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Recykling wiorow Ti-6Al-4V

na potrzeby produkcji w obiegu zamknietym

Podczas obrobki skrawaniem elementéw lotniczych ze stopow tytanu do 95% materiatu jest usuwane w postaci wiéréow.
W zwigzku z tym wiéry tytanowe sg potencjalnym zrédtem materiatu, jesli uda sie uniknaé zanieczyszczen. Przeprowadzo-
no badania majace na celu zmaksymalizowanie mozliwosci recyklingu wiéréw przez dostosowanie procesu frezowania

i kolejnych etapéw przetwarzania.

Frezowano stop tytanu Ti-6Al-4V zgrubnie frezem
walcowo-czotowym o Srednicy D=63 mm z ptytka-
mi TiAIN (v,=20-80 m/min, f,=0,1-0,2 mm/ostrze,
a,=11 mm, a,=20 mm) i wykonczeniowo frezami
pelnoweglikowymi TiAIN o $rednicy D=20 mm (v =
=40-100 m/min, f,=0,01-0,1 mm/ostrze, a,= 11 mm,
a,=0,812,5 mm). Narys. 1 przedstawiono wptyw pa-
rametréw skrawania i zuzycia ostrza na zanieczysz-
czenie widréw tlenem, weglem i azotem. Za kryterium
stepienia przyjeto VB; =200 um. Warto zauwazy¢, ze
zwiekszenie promieniowej gtebokos$ci skrawania a,
prowadzi do mniejszej absorpcji tlenu zaréwno przy
obrobce zgrubnej, jak i wykonczeniowej, poniewaz
wiekszy stosunek powierzchni do objetosci skutkuje
wiekszg powierzchnia reakcji utleniania.

W ramach procesu recyklingu wiéréw ze stopéw
tytanu sg one zamieniane na proszek przez rozpyla-
nie gazowe z indukcja elektrodowa. Proszek jest na-
stepnie wykorzystywany do wytwarzania jednolitych
elementéw metoda selektywnego topienia laserowe-
go (wytwarzanie przyrostowe). Analiza optyczna za
pomoca skaningowego mikroskopu elektronowego
czastek proszku uzyskanych z wiéréw wskazuje na
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Rys. 1. Wptyw parametréw skrawania i zuzycia ostrza na zanieczysz-
czenie wiéréw tlenem, weglem i azotem

Proszek komercyjny 20-63 um  Proszek z recyklingu 25-63 um
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Rys. 2. Poréwnanie czasteczek komercyjnego proszku Ti-6Al-4V
z uzyskanym z widréw (géra) oraz wytrzymatosci na rozcigganie
prébek wykonanych z tych proszkéw (dét)

brak znaczacych odchylen od komercyjnego proszku
z materiatu pierwotnego (rys. 2). Z obu proszkéw wy-
konano probki i poddano je testom rozciggania. Jak
widac¢ narys. 2, nie ma znaczacej roznicy miedzy prob-
kami wykonanymi z proszku komercyjnego i proszku
z recyklingu - Rm=1309 MPa. Warto jednakze pod-
kresli¢, ze wytrzymatos$¢ ta jest Srednio o 24% wyzsza
niz konwencjonalnie wytworzonego Ti-6Al-4V, ktéra
wynosi Rm=900-1200 MPa.

Okreslono taczne zuzycie energii do produkcji prosz-
ku pochodzacego z recyklingu i poréwnano z kosztami
wytwarzania proszku komercyjnego. Maksymalny po-
tencjat oszczedno$ci dzieki recyklingowi wynosi 77%
dla wiéréw z obrobki zgrubnej. Wraz ze wzrostem
udziatu wiéréw z obrobki wykonczeniowej wskaznik
recyklingu odpowiednio spada, poniewaz wiory te sa
trudne do recyklingu. Udziat masowy 10% takich wi6-
réw w materiale pochodzacym z recyklingu zmniejsza
oszczedno$¢ energii do okoto 70%. Ogoélnie rzecz bio-
rac, recykling tytanowych wiérow na proszek moze
znacznie zmniejszy¢ $lad tytanowych komponentow
wytwarzanych metodg przyrostowa.
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