2 0 Produkcja i przetwarzanie Narzedzia

=
5
£
e
S
S
=
=
=
2
5
&
2
=
e

Trudna obrobka superstopow

MATERIAtY TRUDNOOBRABIALNE Zmieniajgce sie potrzeby przeroznych
branz sprawiaja, ze na rynku pojawiajq sie coraz to nowe materialy.
Nierzadko sa znacznie 1zejsze 1 wytrzymalsze od tych, jakie byly w uzyciu
jeszcze kilka, kilkanascie lat temu. Nie dla wszystkich jednak takie
nowosci materialowe to dobra wiadomos$c. Producenci narzedzi skrawa-
jacych musza bowiem dostosowac¢ oferte do nowych materiatow, ktore
czesto naleza do grupy trudnoobrabialnych. A oczekiwania rynku sg
niezmienne - narzedzia powinny zapewnia¢ odpowiednia wydajnos¢
obrobki, a przy tym niezawodnos¢ 1 powtarzalno$¢ procesow.

Wojciech Traczyk

ranze lotnicza, kosmiczna,
B samochodowa czy medycz-

na naleza do tych, w kto-
rych stosunkowo czesto pojawia-
ja sie nowe, coraz bardziej za-
awansowane materialy. Stal nie-
rdzewna, ktéra charakteryzuje
sie m.in. stosunkowo tatwg obréb-
ka, niestety nie spelnia juz
wszystkich wymogéw rynku.
Coraz popularniejsze staja sie
wiecroznego rodzaju stopy (a na-
wet tzw. nadstopy) czy materiaty
kompozytowe, ktére charaktery-
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zuja sie zwiekszona twardoscia,
a tym samym trudniej je obrabiac
przy uzyciu tradycyjnych metod
inarzedzi.

— Matertaty trudnoobrabialne (ta-
kie jak nadstopy niklu, zarowy-
trzymate stale nierdzewne czy stopy
tytanu) majq specyficzne wtasciwosci
chemiczne, mechaniczne i termiczne,
ktdre odrézniajq je od standardowych
stali konstrukcyjnych i nierdzewnych.
Czesto wyrdzniajq je takie wtasciwo-
sci, jak znaczne umocnienie podczas
obrébki, duzawytrzymatosc¢ w wyso-

kich temperaturach i odpornosc¢ na
Scieranie. Przez to stanowiq najwiek-
sze wyzwanie w dziedzinie obrobki
mechanicznej — ttumaczy Maciej
Drajerczak, kierownik ds. wdro-
zeniprodukcjiw Dziale narzedzio-
wym firmy ITA.

Idodaje, ze tak trudne warunki
wymuszaja z reguly stosowanie
bardzo niskich parametrow ob-
robki. Mimo to Zzywotnos$c narze-
dziczesto jest wielokrotnie krotsza
nizpodczas obrobkibardziej stan-
dardowych materiatdw. Dlatego



wazne jest zapewnienie wraz
z narzedziem stosownej strategii
i sprawdzonych parametrow ob-
robki danego materiatu.

— Kiedy pojawia sig termin ,mate-
riat trudnoobrabialny”, bardzo czesto
na mysl przychodzq wszelkiego ro-
dzaju stale nierdzewne, stopy tytanu
isuperstopy. Juz samo okreslenie ,Su-
perstopy” podpowiada, ze bedziemy
mieli do czynienia z materiatami
0 wyjqtkowych wtasciwosciach. Ich
obrébka (tak jak obrdbka tytanu i sta-
li nierdzewnych) cechuje sie przede
wszystkim wytwarzaniem ponad-
przecietnej ilosci ciepta, a takze ko-
niecznosciq stosowania wyszukanych
strategii—dodaje Maciej Gara, pro-
duct manager — frezowanie w fir-
mie YG-1.

| Specjalistyczne narzedzia
Najpopularniejsze obecnie narze-

dzia skrawajace, wykonane z we-
glika spiekanego (nawet te

o zwigkszonej udarnosci), nie za-
wsze dadzg sobie rade z obrébka
kazdego rodzaju materiatu. Efek-
tem moze by¢ zmniejszona wydaj-
nosc¢obrobki (dtuzszy czas procesu
skrawania), przyspieszone zuzycie
narzedziiniezadowalajaca jakosc
obrabianego detalu. A w skrajnych
przypadkach —nawet brak mozli-
wos$ci wykonania obrobki.

