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5 0 Badanie i innowacje

NARZEDZIA

Jak rozwigzywac problemy
Z trwatoscig narzedzi

Narzedzia skrawajace maja okreslong trwatosé, a procesu ich zuzywania nie da sie niestety
unikngc. Jednak okreslone dzialania albo zaniechania mogg to zuzywanie sie narzedzi
znacznie przyspieszy¢, narazajac w ten sposob przedsiebiorstwo produkcyjne na wieksze
koszty dzialalnosci. Warto wiec poznac sposoby zwiekszenia trwalosci narzedzi i przez
caly czas ich uzytkowania sie do nich stosowac.

Wojciech Traczyk

procesow skrawania, opory ruchu na skutek tar-

cia czy wysokie temperatury na styku krawedzi
narzedzia i obrabianej powierzchni to tylko najwaz-
niejsze czynniki, ktore wpltywaja na to, ze narzedzia
skrawajace sie sukcesywnie zuzywaja. Jednak do tej
listy czynnikow, ktérych nie da sie unikna¢, mozna
dodac kolejne punkty, ktére w wielu przypadkach sa
efektem braku wiedzylub doswiadczenia albo po pro-
stu btedu operatora odpowiedzialnego za realizowany
proces obrobczy.

D uze sily, jakie oddzialuja na narzedzia podczas

| Dynamiczny rozwdj branzy

Lech Wyrdd, menedzer produktu narzedzia sktadane
w YG-1 Poland, podkresla, ze podstawowa sprawa to
uzywanie narzedzi zgodnie z ich przeznaczeniem.

—Jednak u klientow bardzo czesto spotyka sig narzedzia,
ktore pracujq z nieodpowiedni-
mi parametrami lub sq nieopty-
malnie dobrane do danych wa-
runkow albo obrabianego ma-
teriatu. Dlatego na pytanie ,jak
podniesc ich trwatos¢” odpo-
wiem, ze przede wszystkim
trzeba je najpierw prawidtowo
uzyc, a potem dostosowac pa-
rametry wyjsciowe, lekko je
modyfikujqgc —mowiLech Wy-
rod i dodaje, ze miedzy wio-
dacymiproducentaminarze-
dzi trwa nieustanny wyscig
o wydajnoscitrwatosc, gtow-
nie dotyczy to nowych po-
wiok.

— Odpowiednio dobrane pro-
dukty iprocesy czyszczenia ma-
Jja takze istotne znaczenie w za-
pewnianiu bezpieczeristwa. Rosnie Swiadomosc kierowni-
kow produkcji na temat np. strategicznego umieszczania
systemow z produktami do wyclerania [ czyszczenia w za-
siegu reki operatorow maszyn — dodaje Wojciech Nizio.
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| Dobor narzedzia
do obrabianego materiatu

Podstawa wydajnej obrobki skrawaniem, i nie chodzi tu
juzwytacznie o kwestie wydtuzenia zywotnosci narzedzi,
jest wlasciwy dobor narzedzia skrawajacego. Jest to o tyle
istotne, ze coraz czeSciej w roznych zastosowaniach moz-
na spotkac nowe, trudno obrabialne materiaty, takie jak
nadstopy niklu, stopy tytanu czy zarowytrzymate stale
nierdzewne. Nie kazde narzedzie poradzi sobie z obrobka
takich materialdw. Odpowiedzia na te wyzwania sg na-
rzedzia wykonane m.in. z weglika spiekanego, ze spiekdw
ceramicznych, a takze zaawansowane narzedzia cera-
miczne.

— Zeby zobrazowa¢ mozliwosci zwiekszenia Zywotnosci
narzedzi skrawajqcych, postuzmy sie przyktadem materiatow
trudno obrabialnych o wysokiej twardosci, takich jak stopy
zaroodporne na bazie niklu i tytanu. Ze wzgledu na wysokq
wytrzymatosc na podwyzszone temperatury materiaty te mo-
ga znaczqco wptywac na przyspieszone zuzycie narzedzia
obrabiajgcego—wyjasnia Tomasz Charkot, specjalista ds.
marketingu w MMC Hardmetal Poland. - W przypadku
tego rodzaju materiatow wydtuzenie trwatosci i mozliwosct
obrobki zalezy gtownie od prawidtowego doboru narzedzia.
Dlatego warto zadbac, aby narzedzie dedykowane do stopow
trudno obrabialnych byto wykonane np. z wytrzymatego we-
glika spiekanego, z odpowiedniq powtokq, ktora nie tylko
zwigksza odpornosc na scieranie, ale rowniez zapewnia niz-
sze opory skrawania i lepszy sptyw widra. W dalszej kolejno-
sciistotne z punktu widzenia zywotnosci narzedzia sq m.in.
predkosc skrawania, posuw, gtebokosc skrawania lub chto-
dzenie — dodaje.

