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Mechanizm zuzycia ostrza z PcBN
podczas obrobki stopu Inconel 718

Narzedzia z PcBN sa ostatnio z powodzeniem wprowadzane do obrébki superstopéw na bazie niklu, jednak wiedza na
temat mechanizméw ich zuzycia pozostaje ograniczona. W artykule przedstawiono wyniki dogtebnego badania zuzycia
narzedzia z PcBN i powodujacych je mechanizméw podczas szybkos$ciowej obrébki stopu Inconel 718.

W badaniach wykorzystano na-
rzedzia Seco Tools CDJNL3225P11
z ptytkami ISO DNGN110308
o promieniu zaokraglenia krawe-
dzi skrawajgcejr,=2 pmz CBN170
0 65% obj. zawartosci cBN, ze spo-
iwem ceramicznym (TiCN z nie-
wielkg domieszka Al,0,) wzmoc-
nionym wiskerami SiC. Toczono
wzdtuznie starzony Inconel 718
(HRC 45,1) ze staltym posuwem
f=0,15mm/obr i gltebokoscig
skrawania a, = 0,25 mm przy pred-
koSciach skrawania wynoszacych
v.=200+450 m/min.

Na rys.1 przedstawiono prze-
biegi zuzycia powierzchni przyto-
zenia (VBgy), zuzycia skoncentro-
wanego (VBy) i krateru (KT). Na
rys. 1la pokazano zuzycie po statej
drodze skrawania 820 m. Zgodnie
z oczekiwaniami wzrost predkosci
skrawania intensyfikuje zuzycie
powierzchni przytozenia i krate-
ru, jednak wpltyw ten nie jest sta-
ty. Wida¢, ze przy predkosciach
w zakresie od v,=300+350 m/min
obserwuje sie zmniejszenie wpty-
wu predkosci skrawania i dalsze
przyspieszanie, zwtaszcza przy
v.=450 m/min. Natomiast zuzy-
cie skoncentrowane VB, zmniejsza
sie wraz ze wzrostem predkosci
skrawania i staje sie wspo6tmier-
ne do zuzycia powierzchni przy-
tozenia juz przy v.=400 m/min
(rys. 1b).

Zuzycie kraterowe (KT) zwieksza
sie liniowo wraz z drogg skrawania
(rys. 1c), co wskazuje na stabilne
mechanizmy ciagtego zuzycia. Tyl-
ko przy najwyzszych predkosciach
nadmierny krater (rys. 1c) prowa-
dzit do pekania i odpryskiwania
krawedzi skrawajgce;.
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Rys. 1. (a) Zuzycie powierzchni przytozenia dla badanych predkosci skrawania. (b) Porow-
nanie zuzycia powierzchni przytozenia VBB i skoncentrowanego VBN. (c¢) Rozwdj krateru
w funkgcji drogi skrawania i odpowiednie obrazy 3D zuzycia ostrza.

Pogtebiona analiza mechani-
zm&w zuzycia wykazata istotna role
dyfuzyjnego rozpuszczania cBN.
Przy duzych predkoSciach skrawa-
nia réwnie waznym mechanizmem
stalo sie utlenianie c¢BN. Udoku-
mentowano dyfuzyjng utrate we-
gla ze spoiwa TiCN, jednak spoiwo
jako cato$¢ byto mniej podatne na
dyfuzje niz faza cBN. Stwierdzono,
ze zuzycie adhezyjne jest aktywne
na powierzchni przytozenia, po-
wodujac mikroskopijne usuwanie
zaréwno cBN, jak i spoiwa. Odkry-
to réwniez zjawiska ograniczajace
zuzycie narzedzi. Utlenianie Inco-
nelu 718 spowodowato powstanie
spineli y-AlL,0, i (AlLCr,Ti);0,, ktore
osadzaty sie na powierzchni natar-
cia. Dyfuzyjny strumien azotu na
zewnatrz powodowat reakcje che-
miczng w stanie statym z utworze-

niem (Ti,Nb,Cr)N nad ziarnami cBN.
Tworzy to warstwowg warstwe
ochronng dla narzedzia, sktadaja-
ca sie z dolnej (Ti,Nb,Cr)N i goérnej
powtoki y-Al,0, na cBN, tworzacej
sie w sposdb cigglty w miare poste-
pujacego zuzycia narzedzia. Taka
ochrona w czasie pracy umozliwi-
la zréwnowazenie mechanizméw
zuzycia narzedzi i osiggniecie wy-
sokiej wydajnosci PcBN w obrébce
skrawaniem.
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