Stad potrzeba wdrazania no-
wych rozwigzan materiatowych
takze wprzypadku produkcji fre-
zO0w czy wiertel. Producenci na-
rzedzi skrawajacych caly czas
poszukuja wiec nowych materia-
téw - zoptymalizowanych pod
katem obrobki np. superstopow
zaroodpornych (HRSAS) i stopow
nabazie niklu-ktoére zapewniaty
najlepsze parametry obrobki.

Obecnie do produkcji bardziej
wytrzymatych narzedzi stosuje
sie m.in. borazon (regularny azo-
tek boru), diament polikrystalicz-
ny lub ceramike. W przypadku
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np. ceramicznych frezéw trzpie-
niowych predko$¢ skrawania
przy ich uzyciu moze by¢ na-
wet 20-30-krotnie wyzsza niz
przy zastosowaniu tradycyjnych
frezow z weglika spiekanego. Wy-
nika to przede wszystkim z wiek-
szej twardosci, jaka narzedzia
ceramiczne zachowuja w wyso-
kich temperaturach.

Obok nowych materiatéw na-
rzedziowych popularnym roz-
wigzaniem, ktére pozwala zwiek-
szy¢ mozliwos$ci narzedzi, jest
naktadanie na nie powtok. Odpo-
wiednio dobrane pod katem kon-
kretnych wymagan moga znacza-
co poprawi¢ wiasciwos$ci skrawa-
jace narzedzi, a w efekcie — za-
rowno wydajnos¢, jak i jakosc
obrobki.

I wreszcie trzecim czynni-
kiem, ktéry moze miec niebaga-
telne znaczenie dla procesow
obrobki trudnoskrawalnych ma-
teriatow, jest konstrukcja narze-
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dzia. Wtasciwie dopasowana
geometria narzedzia — nawet
w przypadku trudniejszych
przypadkow — moze zagwaran-
towac¢ odpowiednie parametry
obrobki, lepsze odprowadzanie
wiorow czy lepsze tlumienie
drgan.

| Przyktady z rynku

W ofercie producentow narzedzi
skrawajacych mozna znalez¢
rozne ciekawe rozwigzania do-
stosowane do obrobki materia-
tow, ktére moga przysparzac
mniejsze lub wieksze problemy.

Tomasz Charkot, specjalista
ds. marketingu w MMC Hard-
metal Poland, podkresla, ze lep-
sza jakoS$¢ obrobki zeliwa, a takze
zwiekszona efektywnos$¢ pod-
czas frezowania stali nierdzew-
nej imaterialéw trudnoobrabial-
nych to wyzwania dla dostaw-
cow narzedzi skrawajacych.

— Mitsubishi Materials ma szero-
kisegment narzedzi, ktdre sq prze-
znaczone do pracy z wymagajgcy-
mi materiatami. Warto tu wspo-
mniec o gatunku ptytek tokarskich
z serii MC5100 do toczenia zeliw
z duzq predkosciq i do toczenia
przerywanego. Plytki te doskonale
radzq sobie z obrébkq detali
o skomplikowanej geometrii, a tak-
ze z odprowadzaniem widra pod-
czas pracy z roznymi gatunkami
zeliwa — ttumaczy Tomasz Char-
kot i dodaje:

— Innym narzedziem zastugujq-
cym na uwage sq frezy trzpieniowe
VQ, ktdre pokryto powtokq najnow-
szej generacjina bazie (Al, Cr)N, co
znacznie zwigksza odpornosc¢ na
zuzycie. Zewnetrzng powierzchnie
powloki wygladzono, co poprawia
parametry obrobki, zmniejsza opo-
ry skrawania i pozwala na dosko-
nate odprowadzanie wiorow. Frezy
wyrozniajq sie tez technologiq ZE-
RO-u Surface, ktora gwarantuje
odpowiedniq ostrosc narzedzia.

Takze firma YG-1 — widzgc ro-
snaca popularnos¢ trudnoobra-
bialnych materialéw — opraco-
wata dedykowane narzedzia,
ktorych gtownym zadaniem byta
wysokowydajna praca przy mak-
symalnej trwatos$ci.

MM Magazyn Przemyslowy 9(229) 2023

— Musielismy opracowac narze-
dzie o ostrej krawedzi tnqcej, zeby
generowato jak najmniejsze sity
skrawania, a jednoczesnie byto bar-
dzo wytrzymale. Zostalo wiec wy-
konane z mikro- i ultramikroziarni-
stego weglika spiekanego. Nato-
miast opracowanie nowej, wielo-
warstwowej powtoki pozwolito
oprzec sie wysokim temperaturom.
Mowa tutaj oczywiscie o seriach
frezow V7 Plus i Titanox — mowi
Maciej Gara.

