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VPLYV KONSTRUKCNEJ UPRAVY NASTROJA NA KVALITU
OPRACOVANIA

Mikulas Siklienka — Eva Adamcova

Abstract

The article deals with the influence of structural modification of tool on the quality of
finishing treatment of MDF boards by milling.

Roughness was evaluated by measuring the arithmetic mean deviation Ra, which was
realized on the metering device Pocket Surfin the workshops TU Zvolen.
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UVOD

Frézovacie stroje obrabaju drevo a drevné materialy otdcavym pohybom nastroja, ktory
je upnuty v mechanizme hlavného pracovného pohybu (hriadel, hlava, vreteno), tromi
zékladnymi technologickymi spdsobmi, zabezpecujucimi materidlu hladky povrch,
pozadovany tvar a rozmer (Barcik, 2009).

Kvalitu (akost’) frézovanej plochy moézeme posudit’ jednak podla kinematickych
nerovnosti alebo podla vytrhdvania zvézkov vlakien. Frézovanie zpohladu kvality
obroben¢ho povrchu (plochy) sa moéze orientacne triedit na jemné, stredné a hrubé
frézovanie (Barcik, 2009).

Sledovanie drsnosti povrchu je najpouzivanej§im sposobom hodnotenia kvality
povrchu. Drsnost’ povrchu je geometricka vlastnost povrchu a neexistuju metody
a prostriedky na jej priame meranie. Meraju sa vhodné charakteristiky a parametre, ktoré sa
povazuju za kritéria drsnosti povrchu (Barcik et al., 2007).

Drsnost’ povrchu je hodnotena v systéme, v ktorom je priestorovy charakter nerovnosti,
ktoré na povrchu vznikli v procese realizacie, redukovany do roviny. V tejto rovine je
ziskany profil, ktory je vyhodnocovany vzhladom k strednej Ciare profilu (Dubovska,
2000).

METODIKA

Charakteristika materialu

Pri experimentalnych skuskach bol pouzity ako vzorkovy material stredne tvrda
drevovlaknita doska MDF o rozmeroch: dizka 2805 mm, $irka 160 mm a hrabka 18 mm.
MDF doska bola vyrobend v podniku JAF HOLZ Slovakia, s.r.0., Spacince.


http://slovnik.azet.sk/preklad/anglicko-slovensky/?q=metering+device
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Charakteristika nastroja

Ako material na vyrobu frézovacieho nastroja bol pouzity spekany karbid.

Spekané karbidy (SK) st prirodzené tvrdé rezné materialy, vyrobené spekanim
karbidov tazko tavitelnych kovov. Spekané karbidy vynikaju velkou zivotnostou,
tvrdostou HRC 85 — 90 a odolnost'ou ostria pri vyssich teplotach (pouzitel'nost’ do 800 °C)
a znaSaju preto podstatne vacSie rezné rychlosti. Spekané karbidy zvySuju trvanlivost’
reznej hrany v porovnani s nastrojovou ocelou je to az 30 — 50 nasobne. Zmie$ané prasky
sa zlisuju do tvaru dosti¢iek, ktoré uz nemozno obrabat’, ani rezat. Spekanie prebieha pri
teplote 1500 °C. Tvar dosti¢iek mozno korigovat’ len brasenim (Frykova, 2007).

Pri experimentalnych skuskach boli pouzité tri druhy $pirdlovych fréz, s priemerom
16 mm, vyrobenych zo spekaného karbidu s konsStantnou geometriou reznej hrany (rovnaky
uhol chrbta, uhol ¢ela) s réznou konstrukénou Gpravou nastroja (obr. 1):

1. konstantny rozostup zubov, konstantné stiipanie skrutkovice,

2. nerovnomerny rozostup zubov, konstantné stapanie skrutkovice,

3. konstantny rozostup zubov, nerovnomerne stupanie skrutkovice.

