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OCENA WYBRANYCH WSKAZNIKOW SKRAWALNOSCI STOPU TYTANU WT22

1 Wstep

Stop tytanu WT22 [loj jest stopem osiagajacym wysokag wytrzymatos¢ do-
razng /Rm < 1100MPa/, ktcra mozna zwiekszy¢ przez umocnienie cieplne
/Ra « 1400MPa/. Nalezy on do materia#éw trudno skrawalnych. Stop tan znaj-
duje obecnie szerokie zastosowanie w przemysSle lotniczym. Analiza litera-
tury wskazuje, ze brak jest wkasoiwie danych o jego skrawalnosci. Pomimo,
2z stop tytanu WT22 nalezy do rodziny stopéw dwufazowych / ot+ P | po-
dobnie jak stop WT3-1t jednak praktyka przemystowa wykazuje, ze wymaga on
odrebnej analizy z punktu, widzenia wskaznikéw skrawalnosoi. Przytoczone w
literaturze [1, 3, 4, 5, 8, 12] , dane na temat skrawalnosci innych
stopdw tytanu, np. WT5, WT1-0 /stopy o strukturze /oc//, WT3-1, /stopy
o strukturze / «c + fi //, nie daja sie przetransponowa¢ na stopy WT22.
Celone jest zatem ustalenie przydatnych dla praktyki przemystowej sposo-
bow oceny wybranych wskaznikéw skrawalnosci stopu tytanu WT22.

2, Badania wkasne

Z whkasnych badan autora wynika, ze dla obrébki stopu tytanu WT22 na-
rzedziami z ostrzami ze stali szybkotnacej predkos¢ skrawania nie powinna
przekracza¢ wartosci podanych w tabeli 1. Te dane potwierdza
takze praktyka przemystowa. Zuzycie ostrza narzedzia mozna w warunkach
przemystowych* identyfikowa¢ na podstawie ksztaktu widréw i chropowatosci
obrabianej powierzchni. Widry powstajgoe podczas procesu skrawania, po-
sihjae, ksztadt pokazany na rysunku 1., Swiadczg o prawidtowej stereome-
trii ostrzy narzedzi. Widry posiadajace ksztadt i posta¢ Jak na rys.2.,
sygnalizujg, ze ostrza narzedzia sa stepione i praca przebiega w trzecim
przedziale krzywej zuzycia.

Badania przeprowadzono z zastosowaniem frezéw NFPe o Srednicy 020
/m/ ze stall szybkotngoej SW7M o twardo$ci 61 - 63 /HRo/. Frezy zostaly
pobrane z narzedziowni w ilosci 30 sztuk i nastepnie sprawdzone przez

kontrole jakosci pod wzgledem Btereometrii ostrza. Dodatkowo praoownik



128 -

Tabela 1, Warunki skrawania podczas frezowania stopu tytanu rrezam

trzpieniowymi ze stali Bzybkotngcej SW7M.

Srednioa 1lo§¢  Maksymalna Glebokos¢ Posuw Predkos¢
freza ostrzy szeroko$¢ — skrawania /mm/ skrawania
/ma/ freza  frezowania /mm/ ostrze
/mm/ MEnr/
0,02
16-20 4 10 - 15  mar 3 0’10 5-12
A 0,02
H4o 4-6 15 - 30 3-5 0,10 -6-10
40 - 50 6 40 mar 5 093 5-8

Rys.1. Ksztadt widrdéw otrzymanych na poczatku procesu skrawania stopu

tytanu WT22.

obstugujacy obrabiarke sprawdzat narzedzie proébag pracy w celu dkreslenli
Jego przydatnosci do wykonania planowanego zabiegu obrobozego. Proby
przeprowadzono na frezarce pionowej MFI CSEPEL MOYEK o mocy silnika
22/KW/. Préby frezowania dokonano na materialkach poprzednio oskérowanjc!
stosujae ¢oko ciecz obrébkowg emulsje E 30 %, Czynnikiem mierzonym h¥*
ozas pracy ol/min/ frszéw, ktéry okreslono Jako sume ozaséw skrawania ¢

momentu uzyskania zatozonego kryterium zuzycia VB @« 0,2 - 0,3 /mv#
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Rys".2. Ksztakt widoréw otrzymanych pod konied procesu skrawania stopu

tytanu W?2 /zuzyoie VB = 0,2 - 0,3 /mvV/.