I stwierdza, ze V7 Plus to juz
kolejna iteracja tego narzedzia,
w ktorym w wyniku ewolucji
wykorzystano jeszcze wiecej no-
wych technologii. Z kolei Titanox
to zupelnie nowa gamanarzedzi
do zadan specjalnych. Ich geo-
metrie i mnogos¢ wykonan po-
zwalaja doskonale wpisywac sie
w zalozenia wspolczesnego,
wspieranego komputerowo pro-
cesu obrobki skrawaniem, pra-
cowac wysokowydajnie z duzy-
mi predko$ciami i utrzymywac
parametr wydajnosciprzez dtu-
giczas.

Frezy 4- 1 5-ostrzowe maja
zmienna geometrie ostrza Mul-
tiple Helix (zeby powodowaty
mniej wibracji) oraz stozkowy
lub dwustopniowy rdzen (dla
utrzymania sztywnosci przy du-
zym zaangazowaniu dlugosci
czedciroboczej).

Z kolei w ofercie firmy ITA na-
rzedziami specjalizowanymido
obrobki materiatéw trudnoob-
rabialnych sg frezy FRAISA SX
HDC. Stuza one do obrobki przy
wykorzystaniu frezowania tro-
choidalnego. W jego wyniku wy-
soka wydajnos¢ objetoSciowa
obrobki uzyskuje sie dzieki pet-
nemu zaangazowaniu krawedzi
skrawajacych na gtebokos¢ (du-
za glebokos$¢ frezowania ap)
i wysokim wartosciom predko-
$ciposuwu — przy matym zaan-
gazowaniubocznym (niska war-
tod$¢ ae). Umozliwia to pelne wy-
korzystanie i rGwnomierne zu-
zycie krawedzi skrawajacych
narzedzia.

— Zeby osiggnqc¢ jak najwiekszq
wydajnosc przy tego rodzaju obrob-
ce, firma FRAISA skonstruowata
narzedzia o duzej liczbie ostrzy

(6-8 o Srednicach 6-20 mm). Po-
zwala to na stosowanie wyzszych
wartosct predkosci posuwu od
konwencjonalnych narzedzi bez
przeciqzania krawedzi skrawajq-
cych. Daje to takze efektywnie
dtuzszq uzyteczng krawedz skra-
wajqcq, skutkujqc wiekszq zywot-
nosciq w przeliczeniu na jednost-
ke usunietego materiatu. Ponadto
zastosowanie grubego i sztywne-
go rdzenia frezu, a takze specjal-
na geometria ostrzy daje lepszq
odpornosc na drgania i wiekszq
stabilnos¢ obrobki — wyjasnia
Maciej Drajerczak.

Jednym z wyzwan podczas
obrobki materiatéow trudnoob-
rabialnych jest zapewnienie
stabilnego odprowadzenia cie-
pia. Bywa to szczegolnie trudne
podczas glebokiego frezowania
waskich kanatkow i kieszeni.
Frez SX HDC wyposazono wiec
w kanal, ktory doprowadza
chtodziwo na czoto narzedzia,
co gwarantuje wystarczajace
chtodzenie i odprowadzanie
widrow ze strefy skrawania.
Dodatkowo, dzieki specjalnym
przerwom w krawedziach skra-
wajacych, wiory sa krotsze
i mniej sie hacza. To takze ula-
twia ich ewakuacje, a tym sa-
mym zapewnia dtuzsza i bar-
dziej powtarzalna trwatos¢
narzedzi.

— Duza liczba ostrzy i znaczna
sztywnosc frezow FRAISA SX
HDC umozliwia tez zastosowanie
ich do doktadnej, a przy tym efek-
tywnej obrobki wykariczajgcej —
podsumowuje Maciej Drajer-
czak.

Rozwdj rynku narzedzi skra-
wajacych i pojawiajace sie nowe
materiaty lub nietypowe powto-
kisprawiaja, ze nalezy wieksza
uwage zwracac¢ na odpowiedni
dobor narzedzia do konkretne-
go procesu. Uzycie bowiem nie-
wtadciwych narzedzi skrawaja-
cych moze skutkowac zla jako-
$cia obrabianego materiatu.
Wybdr narzedzi powinien by¢
wiec staranny i skonsultowany
z technologiem lub doradca
technicznym, a takze czesto po-
przedzony wieloma testami na
linii produkcyjnej. MM