Obrdzok 1 Spirdlové firézy (1, 2, 3)

Experimentilna aparatira

Frézovanie MDF dosiek bolo vykonané v dielilach spolo¢nosti BOTO Spol. s r.0. na
CNC obrabacom centre CNC REKORD 110 AL PRISMA (obr. 2). Meranie drsnosti sa
robilo pomocou drsnomera Pocket Surf (obr. 3) v dieliach TU vo Zvolene.

Obrazok 2 Strojné zariadenie — CNC REKORD 110 AL PRISMA
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Tabulka 1 Technické parametre CNC obrabacieho centra

Prudova sustava 360 /220 V

Otacky 20 000 min™’

Rychlost’ posuvu v osy X=80 Y=55Z=30 m.min"'

Prikon 11 kW

Kapacita zasobnika 16 pozicii pre néstroje

Vikuova kapacita 250 m* b

Vyrobca SCMGroup ViaEmilia,77 47900 Rimini — ITALY

Na meranie drsnosti bol pouzity drsnomer Pocket Surf od nemeckej firmy Mahr
GMBH. Pocket Surf je presny batériovy pristroj na meranie drsnosti povrchov, pri¢om
namerané hodnoty sa zobrazia na digitalnom displeji.

Obrazok 3 Drsnomer Pocket Surf
1.) digitdlny displej, 2.) startovacie tlacidlo, 3.) prepinac volby snimanych parametrov,
4.) vystupny konektor, 5.) kryt priestoru pre batérie, 6.) dve prizmatické podpierky,
7.) blok drziaku snimaca, 8.) snimac, 9.) ochranny kryt, 10.) prepinac jednotiek,
11.) prepinac snimanej dizky

Tabulka 2 Parametre meracieho zariadenia Pocket Surf

Rozsah merania R, 0,03 um az 6,35 um
RozliSenie 0,01 pm

Rychlost’ posuvu 5,08 mm.s”’'
Maximalny pritlak snimaca 15mN"’

Zivotnost’ batérie zavisi od intenzity merania
Prevadzkova teplota 10az45°C

Skladovacia teplota -20 az 65 °C

Typ snimaca Piezoelektricky

Metodika merania drsnosti obrobenej plochy )
Ako skusobné vzorky boli pouzité¢ ofrézované MDF dosky o rozmeroch: dlzka 1800
mm, §irka 75 mm a hribka 18 mm.
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Pri kazdom ztroch konS$trukénych rieSeni nastrojov bolo k dispozicii 8 vzoriek.
Vzhl'adom na pocet nastrojov, drsnost’ bola merand na oboch hranach dvadsiatich Styroch
vzoriek a v stopach merania (3 mm, 9 mm a 15 mm) zobrazenych na obrazku 4. Na jedne;j
vzorke av jednej stope merania bolo nameranych po 30 hodndt na obidvoch hrandch
materidlu. To predstavuje 180 nameranych hodnot na jednej vzorke a celkovo 4320
nameranych tdajov. Meranie drsnosti bolo uskuto¢nené podla noriem: STN EN ISO 4287
— 1999 a CSN 49 0231. Norma STN EN ISO 4287 vychadza pri hodnoteni charakteru
povrchu z profilovej metddy, t.j. hodnoti povrch z profilu povrchu, t.j. ¢iary, ktora vznikne
rezom skuto¢ného povrchu definovanou plochou. Norma nekvalifikuje, ktoré z parametrov
drsnosti, ¢i metdd by sa mali pouzit’ na jednotlivé aplikacie (Sandak — Negri, 2005).

Skiimany material bol upnuty na pracovnom stole, pomocou vodovahy bola
zabezpeCena vodorovnost meranej hrany. Drsnomer bolo potrebné pred samotnym
meranim nakalibrovat pomocou vyrobcom dodanej kalibra¢nej platnicky so znamou
drsnostou. Drsnost bola merana v pozdiznom smere v troch pasoch po hrane vzorky
(obr.4).

Ako vyhodnocovana veli¢ina sa merala hodnota R,, ¢ize stredna aritmetickd odchylka
profilu (stredna hodnota drsnosti).

