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Wptyw zadziorow i posuwu na wytrzymatos¢ zmeczeniowa
wierconych elementow ze stopow Al i Ti
stosowanych w przemysle lotniczym

We wspotczesnych korpusach lotniczych wiele elementéw przenoszacych obciazenia krytyczne zawiera nitowane potacze-
nia kompozytéw z metalami, wymagajace wiercenia otworéw o waskich tolerancjach. Wytrzymatosé zmeczeniowa taczo-
nych elementéw w znacznym stopniu zalezy od zadzioréw powstatych w czasie wiercenia oraz od zastosowanego posuwu.

Na rys. 1 przedstawiono stanowisko badawcze oraz
badane probki o wymiarach 150 x 17 x 7 mm, wykonane
ze stopu tytanu Ti-6Al-4V oraz dwoch stopow aluminium:
AA7010-T7451 i AA2024-T351. Za pomoca wiertta z we-
glika o $rednicy 6,35 mm w Srodkowej czesci prébek wy-
wiercono pojedyncze otwory.
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Rys. 1. Stanowisko badawcze (a) i probki do badan (b)

W przypadku Ti-6Al-4V stosowano posuw f o war-
tosciach 0,07 i 0,14 mm/obr oraz predko$¢ skrawa-
nia v, =10 m/min, a w przypadku stopéw Al parametry
te wynosity f=0,08 i 0,24 mm/obr oraz v, =50 m/min.
Duze i mate posuwy stosowano w celu uzyskania matych
i duzych zadziorow. Préby rozcigganie—rozcigganie pro-
wadzono zgodnie ze standardami firmy Airbus, z czesto-
tliwoscig 15 Hz i ze stosunkiem naprezen R =0,1. W cze-
Sci prébek przed testami wytrzymatosciowymi usunieto
zadziory. Probki te z reguty wykazywaty wyzszg wytrzy-
mato$¢ zmeczeniowg, cho¢ réznica zalezata od posuwu
i obrabianego materiatu (rys. 2). Gtdwnym czynnikiem
wptywajagcym na obnizenie wytrzymatosci prébek z za-
dziorami byta obecno$¢ defektéw w postaci mikropeknie¢
i wykruszen w rejonie wejscia i wyjscia wiertta z otworu,
podobnych do pokazanych na rys. 3.

Ze wzgledu na ostre ksztatty tych defektéw mogg one
dziata¢ jako koncentratory naprezen i miejsca inicjacji
peknie¢. Ponadto formowanie zadziorow wigze sie z od-
ksztatceniami plastycznymii umocnieniem materiatu. Miej-
sca umocnione s3gsiadujg z miekkimi, co réwniez sprzyja
powstawaniu peknie¢ zamiast odksztatcen plastycznych
zadzioru poddanego podwyzszonym naprezeniom.
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Rys. 2. Liczba cykli do zerwania probki dla duzych (a) i matych (b)
posuwow
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Rys. 3. Przyktady fotografii SEM zadzioréw wyjsciowych
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