos¢ pozadane

jest filtrowanie uzywanej cieczy, celem oddzielenia matych czastek materiatu skrawanego.
Czasteczki te, znajdujac si¢ w obiegu pogarszaja chropowato$¢ obrabianej powierzchni.
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Rys. 4. Wplyw cieczy chlodzqco-smarujqcej na chropowatos¢ pwierzchni
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f) wplyw sztywnosci uktadu 1 drgan,

Doswiadczenia wykazuja, ze sztywno$¢ statyczna ukladu OPN wplywa na
chropowato$¢ powierzchni, jednakze migdzy ta sztywno$cia, a wysoko$cia nierdwnosci R.
brak okreslonej zalezno$ci liniowej. Praktycznie mozna przyjaé, ze np. przy predkosciach
skrawania do 0,42 m/s 1 sztywnos$ci od 900 do 4500 N/m wysokos$¢ nierownos$ci zmniejsza si¢
o okoto 30%.



Drgania noza lub przedmiotu o niskich czgstotliwosciach, nie przekraczajacych 50 Hz,
wywieraja niekorzystny wptyw na chropowato$¢. Drgania te przys$pieszaja zuzycie si¢ ostrza,
co wywiera okreslony wplyw na gtadkos$¢ powierzchni.
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