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Termomechaniczna analiza obréobki przerywanej Ti6Al4V
w réznych warunkach chtodzenia

Chtodzenie kriogeniczne jest zwykle badane w kontekscie obrobki ciagtej, natomiast wciaz brakuje wiedzy o zastosowa-
niach tej techniki w obrébce przerywanej, np. we frezowaniu. W artykule poréwnano sily i temperature w strefie skrawania
podczas obrobki przerywanej stopu tytanu Ti6Al4V na sucho oraz z chtodzeniem zalewowym i kriogenicznym.

Stanowisko badawcze, narzedzie i przedmioty obrabia-
ne przedstawiono na rys. 1. Ciekty azot (LN,) byt dostar-
czany do strefy skrawania dwiema dyszami — od strony
powierzchni przytozenia (21,2 mm) i natarcia (21, 2 3
mm). Sity skrawania mierzono sitomierzem Kistler 9121,
a temperature na powierzchni natarcia — w trzech punk-
tach za pomocg termopar TC,, TC, i TC5. Wykonano dwa
typy eksperymentéw — ciggte toczenie wzdtuzne oraz to-
czenie przerwane z dwiema, czterema i szescioma prze-
rwami na obrét, symulujgcymi frezowanie frezem o sred-
nicy 40 mm. Wszystkie proby prowadzono z gtebokoscig
skrawania a, =1 mm.

Jak wida¢ na rys. 2, wzrostowi wydatku LN, towarzyszy
wzrost sit skrawania i spadek mierzonej temperatury. Naj-
bardziej wrazliwe okazaty si¢ sita odporowa F, i tempera-
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Rys. 1. Budowa stanowiska badawczego
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tura T7cp, Wiec w dalszych analizach postuzono sie tylko
tymi wielkosciami.

Na rys. 3 przedstawiono maksymalng temperature T1¢,
w funkgji liczby przerw i techniki chtodzenia oraz parame-
trow skrawania. Mozna zauwazy¢, ze temperatura zawsze
wzrasta wraz z liczbg przerw, niezaleznie od techniki chfo-
dzenia i parametrow skrawania. Wynika to z rosngcej ilosci
generowanego ciepta i coraz krotszego czasu chtodzenia.
Ponadto najnizsza temperatura wystepuje w przypadku
chtodzenia LN, z najwyzszym wydatkiem, przy najnizszym
posuwie i predkosci skrawania. Jest to efekt mniejszej ilo-
Sci ciepta generowanego przy tych parametrach i lepsze-
go odprowadzania ciepta przy wyzszym wydatku LN,.
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Rys. 2. Maksymalne sity skrawania (a) i maksymalna temperatura (b),
zarejestrowane podczas toczenia przerywanego (v, = 55 m/min, f = 0,2
mm/obr)
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Rys. 3. Maksymalna temperatura T+, w funkcji liczby przerw dla réznych: a) warunkéw chtodzenia (v, = 55 m/min, f = 0,2 mm/obr), b) parametréw

skrawania (LN, z dyszg @3 mm)

LITERATURA

Lequien P., Poulachon G., Outeiro J.C. “Thermomechanical analysis induced by interrupted cutting of Ti6Al4V under several cooling strategies”.

CIRP Annals — Manufacturing Technology. 67, 1 (2018): s. 91-94.