Andrzej Cieplak, product manager threading w YG-1
Poland, podkresla, ze firma YG-1 w nowych wykonaniach
wprowadza lepszy material, z ktorego jest wykonane na-
rzedzie, nowa aplikacyjna konstrukcje i geometrie oraz
nowa powtoke.

— Najlepszym przyktadem sq serie gwintownikow Synchro
Tap @ Prime Tap ze stali narzedziowej proszkowej HSS/PM.
Obie serie majq inne geometrie i konstrukcje pod aplikacyjne
zastosowanie do obrabianych materiatow i charakterystyk
pracy. Gwintowniki serii Prime Tap majqg nowq powtoke



wielowarstwowq ,,X” bazowanq na glinko—azotku—chromu.
Natomiast gwintowniki serii Chip Breaker Tap majq pierwszy
raz w YG-1 zastosowanq innowacyjng, aplikacyjng konstruk-
cje 1 geometrie do tworzenia krotkich wiorow — mowi An-
drzej Cieplak. - Z kolei najlepszym przyktadem wiertet VHM,
gdzie stosujemy kompleksowo rdzne wlasciwosci do zwiek-
szenia trwatosci, jest seria Dream Drill Pro wykonana z drob-
noziarnistego weglika spiekanego. Stosujemy w niej nowe
geometrie ostrzy (np. gtowna krawedz tnqca jest wydtuzona,
bo jest w ksztatcie litery ,S”) oraz nowqg wielowarstwowq
powtoke ,Z” (na bazie krzemu).

| Podstawa wtasciwe parametry obrébki

Jak zauwazyt Tomasz Charkot, rownie istotne jak dobor
narzedzia jest ustawienie odpowiednich parametrow
obrobki, w tym przede wszystkim predkosci skrawania,
wartosci posuw i gtebokosci skrawania. Parametry te nie
tylko sa istotnwe dla zywotnoScinarzedzia, ale generalnie
decyduja o wydajnosci catego procesu, a takze o jakosci
uzyskanego detalu.

Zarowno zbyt wysokie, jak 1 zbyt niskie wartosci po-
szczegolnych parametrow moga powodowac rozne nega-
tywne nastepstwa. Zbytniskie posuwy podczas wiercenia
gltebokich otworéw zmniejszaja znaczaco trwatos¢ narze-
dzia, powodujac ,Slizganie sie” ostrza w poczatkowej fazie
procesu. Dziatajaca rownoczes$nie sita poosiowa moze
powodowac efekt wyboczenia, czego nastepstwem sa nie-
widoczne mikropekniecia narzedzia.

Zbytduza predkosc, ktora wprawdzie przyspieszy czas
obrobki, moze jednak powodowac¢ wzrost temperatury
nastykunarzedziaiobrabianego detalu. Zbytduza tem-
peratura przyspiesza $cieralno$¢ powierzchni narze-
dzia, efektem moga by¢ deformacje plastyczne czy tez
szybko postepujace zuzycie kraterowe. Niekorzystna
moze okazac sie rowniez zbyt niska predkosc skrawania.
Moze powodowac problemy z usuwaniem widrow, po-
wstawaniem narostow 1 w efekcie przyczyniac sie do
tepienia ostrza.

Zbyt wysoka warto$¢ posuwu to zwiekszone ryzyko
niewtasciwego formowania widrow, co z kolei moze skut-
kowac uszkodzeniem narzedzia.

