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Szybkosciowe toczenie Inconelu 718
narzedziami z PCBN powlekanymi metoda PVD

Narzedzia skrawajace z drogiego polikrystalicznego regularnego azotku boru (PCBN) sa stosowane zamiast narzedzi z we-
glikow lub ceramiki tam, gdzie pozwalajg one uzyska¢ znacznie wyzsze predkosci skrawania. Predkos$¢ obrobki stopu
Inconel 718 narzedziami z weglikow wynosi ok. 80 m/min, natomiast narzedziami z PCBN powinno si¢ osiagna¢ predkosci
pomiedzy 200 a 400 m/min, pod warunkiem ze narzedzia te bedg mialy odpowiednie powtoki. Celem przedstawionych
badan jest ocena przydatnosci réznych powtok narzedzi z PCBN do poprawy ich skrawnosci.

W badaniach wykorzystano ptytki rombowe CNGA
120408 o czterech narozach z PCBN w gatunku CBN170
o koncentracji cBN 65%, ziarnie 2 ym i spoiwie ceramicz-
nym TiCN wzmacnianym witoknami SiC. Przetestowano
pie¢ powtok (tablica).

TABLICA. Powtoki wykorzystane w badaniach

Powtoka Grubo$¢, pm Twardo$¢ HV Konfiguracja
TiSiN 1,5 ~3570-4080 jedna warstwa
TiSIN/TIAIN 2,0 ~3060-3570 wielowarstwowa
AICrN fgg:* 3200 wielowarstwowa
CrAIN 1 3,0 3000 wielowarstwowa
CrAIN 25,5 3000 wielowarstwowa
* Powierzchnia przytozenia, ** powierzchnia natarcia.

Stosowano posuw f = 0,12 mm/obr, gtebokos¢ skrawa-
nia a, = 0,2 mm, predkosci skrawania 200-450 m/min.
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Rys. 1. Przebiegi zuzycia ostrza uzyskane w prébach

Na rys. 1 przedstawiono uzyskane przebiegi zuzycia
ostrza. Jak wida¢, najdtuzszy okres trwatosSci ostrza
~8,8 min uzyskano w prébie 2 (TiSiN; 200 m/min); byt on
0 ~40% dtuzszy niz w przypadku ptytki bez powtoki (pro-
ba 1, ~6,4 min). Z drugiej strony wszystkie inne powleka-
ne ptytki ulegly przy tej predkosci stepieniu po niecatej mi-

nucie (préby 3-6). Gtdwnym mechanizmem stepienia byto
powstawanie karbu odpowiadajgcego gtebokosci skrawa-
nia, cho¢ inne formy zuzycia tez wystepowaty (rys. 2).
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Rys. 2. Przyktadowe postaci zuzycia ostrza po prébach prowadzonych
z predkoscig v, = 200 m/min
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Rys. 3. Przyktadowe postaci zuzycia ostrza po prébach prowadzonych
z predkoscig v, = 300 i 450 m/min

Przyczyng tak ztych wynikéw byto stabe przyleganie
i niejednorodno$¢ powitoki. Przy predkosci 300 m/min
zadna powtoka nie poprawita trwatosci ostrza, ktéra wy-
niosta ~3-3,5 min zaréwno dla ptytek powlekanych, jak
i bez powtoki. Tak samo byto przy predkosci 450 m/min,
kiedy to trwatos¢ spadta do ~1,2 min.

W prébach przeprowadzonych z predkosciami 300 i 450
m/min gtébwng postacig zuzycia ostrza byto powstawanie
rébwnomiernego krateru na powierzchni natarcia oraz star-
cia VBg na powierzchni przytozenia. Mimo ze przy wyz-
szych predkosciach skrawania wyraznie zmniejszyto sie
przywieranie widrow i powstawanie karbu, podwyzszenie
temperatury skrawania powodowato usuwanie powitoki
i odstanianie PCBN, dlatego wyniki uzyskane przez plytki
powlekane i niepowlekane byly podobne.
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