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Z DZIALALNOSCI

Czy wyzsze predkosci skrawania i temperatury moga poprawic
mikrostrukturalng jakos¢ warstwy wierzchniej nadstopow niklu?

Superstopy niklu utrzymuja doskonate wtasciwosci mechaniczne w wysokich temperaturach, co przektada sie na znacz-
ne wyzwania w obrébce skrawaniem. Tu wykazano, ze obrébka tych materiatéw moze by¢ korzystna przy zwiekszonych
predkosciach skrawania i temperaturach, pod warunkiem ze sg one w stanie stymulowac lokalizacje scinania i zmigekczanie
termiczne w strefach deformacji wiéra z zachowaniem wysokotemperaturowej wytrzymatosci w powierzchni obrabiane;j.

Kontrolowane podgrzewanie przedmiotu obrabia-
nego (rys. la-b) stosuje sie w celu jego zmiekczania
w strefach $cinania wiora, przy jednoczesnym wyko-
rzystaniu temperatury do umocnienia obrabianej po-
wierzchni (rys. 1d).

Zwiekszanie temperatury poczatkowej przedmiotu
(T,) od pokojowej (T,) do 600°C przy statej gtebokosci
skrawania a, = 0,1 mm powodowato spadek sit skrawa-
nia zaréwno przy matych (v.=80 m/min), jak i duzych
predkosciach (v.= 140 m/min). Jakwida¢narys. 2, przy
stopniowym zwiekszaniu T, tworzg sie coraz bardziej
zgbkowane wiéry, przy czym podgrzewanie ma domi-
nujacy wptyw przy niskich predkosciach, podczas gdy
przy wyzszych $cinanie wiéra jest dodatkowo wzmac-
niane przez predkosci skrawania, gdy zabkowanie wy-
stepuje nawet bez podgrzania. W rezultacie energia zu-
zZywana na $cinanie widra w pierwotnej strefie $cinania
(PSS) jest rozpraszana na mniejsze objetosci wiora, co
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Rys. 1. (a) Tworzenie sie wioréw i (b) szczegdty strefy scinania dla
wstepnie podgrzanego przedmiotu; (c) naprezenie uplastyczniajace
nadstopu Ni z 40% zawartosciag g'; (d) strategia skrawania ze zmiek-
czeniem w pierwotnej strefie scinania (PSS) i wzmocnieniem w trze-
ciorzednej strefie $cinania (TSS)
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Rys. 3. Energia wtasciwa skrwania przy niskiej i wysokiej predkosci
skrawania

sprzyja powstawaniu lokalnych warunkéw mieknienia
i zmniejszeniu sit skrawania.

Zwiekszenie gtebokosci skrawania przy duzym pod-
grzaniu przedmiotu (a,=0,2 mm, T, =600°C) spowo-
dowato wzrost sit skrawania, ale - co ciekawe - bez
przekroczenia pozioméw uzyskanych bez podgrzania
(a,=0,1 mm, T,=T;). Wzrost sit jest wiec tagodzony
przez wyzsze temperatury podgrzewania poprzez
stymulowanie lokalizacji $§cinania, jak wskazuje bar-
dzo wysoki poziom zgbkowania pokazany na rys. 2.
Tak wiec, mimo Ze wyzsze temperatury podgrzewania
wymagaja ogélnie nizszych ilosci energii skrawania
(rys. 3), sa one korzystnie powigzane z duzo wyzszy-
mi gesto$ciami energii w PSS, poniewaz mikroskalo-
we odksztatcenia wiéréw coraz bardziej lokalizujg sie
w wezszych regionach $cinania, odpowiedzialnych
za wyzsze zabkowanie. Zachowanie to jest dodatko-
wo wspierane przez wyzsze predkosSci skrawania,
zwlaszcza przy wyzszych temperaturach pogrzania
(T,=600°C), gdzie potgczenie tych efektéw prowadzi
do najnizszego zuzycia energii (rys. 3).
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Rys. 2. Morfologia wiérow w roz-
{21 nych termomechanicznych warun-
800°C, Vc=140,4=0.2 kach skrawania




