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Wplyw starzenia na wydajnosc¢ obrobki zeliwa szarego i jego
kompensacja poprzez zarzadzanie predkoscia skrawania

Zta skrawalnos¢ zeliwa szarego bezposrednio po odlaniu moze by¢ znacznie poprawiona dzieki procesowi starzenia.
W niniejszym artykule przedstawiono wyniki badan wptywu predkosci skrawania na wydajnos¢ obrébki narzedziami
PCBN w przypadku niestarzonego materiatu.

W eksperymentach  obrobki
skrawaniem wykorzystano prze-
mystowe elementy kot zama-
chowych z zeliwa szarego GG25
o przewazajgcej mikrostrukturze
perlitycznej z wtraceniami nieme-
talicznymi MnS, z ktérych niekto-
re (<2%) wykazywaty strukture
rdzen-powtoka. Rdzen stanowila
ptytka Al,0, oraz frakcja steady-
tu i drobnych weglikow (Ti,V)C
(12 pm). Zastosowano toczenie
czotowe na sucho przy a,=1,0 mm
if=0,4 mm/obr oraz predkoS$ciach
skrawania v,=300-1500 m/min,
z uzyciem narzedzi CBN600 (Seco
Tools) o wysokiej zawarto$ci CBN
(90%) ze spoiwem AIN i AlB,.

W przypadku zeliwa starzonego
najnizsze zuzycie powierzchni przy-
tozenia VB wystgpito dla v.=600-
-900 m/min i nieznacznie wzra-
stato przy wyzszych predkosciach
(rys. 1a). Zakres ten odpowiada
warunkom powszechnie stosowa-
nym w przemys$le. Obrobka Swie-
zego (niestarzonego) zeliwa w tych
samych warunkach prowadzita do
nadmiernego zuzycia, a obnize-
nie predko$ci powodowato dalszy
wzrost zuzycia. Natomiast zwiek-
szenie predkosci do v.=1200 m/
min skutkowato zuzyciem mniej-
szym niz w przypadku Zeliwa sta-
rzonego. Dalszy wzrost predkosci
powodowat gwattowny wzrost zu-
zycia. Oznacza to, ze dla $wiezego
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Rys. 2. Temperatury narzedzia PCBN dla $wiezego i starzonego zeliwa szarego, z reprezenta-

tywnymi obrazami termografii IR

zeliwa istnieje bardzo waski zakres
lokalnego minimum zuzycia, mozli-
wy do osiggniecia przez optymalny
dobor predkosci skrawania. W tym
przypadku predkos¢ ta byta wyzsza
niz standard przemystowy. Zuzycie
powierzchni natarcia KT (rys. 1b)
okazato sie istotne tylko dla
v.=300-600 m/min i byto pomijal-
ne przy wyzszych predko$ciach.
Stwierdzono, ze zuzycie krate-
rowe wystepuje w pobliZu obsza-
ru minimalnej grubo$ci warstwy
skrawanej (h,,;,), natomiast po-
zostata cze$¢ powierzchni natar-
cia pozostaje niezmieniona. Jest
to najprawdopodobniej zwigzane
z obecno$cia warstwy narostowej
(BUL, ang. build-up layer). Podczas
obrébki niestarzonego zeliwa przy
predkosciach optymalnych narze-
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Rys. 1. Zuzycie powierzchni przytozenia (a), i powierzchni natarcia (b) przy obrébce $wiezego
i niestarzonego zeliwa szarego narzedziami PCBN

dzie PCBN zostaje jednolicie po-
kryte warstwa narostowa zlozona
zAl,0,iMnS. Tworzenie sie tej war-
stwy jest zalezne od temperatury.
Przy niskich predkosciach i tem-
peraturach brak BUL przyspiesza
degradacje narzedzia, natomiast
przy zbyt wysokich predkosciach
ochronny Al,0; jest zastepowa-
ny przez stabszy (Fe,Mn),SiO,, co
przyspiesza utlenianie i degrada-
cje narzedzia. Wyzsza wytrzyma-
tos$¢ i twardo$¢ zeliwa starzonego
powoduja wzrost temperatury na-
rzedzia o 170°C (rys. 2), co sprzyja
stabilnemu osadzaniu BUL i ochro-
nie gtéwnie dzieki Al,O,. Zidentyfi-
kowana optymalna predko$¢ skra-
wania dla swiezego GCl jest wyzsza
niz standard przemystowy, co po-
zwala osiggna¢ dobra wydajnosé
obréobki przy wiekszej szybkosci
usuwania materiatu.
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