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Szybkie wyznaczanie granicznych parametréw skrawania

ze wzgledu na jakos¢ warstwy wierzchniej

Jakos¢ warstwy wierzchniej, bedaca krytycznym parametrem skrawalnosci materiatéow lotniczych, jest zwigzana z para-
metrami skrawania. Badania tej zalezno$ci sg czasochtonne i kosztowne. W tym przypadku usprawnieniem jest test skra-
wania oparty na wahadle — PBCT (pendulum-based cutting test). Dzigki niemu jako$¢ warstwy wierzchniej mozna szybko
skorelowa¢ z odpowiadajacymi jej poziomami energii skrawania. Test jest szybki i wymaga bardzo niewielkiej iloSci mate-
riatu, a jednocze$nie pozwala na szczegétowe monitorowanie procesu skrawania z réznymi parametrami.

Stanowisko do przeprowadze-
nia testu PBCT sktada sie z waha-
dta o zmiennej masie, do ktore-
go jest przymocowany badany ma-
teriat obrabiany, oraz z podstawy
o regulowanej wysokosci, na ktorej

zamocowany jest imak narzedzia
(rys. 1).

Zmienny kat zwolnienia wahadta
pozwala na regulacje zaréwno pred-
kosci skrawania v,, jak i energii po-
czatkowej Egia.
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Rys. 2. Rozktad energii wykorzystanej catkowitej (a) i wzglednej (b) oraz stan warstwy wierzchniej
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Rys. 3. Rozktad naprezen resztkowych po obrébce ostrzem zaokraglonym (a) i ostrym (b)

Energia wykorzystana w procesie
skrawania E.,, moze by¢ podzielona
na energie tworzenia widra ($cina-
nia) E,, energie tarcia widra o po-
wierzchnie natarcia E; oraz energie
oddziatywania krawedzi skrawajgce;j
na materiat (rozcinania) E,. Zwtasz-
cza energia $cinania E; i ener-
gia rozcinania E, sg bezposrednio
zwigzane z uszkodzeniami warstwy
wierzchniej.

Predkos¢ skrawania v, maleje
w czasie skrawania probki, dlatego
rejestrowano jg za pomocg szybkiej
kamery. Uchwyt narzedzia umiesz-
czono na sitomierzu Kistler 9257A.
Badanym materiatem byt Inconel
738. Prowadzono proby z krawedzig
zaokraglong (r,>0 — testy 1, 2 i 3)
i ostrg (r,=0 — testy 4, 5 6), kolej-
no z katem natarcia y,<0° y, =0°
iy,>0°

Na rys. 2 przedstawiono rozktad
energii E,,, w poszczegodlnych te-
stach. Przyktadowo dla zaokraglone;j
krawedzi i ujemnego kata natarcia
(v, < 0°) 55% stanowi E;, 39% — E;,
a 6% — E,. Wraz ze wzrostem kagta
natarcia (od y, < 0° do y, > 0°) udziat
E, maleje, natomiast udziat E; ros$nie,
a udziat E, pozostaje niezmienny (ok.
6%). Te same prawidtowosci zaob-
serwowano dla krawedzi ostrej, lecz
w tym przypadku udziat E, to zaled-
wie ok. 1%. Zdjecia SEM (rys. 2¢) ilu-
struja gtebokos$¢ deformacji warstwy
wierzchniej. Wyraznie widac¢, ze ta
gtebokos¢ — zaréwno dla krawedzi
ostrej, jak i zaokraglonej — wykazuje
podobng tendencje malejgcg wraz
z rosngcym kgtem natarcia. Mozna
to zauwazy¢ réwniez na profilach na-
prezen resztkowych pod powierzch-
nig obrobiong (rys. 3).
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