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Results

Wptltyw warunkoéw obrobki szczotkowaniem na chropowatosc¢ powierzchni przedmiotow
wykonanych ze stopu aluminium

Effect of wire brushing conditions upon surface roughness of aluminum alloy parts

Obrobka szczotkowaniem moze byC wykorzystana w celu usuwania zadzioréow powstatych na
krawedziach przedmiotow po frezowaniu. Jednak po procesie ksztattowania krawedzi istotne
jest utrzymanie wymaganego stanu stereometrycznego powierzchni. W pracy przedstawiono
analize wptywu parametrow obrobki szczotkowaniem (predkosc obwodowa v, oraz predkosc
posuwu V,) oraz zastosowanego medium na chropowatoSC powierzchni przedmiotow

wykonanych ze stopu aluminium 7075-T651. Jako obrobke poprzedzajgcg proces
szczotkowania zastosowano frezowanie przy statych parametrach obrobki.

Wire brushing can be used to remove burrs formed at the edges of objects after milling. However,
it is important to obtain the required surface roughness after the deburring process. The article
was aimed at presenting the results of brushing conditions (brushing speed v, feed rate v,) and
the impact of cutting fluid upon surface roughness of 7075-T651 aluminum alloy parts. Before
wire brushing face milling with fixed parameters was applied.
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Rys. 1. Wptyw predkosci obwodowej v_na chropowatosc¢ powierzchni po obrobce szczotkowaniem: medium - z chfodzeniem
Fig.1. Effect of cutting velocity on surface roughness after wire brushing: medium — with coolant

140 370 1000 3700 140 370 1000 3700 140 370 1000 3700

o — 350 ' ' ' : . . . . . . J ' 3,0
-
S
N 2,9 | chropowatos¢ po frezowaniu | 2,0
1 —
= i
= /é\ 2.0
= 2

e
\% (q v 1!5 i
% as
= 1,0 |
o
S
£ 0,5 i
=
>

0,0

140 370 1000 3700 140 370 1000 3700 140 370 1000 3700

rodzaj szczotki: M02 rodzaj szczotki: S02 rodzaj szczotki: S03

predkos¢ posuwu vy (mm/min)

e

= ISrednia
. +Odch.std

Rys.2. Wptyw predkosci posuwu v, na chropowatoSc powierzchni po obrobce szczotkowaniem: medium - z chfodzeniem
Fig.2. Effect of feed rate on surface roughness after wire brushing: medium — with coolant
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Rys.3. Porownanie topografii powierzchni po szczotkowaniu narzedziem S02 (v,= 1266 m/min, v, = 370 mm/min) :

a) medium - na sucho, b) medium: z chtodzeniem
Fig.3. Comparison of surface topography after brushing with the use of S02 tool (v, = 1266 m/min, v.= 370 mm/min):

a) medium — dry, b) medium — with coolant

Wplyw geometrii narzadzi na sity skrawania podczas frezowania stopow aluminium
Influence of tool geometry upon cutting forces during milling of aluminum alloys

W budowie statkdbw powietrznych stosowane sg czesci o bardzo ztozonych ksztattach, ktore
wytwarzane sg z potfabrykatow w postaci prostopadtosciennych ptyt metodami obrobki
skrawaniem, a podczas tej obrobki usuwa sie nawet 95% materiatu potfabrykatu . Efektywne
usuwanie tak duzej objetosci materiatu umozliwia obrébka wysoko wydajna (HPC).

Aircraft elements are mainly complex-shaped parts, manufactured of rectangular blank plates by
the use of milling process. During cutting, even 95% percent of material is being removed.

Efficient removal of such a large volume of material allows high-performance cutting method
(HPC).
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Rys.4. Geometria frezu wykorzystana w badaniach
Fig.4. The geometry of the milling cutting

Rys.5. Wptyw kata natarcia na site skrawania
Fig.5. Effect of angle on the cutting force
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Rys.6. Wptyw zmiany: a) predkosci skrawania v,, oraz b) posuwu na ostrze f, na mase wiorow oraz powstawanie roznych
frakcji wiorow
Fig.6. The influence of: a) cutting speed v,, and b) fed per tooth f, on the chip mass and different intermediate chips fractions

4 AZ9TMHP_frposredniac wAZ91HP fr.posredniab
0.0200 W AZGTHP_frposredniac w AZ9THP_frposredniab

" AZ31_frposredniaa B AZONHP_fr.posredniaa 0.02 AT okredniia S AZO1HP # Bokiedii

LAZS1_fr.wiodaca | AZ31 frwiodaca U AZOTHP _frwiodaca

uAZ91HP_frwiodaca

0,0150
0,015

= fz=0,05mm/ostrze ? g f iy 0,010
= 0,0100
E 0.0047 0,01 . | 0,0062
0,0005 0,0005 0,00230.0021  0,0038 ¢ 0,0017 g.0013%9%%4 0,0028 —
0 v o ' | | P . i .
0.0050 17 5 0008 “amia0008 E"} ’ 2| 0,005 00016 " ggogs —1 |
¥ e s 1
—- 0003 "?6.0014 : lurg :
0.0012 amml- 0007 0,0015
I:"':'D':'D D.GDG1 L EI r P '] I:'E'Ddﬁ " =
a) 0,5 b) HE 0,0002 0.0008

1.9

1,5
ap [mmy] 3

ap[mm] 2

Rys.7. Wptyw zmiany gtebokosSci skrawania a, na mase wiorow oraz powstawanie roznych frakcji wiérow:
a) ,=0,05mm/ostrze, b) f,=0,15mm/ostrze; v,.=800m/min
Fig.7. The influence of depth of cut a, on the chip mass and different intermediate chips fractions:
a) ,=0,05mmpt, b) f,=0,15mmpt; v.=800mpm
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Im Rys.9. Ugiecie narzedzi o roznej sztywnoSci dla
e wybranych grubo$ci $cianek g,
I predkosci skrawania v,
Fig.9. The deflection of the tools of different stiffness for