3 mm

9 mm

15 mm — o~
>

-

]
Obrazok 4 Stopy merania drsnosti (3 mm, 9 mm, 15 mm)

18 mm

VYSLEDKY A DISKUSIA

Vsetky namerané hodnoty boli zhromazd'ované v programe Microsoft Excel, odkial’ sa
prenasali pre nasledné Statistické vyhodnotenie do programu Statistica for Windows
Release 5.1. Vyhodnocovana bola Statistickd vyznamnost vplyvajuceho parametra spolu

s grafickym zndzornenim vplyvu jednotlivého parametra na drsnost’ obrobenej plochy.
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hodnotu drsnosti obrobenej plochy po frézovani dosiahol nastroj s konstantnym rozostupom
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zubov akonstantnym stupanim skrutkovice. Naopak obrobend plocha nastrojom
s konstantnym rozostupom zubov a nerovnomernym stiipanim skrutkovice ma hodnotu R,
najvyssiu.
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Graf 2 Vplyv stopy merania na drsnost R, pri jednotlivych nastrojoch

4.3

Graf 2 vyjadruje zavislost' drsnosti povrchu R, od stop merania u jednotlivych
konstrukénych rieSeniach nastrojov. Stopa merania je Statisticky velmi vyznamnad vo
vztahu k R,. Z grafu je jasne viditelny rozdiel hodnét R, v meranych stopach vo vztahu
k jednotlivym nastrojom. Pri vSetkych troch konstrukénych rieSeniach frézovacich
nastrojov bola hodnota R, najmensia v stope merania 15 mm, potom v 3 mm a najvyssia
hodnota drsnosti bola namerana v stope 9 mm, ¢ize v stredovej zone hrany skuSobnej
vzorky.

Kvalita povrchu bola vyhodnocovana prostrednictvom jedného parametra drsnosti, a to
konkrétne strednou aritmetickou odchylkou R,. Dosiahnuta drsnost povrchu MDF bola
porovnavana pri troch konstrukénych upravach dokoncovacieho monolitického stopkového
nastroja s kon$tantnou geometriou reznej hrany.
plochy po frézovani dosiahol nastroj s konStantnym rozostupom zubov a konstantnym
stupanim skrutkovice. Naopak obrobend plocha nastrojom s konStantnym rozostupom
zubov a nerovnomernym stipanim skrutkovice ma hodnotu R, najvyssiu.

Hodnoteny bol takisto vplyv stopy merania na drsnost’ pri jednotlivych nastrojoch.
Z merani a experimentalnych vysledkov sa da vcelku jednoznacéne urcit, Ze stopa merania
je Statisticky vel'mi vyznamna vo vztahu k R,. Zretelny je rozdiel hodndt R, v meranych
stopach vo vztahu k jednotlivym néstrojom. Pri vSetkych troch konstrukénych rieSeniach
frézovacich nastrojov bola hodnota R, najmensia v stope merania 15 mm, potom 3 mm
a najvyssia hodnota drsnosti bola namerana v stope 9 mm, ¢ize v stredovej zone hrany
skuSobnej vzorky.
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ZAVER

Ciel'om tohto prispevku bolo porovnanie vplyvu konstrukénej upravy dokoncovacieho
monolitického stopkového nastroja na drsnost’ obrobenej plochy pri frézovani MDF. Bola
analyzovana drsnost’” obrobenej plochy pri troch konstrukénych rieseniach frézovacieho
nastroja pri protibeznom frézovani MDF dosiek, pri konsStantnych reznych parametroch
procesu ako aj pri konStantnej uhlovej geometrii néstroja (uhol ¢ela, uhol chrbta).
Najmensia hodnota drsnosti bola dosiahnuta pri frézovani nastrojom s konStantnym
rozostupom zubov a konStantnym stiipanim skrutkovice. Naopak obrobena plocha
nastrojom s konstantnym rozostupom zubov a nerovnomernym stipanim skrutkovice ma
hodnotu R, najvyssiu. Najvyssia hodnota drsnosti bola namerana v stredovej zoéne hrany
skuaSobnej vzorky.
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