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Obrébka wspomagana wibracjami ultradzwiekowymi
stopu invar 36 wytwarzanego metoda przyrostowa

Wytwarzanie przyrostowe z wykorzystaniem tuku elektrycznego oferuje wysoka szybkos$¢ osadzania i optacalnos¢ dla
invar 36, jednak tworzy szorstkie tekstury powierzchni wymagajace konwencjonalnej obrébki skrawaniem jako obrébki
wykonczeniowej. Tu zastgpiono ja obrébka wspomagang drganiami ultradzwiekowymi.

W obrébce konwencjonalnej (Conventional Machi-
ning - CM) zastosowano frezowanie peilng Srednica
frezu o przekroju 10 mm (Sandvik R390010A1007 L)
z dwiema ptytkami (Sandvik 390R-070216M-PM1130)
ze statymi parametrami zalecanymi przez producen-
ta: v.=50 m/min, f,=0,05 mm/ostrze, a,=1 mm oraz
chtodzeniem MQL 150 ml/h. Do obrébki wspomaganej
drganiami ultradzwiekowymi (Ultrasonic Vibration-As-
sisted Machining - UVAM) wykorzystano to samo na-
rzedzie i parametry skrawania, dodajac drgania osiowe
(08 Z) o czestotliwosci 18,587 Hz i amplitudzie 8 um.

Na rysunku 1 przedstawiono prébke z invar 36
w stanie surowym (po wykonaniu przyrostowym)
i przygotowang do préb. Obrébke prowadzono obie-
ma metodami (CM i UVAM) w obu kierunkach - nara-
stania i osadzania.

W poréwnaniu do CM dzieki UVAM sity skrawania
zmniejszyty sie o 28% w kierunku narastania i 30%
w kierunku osadzania (rys. 2a), co mozna przypisac
skrawaniu przerywanemu, ktére zmniejsza zaanga-
zowanie i tarcie miedzy narzedziem, a obrabianym
przedmiotem. Po UVAM wartosci Sa wynosity 0,94 pm
w Kierunku narastaniai 1,15 pm w Kierunku osadzania,
w za$ po CM odpowiednio 1,78 um i 1,81 pum (rys. 2b).

Mikrotwardos$¢ podpowierzchniowa (rys.3) ma-
lata wraz z gtebokoscig, stabilizujac sie na poziomie
165 HV,,. na gtebokosci okoto 200-250 pum. Obrébka
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Rys. 1. Prébka w stanie surowym (wytworzona przyrostowo z wyko-
rzystaniem tuku elektrycznego) i przygotowana do prob
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Rys. 3. Wyniki pomiaréw mikrotwardosci podpowierzchniowej

UVAM data wyzszg mikrotwardo$¢ podpowierzchnio-
wa niz CM, ze $rednimi wartoSciami do okoto 13%
wyzszymi w kierunku osadzania i okoto 9% w kierun-
ku narastania.

Pomiary zuzycia ostrza wykazaty kolejng przewa-
ge UVAM nad CM. W CM w kierunku narastania wy-
stepowato zuzycie adhezyjne, ztuszczanie powtoki,
tworzenie sie narostu i mikrostopione wiory, zas
w kierunku osadzania zuzycie adhezyjne, ztuszczanie
powtoki i mikrostopione wiéry, ale z przylegajacymi
warstwami materiatu zastepujacymi narost. W przy-
padku UVAM wystepowato przede wszystkim zuzycie
adhezyjne i tworzenie mikrostopionych wiéréw. Me-
chanizmy te byty jednak bardziej widoczne w kierun-
ku osadzania. Przerywany charakter obrébki UVAM
byt bardzo skuteczny w minimalizowaniu obcigzenia
termicznego i tarcia, zmniejszajac stopien zuzycia
w poréwnaniu do CM.
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Rys. 2. Sity skrawania (a) i chropowatos¢ powierzchni (b) po obrébce wspomaganej drganiami ultradzwiekowymi (UVAM) i konwencjonalnej (CM)



