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Badania skrawalnosci stopu o wysokiej entropii FeCrCoMnNi
przy toczeniu narzedziem diamentowym
wspomaganym drganiami ultradzwiekowymi

Stopy o wysokiej entropii (high-entropy alloy — HEA) maja doskonate wtasciwosci mechaniczne, jednak ich obrabialnos¢ jest
prawie nieznana. Tu przedstawiono wyniki badania toczenia narzedziem diamentowym wspomaganego drganiami ultra-
dzwiekowymi (UVDT) stopu FeCrCoMnNi i poréwnano je z rezultatami konwencjonalnego toczenia diamentowego (CDT).

Konwencjonalne stopy metali sg oparte na jednym
lub dwoch gtéwnych pierwiastkach, do ktérych doda-
wana jest niewielka ilo$¢ innych pierwiastkéw w celu
dostosowania mikrostruktury i wiasciwosci mecha-
nicznych lub chemicznych. W przeciwieistwie do
nich stopy metali o wysokiej entropii (HEA) sg nowa
grupa i sktadaja sie z pieciu lub wiecej sktadnikow
o zblizonym stezeniu. Ze wzgledu na unikalng struk-
ture atomowa i krystalograficzng HEA maja wiele za-
let w poréwnaniu z konwencjonalnymi stopami, np.
jednofazowy stop FeCrCoMnNi wykazuje znakomity
kompromis miedzy wytrzymatoscia a ciggliwoscia,
zwlaszcza w temperaturze kriogenicznej, co umozli-
wia zastosowanie go w przemysle kosmicznym. Jak
pokazano na rys. 1a, w materiale wystepuja dendryty
Mn-Ni na osnowie z Cr-Co-Fe.

W badaniach wykorzystano néz z diamentu mono-
krystalicznego (r,=1 pm, y, = 0° a, = 8° r, = ~50 nm)
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Rys. 1. Schemat: a) struktury stopu FeCrCoMnNi i b) toczenia dia-
mentowego wspomaganego drganiami ultradzwiekowymi
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Rys. 2. Obrazy SEM powierzchni obrobionych metoda CDT przy:
a) f=10 ym/obr, b) f=1 um/obr oraz UVDT przy: c¢) f= 10 um/obr
id) f=1 pm/obr
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Rys. 3. Zuzycie ostrza po obrébce: a) CDT, b) UVDT

pobudzany do drgan o czestotliwo$ci 101,68 kHz
i amplitudzie 1 pm (rys. 1b). Na rys. 2 przedstawio-
no poréwnanie defektow powierzchni obrobionych
toczeniem diamentowym konwencjonalnym (CDT)
i wspomaganym drganiami (UVDT). Wida¢, ze po CDT
wystepuje wiele wgniecen, adhezji czastek i zarysowan,
ktérych nie ma po UVDT. Chropowatos¢ powierzchni
po UVDT jest 10+18 razy nizsza niz po CDT.

Na rys.3 pokazano stan powierzchni natarcia
i przytozenia narzedzi po 88 m drogi skrawania.
W przypadku CDT (rys. 3a) stwierdzono znaczne zu-
zycie powierzchni przytozenia, powodujace cofniecie
krawedzi skrawajacej o 4,3 um. Ponadto wystgpity
zuzycie powierzchni natarcia i adhezja materiatu ob-
rabianego. W przypadku UVDT (rys. 3b), zuzycie na-
rzedzia byto wyraZnie mniejsze (VB < 1 um). MozZna to
przypisa¢ wywotanej drganiami redukcji efektywnego
czasu kontaktu pomiedzy narzedziem a przedmiotem
obrabianym.

Zaobserwowano takze, ze UVDT powoduje redukcje
grubosci wiérow i sit skrawania.

Opracowat: prof. dr hab. inz. Krzysztof Jemielniak
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