Ejb.3.a.Drobne wykruszenia krawedzi /typ muazelkowy, Huskowy/ wraz ze
zuzyciem Sciernym freza trzpieniowego NFPe pod koniec procesu

skrawania stopu tytanu WT22j] zuzycie.TB = 0,2 - 0,3 /m/ [6]
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rRyS.3.b.Drobne wykruszenia krawedzi /typ muszelkowy, duskowy/ wraz ze
zuzyoiem Solernym freza trzpieniowego NFPe pod konieo prooesu

skrawania stopu tytanu WT22; zuzyoie VB » 0,2 - 0,3/mm/ [5]

Sredni ozas praoy frezéw do momentu zakozonego kryterium zuzycia wynosit
T = 120 /min/, a ostrza skrawajgce posiadaly topografie zuzycia przed-
stawiong przykfadowo nr zdjeciach frezéw /rys.3./.
Obraz zuzycia krawedzi skrawajacej frezow skkgaia do przypuszczen, ze Jest
ono wynikiem adhezyjnego zuzyoia ostrza, oraz ze krawedz ulegta zuzyoiu
zmeozeniowym. Na zdjeoiu /Rys.4./ mozna wyrézni¢ segmentowg budowe widra
z wyraznymi plaszozyznami /krawedziami/ poslizgu. Na podstawie literatury
z teorii powstawania wiéra£1l, 2, 9, 13 lwynika, ze proces skrawania prze-
biegajacy dynamicznie, wpkywa niekorzystnie na krawedz skrawajgoa. Podozas
skrawania ostrze freza podlega oiggdym zmiennym oyklioznym obcigzeniom
sitowym 1 termioznym, ktére maja wpiyw na wytrzymatos¢ zmeczeniowg, powo-
dujaoa w konsekwencji powstawanie peknie¢ ostrza.

Podozas obrébki stopow byka réwniez obserwowana chropowatos¢ powierz-
chni obrabianej. Pomiary przeprowadzono na profilometrs« Talyaurf mod. 4
firmy Taylor-Hobson w dwooh kierunkach: zgodnym z kierunkiem posuwu A 1
prostopaddym do niego B.

Chropowatos¢ powierzohni obrobionej na poczatku pracy freza podozas
obrobki wykanozajgoej mierzona w kierunku A doohodzida do RE » 10 /un/,

zas w kierunku B wynosita Rz - 20/un/.



Rys.4,a. Fotografia mikroszlifow widra stopu tytsnu WT22 otrzymanego
podozas frezowania /trawiono: 25 % HF + 75 % HNOj/,

/powiekszenie 200x/



Rys.4_.h. Fotografia mikroszliféw widra stopu tytanu WT22 otrzymanego
podozas frezowania /trawiono: 25 % HF + 75 % HNO®Y/

/powiekszenie 500x/
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w kierunku B wynosida Rz = 20 /un/.

Pod koniec procesu skrawania stopu tytanu WT22 /przy zuzyciu VB *
=0,2 - 0,3 /mm// przeprowadzono pomiar chropowatosci w tyoh samych Kie-
runkach. Chropowatos¢ powierzchni w kierunku A wzrosta do Rz = 20 - 40/um™

natomiast w kierunku B wzrosta do Rz = 80 - 320 /um/.
3. Wnioski

Przeprowadzone obserwacje 1 badania sprawdzajace proces obroébki skra-
waniem stopu tytanu WT22 pozwalajg wysung¢ wniosek, ze wybrane dwa wskaz-
niki uzytkowe skrawalnosoi takie jak: rodzaj i1 ksztakt powstajacych wio-
row ora; chropowatos¢ powierzchni obrebianej pozwalajg sledzi¢ poprawnoscé
realizacji i1 efekty procesu skrawania stopu tytanu WT22 w warunkach prze-
mystowych. Przytoczone przykdady zmian ksztaktu widréw i chropowatosci po-
wierzchni umozliwiajg wyciggniecie wniosku, w ktorym przedziale krzywej
zuzyci* znajduje sie pracujace narzedzie.

Dalsze préby badawcze wskaznikéw Fizyoknych skrawalnosoi powinny do-
prowadzi¢ do nowyoh rozwigzan konstrukcyjnych i stereometrycznych ostrzy
narzedzi do obrobki tytanu i jego stopow* oraz do okreslenia zalecanych

parametréow skrawania.
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Michat Stiwa

ESTIMATION OP SELECTED MACHINAEILITY INDEXES OP
THE WT22 TITANIUM ALLOY

Summary

The results of investigations are presented of the selected machina-
bility indexes such ass surface roughness end the chip type and shape.
These Indexes according to the results of investigations indicate the
state of the tool cutting edge as well as the estimation in ordinary
workshop conditions.



