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Wvniki badan Badanie warunkow tarcia dla pary tracej stop aluminium PA38 - stal narzedziowa w Badanie warunkow tarcia dla pary tracej stop tytanu Ti6Al4V - stal narzedziowa w
y warunkach ksztattowania na goraco warunkach ksztaltowania na goraco
Analiza teoret I . & topni h Celem badan byto wyznaczenie wartosci wspotczynnikow i czynnikow tarcia przy roznych Celem badan byto wyznaczenie warto$ci wspotczynnikdw i czynnikdw tarcia przy réznych
naliza teoretyczna procesu warcowania poprzeczno-kiinowego stopniowanyc warunkach ksztattowania i okreslenie skutecznosci smarow dla stosowanego zakresu warunkach ksztattowania i okreslenie skutecznosci smarow dla stosowanego zakresu
watkow drazonych ze stopu aluminium 2618 temperatur. temperatur ksztattowania na gorgco. W badaniach zastosowano cztery rodzaje srodkow
W badaniach zastosowano cztery rodzaje srodkow smarnych: akwagrafit CP, lubrodal F318, smarnych: akwagrafit CP, lubrodal F318, smar na bazie dwusiarczku molibdenu oraz 16j
Dotychczasowe badania odnoszgce sie do WPK wyrobow drgzonych dotyczyty wytacznie smar na baZJe dwusgrqzlfu molibdenu oraz tgj z grafitem. Smary te sg stosowane do kucia na z grafitem.
ksztattowania odkuwek ze stali. W literaturze specjalistycznej nie zamieszczono gorgco stopow metali niezelaznych.
jakiejkolwiek informacji na temat ksztattowania metodg WPK odkuwek drgzonych, Tab. 1.
wykonywanych ze stopow aluminium. Stad tez za celowe uznano przeprowadzenie analizy Sktad chemiczny stopu aluminium PA38 (6101A)
numerycznej w tym zakresie. Sktadnik C Mo Cu N V Al Ti
W ramach zasadniczej analizy numerycznej rozwazano przypadek walcowania klinami % wagowy | 0,26 | 0,01 002 | 0,01 402 | 591 | reszta

ptaskimi, zgodnie ze schematem pokazanym na rys. 1. Wybrane wyniki przedstawiono na
rysunkach ponizej.
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Rys. 1. Probki pierscieniowe ze stopu tytanu Ti6Al4V przygotowane do badan

' . | A warunkow tarcia

Rys. 1. Progresja ksztattu odkuwki, z zaznaczonym rozkltadem temperatury (w °C),
v procesie WPK klinem zmodyfikowanym przy: a=30°, =6° i 5=1,667

