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Zmodyfikowane wiertto
do trudno obrabialnych materiatéw lotniczych

Stopy niklu i tytanu, czesto stosowane w przemysle lotniczym, s trudno obrabialne. Najwiekszy problem stanowi
ich wiercenie ze wzgledu na wystepujace obcigzenia termiczne. Zmodyfikowane wiertto krete znacznie poprawia chto-
dzenie oraz smarowanie gtéwnych i pomocniczych krawedzi skrawajacych i pozwala zwiekszy¢ wydajnos¢ produkgji.

Punktem wyijscia byto dostepne komercyjnie wiertto
krete o $rednicy @14 mm, z weglikéw spiekanych, po-
wlekane wielowarstwowo TiN i TiAIN. Zmodyfikowane
wiertto przedstawiono na rys. 1. Kanaty doprowadzaja-
ce ciecz chtodzacy zostaty tak zaprojektowane, aby kie-
rowac ja w kierunku gtéwnej krawedzi skrawajacej. Cof-
niecie powierzchni przytozenia tworzy obszerny kanat
cieczy za tg krawedzig, co poprawia dostep chtodziwa.
Aby zapobiec powstawaniu stref stagnacji odprowadza-
nego chtodziwa, za pomocniczg krawedzia skrawajaca
utworzono drenaz, ktory utatwia jego odptyw.

Standardowo do wiercenia Inconelu 718 stosuje sie
predkosci skrawania rzedu v, = 10+40 m/min. Wpro-
wadzona modyfikacja umozliwita znaczne zwieksze-
nie tych predkosci. Do zbadania jej wptywu na trwa-
tos¢ uzyto emulsji 9% pod ci$nieniem 55 bar, diugos¢
otworu wynosita L = 42 mm, posuw f= 0,14 mm/obr.
Za kryterium stepienia przyjeto VB,., =300 pm lub
pojawienie sie widocznych peknie¢ albo wykruszen
krawedzi skrawajgce;.

Przeprowadzono badanie zalezno$ci temperatury
naroza od posuwu i predkosci skrawania dla obu na-
rzedzi. Wyniki (rys. 2) wykazaty znaczny wplyw mo-
dyfikacji geometrii ostrza na te temperature, zwtaszcza
przy v, =45 m/min, kiedy modyfikacja pozwolita na
obnizenie tej temperatury z T= 651°C do T = 544°C.
Przy predkosci v, = 35 m/min réznica wynosita tylko
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Rys. 1. Elementy zmodyfikowanej geometrii wiertta
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Rys. 2. Poréwnanie temperatury naroza przy réznych posuwach
i predkosciach skrawania
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Rys. 3. Droga skrawania osiagnieta przez narzedzie handlowe i mody-
fikowane przy podwyzszonych predkosciach skrawania (a), stan na-
rzedzi po osiagnieciu kryterium stepienia po skrawaniu z predkoscia
v, =45 m/min (b) i poréwnanie przebiegdw zuzycia wiertta modyfiko-
wanego z handlowym przy skrawaniu z predkoscig v, = 60 m/min (c)

AT = 30°C. Prowadzi to do wniosku, ze modyfikacja
narzedzi moze by¢ szczeg6lnie korzystna przy podwyz-
szonych temperaturach w strefie skrawania.

Na rys. 3a przedstawiono poréwnanie osiagnietych
trwato$ci ostrza przy predkosci skrawania wynosza-
cej v.=45 m/min i 60 m/min, zestawiajac je ze stan-
dardowa trwatos$cia osiggang przy v.=35 m/min.
Przewaga ostrza modyfikowanego jest najwieksza
przy nizszej predkosci v. = 45 m/min, co widac¢ tak-
ze na rys. 3b, gdzie pokazano stany obu narzedzi
po osiagnieciu kryterium stepienia. Przy predkosci
skrawania v, = 60 m/min przewaga ta jest mniejsza,
lecz w dalszym ciggu wyrazna (rys. 3c).
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