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Hybrydowe szlifowanie stopow tytanu i glinu
na osnowie z fazy gamma
Chociaz nowa klasa zaroodpornych stopow tytanu i aluminium na osnowie z fazy gamma (y-TiAl) mogtaby z powodzeniem

zastapi¢ ciezsze superstopy na bazie niklu, np. w topatkach turbin, to jej zastosowanie jest ograniczone ze wzgledu na
bardzo zlg obrabialnos¢. Aby temu zaradzi¢, proponuje sie obrébke hybrydowa: wspomagane ultradzwigkowo szlifowanie

gtebokie z posuwem petzajacym (ultrasonic assisted creep feed grinding — UACFG).

W badaniach wykorzystano prostopadtosciany o wy-
miarach 100x55x7 mm ze stopu y-TiAl: Ti—-45AI-2Mn—
—2Nb+0.8% TiB,XD o twardosci ~365 HV,. Przedmiot byt
zamocowany na sonotrodzie, a ta z kolei — na sitomierzu
Kistler 9257A (rys. 1). Sonotroda byta potgczona z prze-
twornikiem ultradzwiekowym, co umozliwiato uzyskanie
drgan w kierunku posuwu, o czestotliwosci ~20 kHz i am-
plitudzie (bez obcigzenia) 8 um. Stosowano dwie $cierni-
ce: konwencjonalng z SiC ze spoiwem ceramicznym oraz
diamentowg na podtozu stalowym.
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Przedmiot

Rys. 1. Stanowisko badawcze

Na pierwszym etapie uzyto Sciernicy SiC do petne-
go eksperymentu czynnikowego: wykonano osiem préb
z predkoscig sciernicy v, = 15i 30 m/s, posuwem v,, = 150
i 600 mm/min, ze wspomaganiem drganiami i bez niego.
Gtebokos$¢ skrawania byta stata: a, = 1 mm, a szlifowanie
byto wspotbiezne, bez wyiskrzania. Przed kazda préba
Sciernica byta obciggana.

Na drugim etapie uzyto sciernicy diamentowej. Wyko-
nano po dwa testy bez wspomagania drganiami (CFG)
i ze wspomaganiem (UACFG), przy statych parametrach:
Vs =30 m/s, v,,= 150 mm/min i a, = 1 mm.

Dodatkowe dwie proby przeprowadzono z podwyzszo-
nymi parametrami: vg =40 m/s, v, = 600 mm/min.

Wyniki pomiaru sit szlifowania w przypadku sciernicy SiC
(rys. 2a) wskazujg, ze maksymalne sity normalne F, waha-
ty sie miedzy ~1450 a 2300 N, przy czym sita rosta wraz
z predkoscig szlifowania bez wspomagania drganiami (US
OFF). Wspomaganie drganiami (US ON) z reguty powodo-
wato spadek sit. Sita styczna F, natomiast malata wraz ze
wzrostem predkosci $ciernicy i zastosowaniem drgan.

Przy szlifowaniu sciernicg diamentowg (rys. 2b) sita
normalna F,, wzrosta na skutek zuzycia sciernicy — z 857
do 1200 N (test 1i 3). Dalszy wzrost tej sity 0 200 N w tes-
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Rys. 2. Zaleznos$¢ sit szlifowania od warunkow szlifowania $ciernica:
a) z SiC, b) diamentowg; US OFF — konwencjonalne szlifowanie gtebokie
z posuwem petzajacym (CFG); US ON - szlifowanie gtebokie z posu-
wem petzajacym wspomagane ultradzwiekowo (UACFG)

cie 5 wynika z wyzszych parametréw obrébki. Zastosowa-
nie drgan generalnie nie miato wptywu na site normaina,
co przypisano innej charakterystyce dynamicznej diamen-
towej Sciernicy na podfozu stalowym w poréwnaniu ze
Sciernicg SiC ze spoiwem ceramicznym.

Srednie chropowatosci powierzchni (R,), uzyskane
Sciernicg z SiC, wahajg sie miedzy 1,56 a 2 ym (rys. 3a).
Zwiekszenie predkosci posuwu ze 150 do 600 mm/min po-
woduje wzrost chropowatosci, ostabiony podwyzszeniem
predkosci skrawania. Chropowatosci uzyskane $ciernicg
diamentowa byty istotnie wyzsze. Malaty one stopniowo od
testu 1 do 4 (rys. 3b) ze wzgledu na rosngcg liczbe czyn-
nych ziaren. W tescie 5 chropowatos¢ wzrosta ze wzgledu
na wzrost posuwu, ale juz w kolejnej probie byta nizsza.
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Rys. 3. Chropowato$¢ powierzchni stopu y-TiAl po szlifowaniu $ciernica:
a) z SiC, b) diamentowg
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