Klin zmodyfikowany
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Rys. 2. Speczone probki ze stopu aluminium PA38 (6101A)
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] ] Na podstawie przeprowadzonych badan sformutowano nastepujgce wnioski: Whioski
Whnioski « Najskuteczniejszymi smarami do ksztattowania na gorgco stopu aluminium PA38 (6101A) sa:
t6j z grafitem i smar na bazie dwusiarczku molibdenu. Dziatanie tych smarow nie zalezy od
Na bodstawie wyk N badar stwierd . temperatury w calym badanym zakresie, ca nalezy uzna¢ za ich zalete. W obu przypadkach Na podstawie przeprowadzonych badan sformutowano nastgpujgce wnioski:
a I{)/lotsdawm \INy onanych badan s vl\i:_er £0no, z&. Ksotalt < odkuwki draz t czynniki tarcia wynoszg ok. 0,15, natomiast wspétczynniki tarcia ok. 0,08. Smary te beda « Najskuteczniejszym smarem do ksztattowania na gorgco stopu tytanu Ti6AI4V jest smar na
. Ie odg wa cowanllf\ goqrzeczno- INOWEJO Mozna Ksztaitowac 0UKUWKI drqzone ze stopu stosowane w przyszlych badaniach proceséw ksztattowania na goraco stopu PA38, w bazie dwusiarczku molibdenu. Czynniki tarcia w badanym zakresie temperatur zawierajg
gtUFS]I”'U[T]WQG}tU” u _6 8. o by gakld sonie odkuwk y przypadkach gdzie niezbedne jest uzyskanie jak najmniejszego tarcia. sie w przedziale 0,41+0,59, natomiast wspotczynniki tarcia wynoszg 0,19+0,25. Jest to
‘ . at | *?OSC wa CO,:N ania moze byc ZI? c;colna przez ,Ip_)rzev(\j/ezenle do W Id W obszarze . Najgorszymi wiasnosciami smarujgcymi sposrod badanych smaréw charakteryzuje sie jedyny sposrod badanych smarow, ktory wykazat wyrazng skutecznosc smarowania
SZ ab owanego stopnia oraz prz€ niekontrolowany posiizg, doprowadzajgcy do zghiecenia lubrodal i akwagrafit. Wartosci czynnika i wspétczynnika tarcia w temperaturach 350°C i w zakresie temperatur 850°C+950°C.
;//VVert €- | acenia) iest . t . o 400°C s3 najwieksze przy stosowaniu lubrodalu, natomiast w temperaturze 450°C przy . Na podstawie wyznaczonych zaleznosci wartosci czynnikow i wspotczynnikow tarcia od
« VVYS ap'?/(‘/:fKﬁF’St'Zg“. (ng"fcgr."f)t!esk mtoft”F’ 2Wigzane z zas ‘l’(?.owa”ym' parametrami stosowaniu akwagrafitu. Ponadto zaleznos$¢ skutecznos$ci dziatania tych smaréw od temperatury mozna stwierdzi¢, ze wzrost temperatury wptywa na pogorszenie warunkow
Erocclzesu ljo stopnia gniotu o i katow Zz a ug]acego a |tr02\r/]var0|a m\?V%K - - temperatury nalezy uznaé za wade. tarcia. W warunkach speczania bez smarowania, ze smarowaniem akwagrafitem i tojem
¢ O kanf() slposo osza,clz_owanla Czé' przy zda anych parametrach procesu (0, ? 'tB).V\{yS P! . Tarcie wystepujgce w przypadku odksztatcania stopu aluminium PA38 (6101A) na gorgco bez z grafitem w temperaturze 950°C wystgpito tarcie graniczne.
glsezaocr:)\c\?a%\i/\é?ny poslizg prowadzgcy do zgniecenia (wraz z nomogramami utatwiajgcymi smarowania wykazuje réznice w stosunku do innych materiatéw ksztattowanych w zakresie . W temperaturze 950°C, dwa sposrod badanych smarow: akwagrafit i 16 z grafitem nie
Pod 3 . bow  dras H ta0ié pekniec arychni temperatur na gorgco. Wartosci czynnikéw i wspoétczynnikow tarcia wynoszg odpowiednio wykazujg zadnych efektow smarowania (wystgpito tarcie graniczne). W przypadku
« Fodczas walcowania wyrobow drgzonych mogg wysigplc perniecia na powierzchnl 0,65+0,72 oraz 0,28+0,30 w odréznieniu od innych materiatéw osiggajacych graniczne lub lubrodalu skutecznosc¢ réwniez jest bardzo mata (czynnik tarcia wynosi 0,82). Na tej
wewnetrzne), k_sita’rtovr\:anej odkuwki. Prawdopodobienstwo peknigcia zwigksza si¢ ze bliskie granicznym wartosci tych wspétczynnikow. podstawie oraz uwzgledniajac, ze temperatura poczatku ksztattowania na goraco stopu
sktospwanlem W'te S2YyC StOpf(]jI gniotu ©. flaci doswiadezalne . " obliczer . Uzyskane wyniki badan okreslajgce zalezno$¢ wartosci czynnikow i wspotczynnikow tarcia tytanu Ti6AI4V wynosi 950°C+980°C mozna stwierdziC, ze smary te nie nadajg si¢ do
- nonieczne jest  przeprowadzenie werylikacjl -doswiadczainej - wykonanych —obliczen od temperatury umozliwig wykonywanie symulacji z zastosowaniem modelu tarcia stosowania w procesach ksztattowania na gorgco badanego stopu.

numerycznych. Mozna w tym celu wykorzystaCc urzgdzenie do walcowania poprzeczno-

Klinowego znajdujgce sie w Politechnice Lubelskie. mieszanego (Coulomba i tarcia statego) uzaleznionego od temperatury, ktory

zaimplementowany jest w programie Deform 3D. Oczekuje sie, ze zastosowanie tego
modelu pozwoli uzyskac wzrost jakosci wynikow obliczen.
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