Laserowe wspomaganie procesu toczenia stopu niklowo-miedziowego z warstwg borowang

STRESZCZENIE

Niniejsza rozprawa dotyczy poréwnania skrawalnosci borowanej laserowo powierzchni stopu
Monel 400 podczas toczenia konwencjonalnego i1 ze wspomaganiem laserowym. Do oceny
skrawalnosci postuzono si¢ trzema wskaznikami: silg skrawania, chropowatoscig powierzchni
obrobionej oraz trwalo$cig ostrza skrawajacego.

Przed przystgpieniem do oceny wskaznikow skrawalnosci, stop Monel 400 borowano laserowo
w celu okreslenia parametréw pozwalajacych na uzyskanie warstwy wierzchniej o zwigkszonej
twardosci na znacznej glebokosci. Borowanie laserowe przeprowadzono poprzez naniesienie na
powierzchni¢ stopu Monel 400 boru w formie pasty i przetopienie jej razem z podlozem.
Proces przeprowadzano przy statej gestosci mocy wigzki lasera, zmieniajgc predkos¢ skanowania
lasera na powierzchni probki oraz ilos¢ naniesionego boru.

Jakos¢ wytworzonych warstw okreslano poprzez analize ich mikrostruktury, pomiar gtebokosci
przetopienia, badanie mikrotwardosci oraz odpornosci na zuzycie przez tarcie. Na podstawie
uzyskanych wynikéw badan okreslono parametry do wytwarzania warstw w celu oceny wskaznikow
skrawalnosci.

Przed przystgpieniem do oceny skrawalnosci dokonano doboru materialu narzedziowego.
Na jego podstawie do przeprowadzenia badan wybrano ostrze z polikrystalicznego diamentu.

W wyniku badan skrawalnosci wytworzonych warstw borowanych wykazano, ze laserowe
wspomaganie toczenia pozwala na uzyskanie nizszej chropowatosci powierzchni obrobione;.
Co wiecej, stwierdzono zmniejszenie sit skrawania, a takze wzrost trwatosci ostrza skrawajgcego
wskutek toczenia wspomaganego laserowo. Na podstawie oceny wizualnej narozy ostrzy
skrawajacych po toczeniu, stwierdzono rowniez zmian¢ mechanizmu zuzycia ostrza w wyniku
zastosowania wspomagania laserowego.

Na podstawie przeprowadzonych badan potwierdzono tezy pracy. Uzyskane wyniki pozwolity
na sformutowanie wnioskéw poznawczych, utylitarnych, a takze wnioskéw do dalszych badan z tego

zakresu.



