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Szybkosciowe frezowanie stopu cyrkonu

Mimo probleméw z ograniczaniem zagrozen energetyka jadrowa jest wcigz uwazana za mniej szkodliwg dla Srodowiska
naturalnego niz energetyka oparta na paliwach kopalnych. W ciagu najblizszych 25 lat w Wielkiej Brytanii planowane
jest otwarcie 16 elektrowni jadrowych. Stad wynika potrzeba rozwoju technologii wykorzystywanych w tych nowoczes-
nych instalacjach. Stopy cyrkonu sa szeroko stosowane na oktadziny pretow paliwowych. Badania nad ich skrawalnos$cia

sg jednak nieliczne, co tworzy luke, ktora pilnie nalezy wypetnic.

W  przywotanym referacie przedstawione zostatly
obszerne badania skrawalnosci stopu Zircaloy-4 (Zr—
-1.5%Sn-0.2%Fe-0.1%Cr) przy frezowaniu dwoma mo-
nolitycznymi weglikowymi frezami trzpieniowymi firmy
Sandvik: R215.H4-0650BACO3P (do frezowania czoto-
wego) oraz R216.24-08050CCC13P (do obrébki walco-
wo-czotowej), o srednicy @6 mm. Oba byly wykonane
z weglika powlekanego TiAIN (gatunek 1620). Plan badan
zestawiono w tablicy.

TABLICA. Warunki skrawania stosowane w badaniach; posuw
f= 0,12 mm/ostrze

Préba Narzedzie Ve, m/min e, MM a,, mm

1 R215.H4 80 2 0,3

2 R215.H4 160 2 0,3

3 R215.H4 80 4 0,3

4 R215.H4 240 2 0,3

5) R215.H4 320 2 0,3

6 R216.24 320 2 0,3

7 R216.24 320 2 0,6
Gdzie: v, — predkos$¢ skrawania, a, — promieniowa gteboko$é skrawania,
a, — osiowa gtebokosc¢ skrawania

Na podstawie sugestii zawartych w literaturze, a tak-
ze bliskosci cyrkonu do tytanu w okresowym uktadzie
pierwiastkow przypuszczano, ze skrawalnos¢ badanego
materiatu bedzie zblizona do skrawalnosci stopow tyta-
nu. Stgd niskie parametry w pierwszej prébie. Jednakze
okazato sie, ze zuzycie ostrza jest niskie, co pozwolito na
podwyzszanie parametrow w kolejnych probach. W zad-
nej z nich nie osiggnieto przyjetego wstepnie kryterium
stepienia 0,2 mm po zatozonym maksymalnym czasie
skrawania ok. 33 min. Skrawalnos$¢ Zircaloy-4 okazata

Rys. 1. Zdjecia SEM powierzchni obrobionej

sie zblizona raczej do wysoko wytrzymatych stopdéw glinu
niz tytanu, do ktérych ma podobne wtasciwosci mecha-
niczne (granica plastycznosci 80+500 MPa, wytrzymato$¢
na rozcigganie ok. 500 MPa, modut Younga 99,3 GPa).
Zasadnicza roznica to znacznie wyzsza temperatura top-
nienia — ok. 1800°C w poréwnaniu z ok. 500°C w przy-
padku stopow aluminium.

W czasie prob chropowatos¢ powierzchni nieznacznie
wzrastata, co wynikato gtéwnie z powstawania naros-
téw na powierzchni przytozenia. Powodowaty one zmia-
ne geometrii i zaokrgglenie krawedzi skrawajgcej. Ponad-
to wystepowato rozmazywanie i przywieranie fragmen-
tow materiatu o wymiarach do 20 ym na powierzchni
obrobionej (rys. 1). Nie obserwowano jednak powstawa-
nia biatych czy amorficznych warstw na tej powierzch-
ni. Najmniejszg chropowatos¢ uzyskano przy predko-
Sciach v, =160+240 m/min przy gtebokosci skrawania
a,=0,3 mmia, =2 mm dla frezu R215.H4.
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Rys. 2. Naprezenia resztkowe warstwy wierzchniej (rownolegle do posuwu)

Na rys. 2 przedstawiono profile naprezenia resztkowe-
go warstwy wierzchniej w probach 1, 2, 4 i 5 zmierzone
w kierunku réwnolegtym do posuwu. Wszystkie one sg
podobne, siegajg ok. 100 mm w gtgb materiatu i nie wy-
kazujg wptywu predkosci skrawania na naprezenia. Waz-
ne, ze naprezenia byly sSciskajgce, w przeciwienstwie do
elektroerozyjnego wycinania drutowego (WEDM), przed-
stawionego na rys. 2 dla poroéwnania.
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