Rys.8. Zarys powierzchni bocznej Scianek
4 'ys P 4 the selected thickness g, and cutting speed v,

nieutwierdzonych o dtugosci Ls=90mm i grubosci
gs=0,7/mm; materiat EN AW-7075; predkosc¢ skrawania
vc=600m/min; sztywnos&¢ narzedzi j:

a) 106,8 N/um, b) 72 N/um, c) 26,4 N/um, d) 4,3 N/um,
e) 2,0 N/um

Fig.8. The outline of the side surface unrestrained walls

about the length Ls=90 mm and thickness gs=0,7mm;

material EN AW-7075; cutting speed vc=600 m/min;
stiffness of the tools j:

a) 106,8 N/um, b) 72 N/um, c) 26,4 N/um, d) 4,3 N/um,

e) 2,0 N/Jum
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Conclusions

1. Stereometryczne wiasciwosci warstwy wierzchniej uzaleznione sg od warunkow obrobki
szczotkowaniem.

2. Ciecz chtodzgca w istotnym stopniu wptywa na chropowatosSC¢ powierzchni po obrobce
szczotkowaniem.

3. Dla wiekszosci zestawow parametrow technologicznych szczotkowania na sucho,
pogorszeniu ulegta chropowatosc¢ powierzchni w stosunku do obrobki frezowaniem.

4. Zastosowanie cieczy obrobkowej podczas obrobki szczotkowaniem pozwala na znaczne
zmniejszenie chropowatosci powierzchni w stosunku do obrobki frezowaniem,

5. Najmniejsze wartosci chropowatosci powierzchni Ra = 0,6 um pojawity sie po obrobce
z chtodzeniem narzedziami S02 oraz S03 z predkoscig obwodowg v, = 422 m/min
| posuwem v, =370 mm/min.

6. Dla stopow AIMg10Si i AW7075 najwieksze zmiany sity posuwowej oraz momentu skrawania
wystgpity dla zakresu kata natarcia y,= (5-15)°, dalsze zmniejszanie kata y, nie powodowato
znaczgcej zmiany wartosci sity i momentu, dla stopu AlI6068 sita i moment malaty w catym
badanym zakresie zmian katay..

/. Zmiana predkosci skrawania v, nie powoduje istotnej zmiany masy wiodra frakcji wiodgce,;.
Zmiana masy wiora jest istotna przy zmianie a, oraz f, (zgodny z oczekiwaniami, w przyblizeniu
liniowy przyrost masy wiorow).

8. Fragmentowanie wiorow jest zjawiskiem niekorzystnym, gtownie ze wzgledu na wieksze
ryzyko zaptonu drobnych frakcji posrednich wioréow oraz zanieczyszczenie przestrzeni
obrébkowe,;.

9. Ogolnie nalezy stwierdziC, ze w wiekszosci przypadkow, zwiaszcza przy skrajnych
wartosciach parametrow technologicznych frezowania, wiekszg fragmentacjg wiorow
charakteryzowat sie stop AZ91HP.

10. Narzedzia o geometrii typu Kordell powodujg znaczne fragmentowanie widérow oraz
powstawanie frakcji pylistej, co jest niekorzystne z punktu widzenia bezpieczenstwa, ze
wzgledu na sktonnos¢ do samozaptonu podczas obrébki drobnych frakcji wiorow.

11. Obnizenie sztywnosci narzedzi w zakresie j=106,8+26,4 N/um powoduje tylko nieznaczne
pogorszenie jakosci wykonanych scianek. Znaczgce zwiekszenie chropowatosci powierzchni
oraz odksztatcenie przedmiotu obrabianego lub narzedzia (co zalezy od grubosci Scianek gs)
wystepuje dla narzedzi o sztywnosci mniejszejod j=26,4 N/um.

1. Surface topography depends on the brushing conditions.
2. Coolant has a significantimpact on surface roughness after brushing.

3. During dry brushing for most of the technological parameter surface roughness deteriorated
when compared to milling process.

4. Coolant application during brushing allows a significant reduction in surface roughness
when compared to the milling process.

5. The lowest values of surface roughness Ra = 0,6 um appeared after brushing with coolant
with the use of S02 and S03 tools at a cutting velocity v, = 422 m/min and feed rate

V.= 370 mm/min.

6. ForAIMg10Siand AW7075 alloys the biggest changes of feed force and torque occurred for the
range of angle of attack y. = (5-15) °, further yn angle reduction did not result in significant force
and torque change. Forthe Al6068 alloy force and torque decreased in whole range of y. angle
change.

/. Changing the cutting speed vc does not cause a significant change in the mass fraction of the
leading chip. The change of the chip mass is important when we changed a, and f, (as expected,

an approximately linear increase of chips mass).

8. Increase in the number of intermediate chip fractions is a negative phenomenon, mainly due to
the higher risk ignition of intermediate, small chips fractions and contamination inside the
machine.

9. In general, it should be stated that in most cases, especially at extreme values of technological
milling parameters, greater chips fragmentation was characterized AZ91HP alloy.

10. Tools with Kordell design geometry causes significant fragmentation and the formation of
particulate fraction, which is disadvantageous from the safety point of view, due to the tendency
to self-ignition chips during machining.

11. Reduction of tools stiffness in the range of j=106,8 + 26,4 N/um causes only slight quality
deterioration of manufactured walls. A significant increase of the surface roughness and
deformation of workpiece or tool (which depends on the thickness of walls gs) occurs for tools
with stiffness less than j=26,4 N/um.
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