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Wplyw tlenu na zuzycie ostrza w obrobce skrawaniem

Wysoka temperatura w strefie skrawania sprzyja utlenianiu, ktére jest jednym z mechanizméw zuzycia ostrza obok
Scierania, adhezji i dyfuzji. Aby zbada¢ udziat utleniania w zuzyciu ostrza, trzeba zbudowaé komore zapewniajaca kon-

trolowana atmosfere otaczajaca ostrze.

Taka komore — wykorzystang do badania utleniania
przy obrébce szybkosciowej narzedziami z weglikow
spiekanych, cermetali i PCBN — przedstawiono na rys. 1a.
Wykorzystano w niej n6z PDJNL3225P15JETL (Seco
Tools) przystosowany do chtodzenia pod wysokim cisnie-
niem (dysze gtéwne).
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Rys. 1. Budowa stanowiska badawczego

Przez dysze pomocnicze oraz kurtyne gazowg dostar-
czano gaz. Zastosowanie 400 I/min czystego (99,998%)
argonu, podawanego pod cisnieniem 4,7 bar, zapewniato
wymiane catej atmosfery w komorze co 0,15 s i eliminacje
oddziatywania tlenu. Podawanie argonu kontynuowano
przez 3 min po zakonczeniu skrawania, co miato zapobiec
utlenianiu w czasie stygniecia ostrza.

Aby zapewni¢ podobne chtodzenie obiegiem gazu, ob-
robke w powietrzu prowadzono w identycznych warunkach,
zastepujac argon filtrowanym, sprezonym powietrzem.

Obroébke prowadzono przy dwdéch predkosciach skrawa-
nia (v;), a posuw (f) i gteboko$¢ skrawania (a,) dobierano
tak, by zapewni¢ dobre tamanie wiorow.

Jak widac¢ na rys. 2, wptyw zuzycia ostrza na sity skrawa-
nia zalezat od pary materiat ostrza—materiat obrabiany. Naj-
silniejszy wptyw zaobserwowano przy obrdbce weglikiem,
kiedy to argon spowodowat wzrost sity skrawania F, o ok.
15%, a sity posuwowej F i odporowej F, 0 ok. 25%. Przy ob-
robce stopu 718 wyniki byty niejednoznaczne, poniewaz do-
datkowe powstawanie karbu i przedwczesne wykruszanie
krawedzi skrawajgcej dominowaty nad wptywem atmosfery.
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Rys. 2. Zalezno$¢ sit skrawania, posuwowej i odporowej od zuzycia
ostrza: a) weglik P10, b) cermet 210, ¢) CBN170, d) CBN010

Na rys. 3 pokazano wptyw atmosfery na zuzycie po-
wierzchni przytozenia w funkcji drogi skrawania. We
wszystkich przypadkach zuzycie jest bardziej intensywne
przy obrobce w atmosferze argonu.
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Rys. 3. Przebieg zuzycia ostrza przy obrébce w atmosferze argonu
i w powietrzu: a) weglik P10, b) cermet 210, c) CBN170, d) CBNO10;
*PD - deformacje plastyczne
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Oba zjawiska (wieksze sity i wieksze zuzycie) sg spo-
wodowane zanikiem strefy poslizgu i powigkszaniem sie
strefy zatarcia oraz dtugosci kontaktu wiéra z powierzch-
nig natarcia w atmosferze pozbawionej tlenu, co pocigga
za sobg wzrost temperatury w strefie skrawania. Mimo to
wptyw argonu na zuzycie wrebowe narzedzi z weglikow
i cermetalu okazat sie pozytywny — zuzycie to byto catko-
wicie zablokowane (rys. 4), co wynikato z tatwego Sciera-
nia tlenkéw WO; i TiO, przez zadziory. Z drugiej strony,
przy obrébce stopu 718 narzedziem z CBN170 wptyw ar-
gonu byt bardzo negatywny, ze wzgledu na brak ochron-
nej warstewki tlenkow.

Rys. 4. Zuzycie wrebowe ostrza cermetalicznego przy obrébce: a) w po-
wietrzu, b) w argonie oraz ostrza CBN170 przy obrébce stopu 718:
c) w powietrzu, d) w argonie
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