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Jakosciowa analiza usuwania wiorow
podczas wiercenia TigAl,V

Widry powstajace podczas wiercenia materiatow plastycznych sa ciagte i maja sklonnos¢ do gromadzenia sie w rowkach wiéro-
wych, co prowadzi do: zarysowan powierzchni otworu, przywierania materiatu oraz przyspieszonego zuzycia wiertta lub wrecz
do jego ztamania. Jednym ze sposobéw unikania tych probleméw jest stosowanie sinusoidalnych, niskoczestotliwosciowych
osiowych drgan wiertta (low frequency vibration assisted drilling - LFVAD).

W przypadku zastosowania LFVAD
geometria widra jest sterowana para-
metrami drgan. Aby wyjasni¢ to od-
dziatywanie, wygodnie jest sie postu-
zy¢ parametrami powstajgcych wiérow
segmentowych — masg m. i katem o,
(rys. 1).

Na rys. 1 pokazano potozenie obu
ostrzy wzdtuz kierunku posuwu dla
trzech kombinacji amplitudy drgan
A i posuwu f. Jak widaé, wzrost am-
plitudy drgan powoduje zmniejszenie
kata wiora o, o ok. 10° bez zmiany
jego masy m.. Z drugiej strony, zaréw-
no kat widra, jak i jego masa wzrastajg
ze wzrostem posuwu. Autorzy wpro-
wadzili wskaznik usuwania wiéréw c;
zdefiniowany jako stosunek zmierzo-
nej czestotliwosci powstawania seg-
mentow f,, do czestotliwosci teore-
tycznej f,, wynikajgcej z czestotliwosci
drgan i predkosci obrotowej wiertta.
Wskaznik ¢, moze sie zmienia¢ w gra-
nicach od 0 do 1, przy czym jedynka
oznacza idealne famanie i usuwanie
wioréw, a zero — zupetny brak usuwa-
nia wiérow.

Na rys. 2 przedstawiono warto$ci
wskaznika ¢, uzyskane dla trzech wa-
riantow predkosci skrawania v,, posuwu
f i amplitudy A. Okazato sie, ze to po-
suw ma najwiekszy wptyw na usuwanie
wioréw — w kazdym przypadku najlep-
sze wyniki uzyskiwano dla najnizszego
posuwu. Wzrost amplitudy drgan popra-
wia usuwanie wioréw w przypadku ma-
tych wartosci posuwu i amplitudy (0,095
i 0,115 mm), natomiast wptyw pred-
kosci skrawania jest niewielki. Mozna
przyja¢, ze istniejg graniczne wartosci
posuwu i amplitudy, ktérych nie powin-
no sie przekraczaé, aby zapewni¢ po-
prawny przebieg procesu. Okazato sie
réwniez, ze proces tamania i usuwania
wioréw, opisany wskaznikiem c,, wywie-
ra bardzo silny wptyw na temperature
w strefie skrawania. Ponadto wykaza-
no, ze wysokos¢ zadzioréw przy wylo-
cie wyraznie roénie wraz ze zmniejsza-
niem sie wskaznika c,, jakie towarzyszy
wzrostowi posuwu (rys. 2).

Podsumowujac: zaproponowany
wskaznik usuwania wiéréw podczas
wiercenia jest wygodng miarg famania
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Rys. 1. Obliczone ksztatty wiéréw przy réznych parametrach skrawania
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Rys. 2. Wptyw parametréw skrawania na wskaznik usuwania wiéréw c,

wiorow, jak réwniez miarg powstawania
zadziorow wyjsciowych i temperatury
w strefie skrawania. Dzigki temu oma-
wiany wskaznik jest przydatny w au-
tomatycznym monitorowaniu procesu
i unikaniu zaktoécen, ktére odbijajg sie
na jakosci przedmiotu obrabianego.
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