LT vFo
Czynniki, ktore moga
przyspieszyc¢ zuzycie narzedzi
skrawajacych:

* zty dobdr narzedzia do obrabianego detalu
i materiatu, z jakiego jest on wykonany,
* niewtasciwa geometria ostrza skrawajacego,
* nieprawidtowe parametry skrawania,
* brak odpowiedniego chlodzenia i smarowa-
nia podczas procesow obrobczych,
* niewtasciwe odprowadzanie widrow
z obszaru obrobki,
» wibracje podczas procesu skrawania.
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Natomiast zbyt maty posuw bedzie skutkowat szyh-
kiem Scieraniem powierzchni przylozenia. Duza gte-
bokos$¢ skrawania moze przyczyniac sie do powstawa-
nia wiekszych sil nacisku i w efekcie do wytamania
sie ptytki. Przy zbyt matlej gtebokosci skrawania moze
doj$¢ do powstawania niekorzystnych dla narzedzi
drgan.

| Chtodzenie, widry i inne czynnikii

Olbrzymie znaczenie dla trwalosci narzedzi ma row-
niez zastosowanie odpowiedniego chtodziwa. General-
nie chtodziwo jest niezbedne (poza tzw. obrobka na
sucho), gdyz obniza temperature obrobki i zapewnia
odpowiednie smarowania. Przeklada sie to na mniejsza
$cieralno$¢ materiatu ostrza narzedzia. Dodatkowo
moze mie¢ rowniez dziatanie antykorozyjne.

Jednak nie tylko odpowiednirodzaj chtodziwa ijego
ilo$¢ sa wazne. Liczy sie rowniez sposob jego podawa-
nia. Podawanie chtodziwa od goryjest precyzyjniejsze,
dlatego mozna stosowac¢ mniejsze ciSnienie. Natomiast
podawanie chtodziwa od dotu lepiej odprowadza ciepto
z obszaru skrawania.

Sposob podawania chtodziwa maréwniez wpltyw na
skutecznos$¢ odprowadzania wiorow. Jesli chtodziwo
jestpodawane przed narzedziem, bedzie lepiej wyptu-
kiwacwidry. Jesli zostanie podane za narzedziem, wow-
czas moze spowodowac, ze widry zostang ponownie
wepchniete do strefy obrobki, co utrudni obrobke i mo-
ze spowodowac szybsze zuzycie sie narzedzia.

Kolejnymi czynnikami, ktére moga skroci¢ zywot-
no$¢ narzedzi, sa niewtasciwa geometria gltowic, zbyt
duze wysiegi czy zte katy przystawania ptytek. Odpo-
wiednio dobrany kat skrawania, kat natarcia, ksztatt
ostrzaiostrosc ptytki skrawajacej wpltywaja na wydaj-
no$c¢ obrobki, redukcje oporow skrawania i sit tnacych
oraz zwiekszenie trwato$ci narzedzia.

Rownie wazna jest odpowiednia jako$c stosowanych
uchwytéw narzedziowych. Zle dobrane albo nadmier-
nie zuzyte uchwyty zmniejszaja stabilno$¢ mocowania
imoga prowadzic¢ do nadmiernego ,bicia” podczas ob-
robki, a to bedzie sig przektadac na szybsze zuzywanie
sie ostrza narzedzi.

— Z pewnosciq wazne jest tez systematycznie monitoro-
wanie zuzycia narzedzi skrawajqcych. A kiedy to koniecz-
ne, nie powinno sie zwlekac z wymianqg narzedzia, ktore
nie sprawdza sie podczas danego procesu obrobki. Pozo-
wali to oszczedzic czas i wyeliminuje nieplanowane prze-
stoje, co przyczyni sie do podniesienia efektywnosci pro-
dukcji—zauwaza Tomasz Charkot.

— Stosujqc przy produkcji kompleksowo jak najwiecej
polgczerinowych materiatow z nowymi geometriami, z no-
wymi konstrukcjamii z nowymi powtokami otrzymujemy
w rezultacie narzedzia ze znacznie zwigkszonq trwatosciq
i odpornosciq na zuzycte. Tylko tak wieloptaszczyznowe
podejscie do zwiekszania trwatosci narzedzi YG-1 zapew-
nia rowniez znacznie wiekszq odpornosc na niesprzyjajqce
warunki pracy, jakie mozna spotkac podczas obrobek skra-
waniem — dodaje Andrzej Cieplak. MM



