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Raziskava obdelovalnosti Inconela 718
v pogojih visokotlaCnega hlajenja

Oguz Colak*

Univerza Siileymana Demirela, Tehniska fakulteta, Katedra za proizvodno strojnistvo, Turcija

Clanek obravnava eksperimentalno raziskavo obdelovalnosti Inconela 718 v pogojih konvencionalnega in
alternativnega visokotlacnega hlajenja. Eksperimenti so bili zasnovani po ortogonalnem polju Taguchi L18 na
osnovi treh ravni rezalne hitrosti, podajanja in tlaka tekocine, ter dveh ravni globine reza. Izmerjene so bile rezalne
sile in obraba bokov orodja pri struzenju obdelovancev iz Inconela 718 s trdokovinskimi orodji CNMGO0812 s
prevleko (Ti, A)N+TiN. Analizirani in predstavljeni so tudi mehanizmi obrabe orodja in rezalne sile, pri ¢emer je
bila uporabljena metoda ANOVA (analiza variance). Z multiregresijsko analizo so bile dobljene empiri¢ne enacbe,
ki dolocajo odvisnost med parametri obdelave ter obrabo boka orodja in rezalnimi silami. Rezultati eksperimentov
so potrdili, da se z visokotlacnim dovodom hladilne tekocine v obmocje obdelave obcutno zmanjsa obraba bokov
orodja in rezalne sile. Rezultati analize ANOVA tudi kazejo, da ima visokotla¢no hlajenje signifikanten ugoden
vpliv na zivljenjsko dobo orodja.

Zlitina Inconel 718 za letalsko in vesoljsko industrijo spada med tezko obdelovalne zlitine. Cilj Studije je
dolocitev obdelovalnosti Inconela 718 v pogojih visokotlacnega hlajenja. Odvisnosti med parametri obdelave in
obrabo orodja je treba dolociti pred obdelavo Inconela 718.

Izvedeni so bili eksperimenti na osnovi ortogonalnega polja Taguchi L18 pri treh razli¢nih rezalnih hitrostih,
podajanjih in tlakih, ter pri dveh razli¢nih globinah reza, pri ¢emer je bil vsak preizkus opravljen z novim rezalnim
robom za enostavno primerljivost rezultatov. Ugotovljena je bila obraba struzilnega orodja iz karbidne trdine
CNMGO0812 s prevleko (Ti, AI)N+TiN v pogojih visokotlacnega hlajenja pri obdelavi zlitine Inconel 718. Med
preizkusi so bile merjene komponente rezalne sile in obraba boka orodja. Opravljena je bila analiza variance
rezultatov ANOVA. Za preucevanje odvisnosti med parametri procesa in odzivom pri obdelavi je bilo uporabljeno
tudi regresijsko modeliranje.

1z dela je mogoce zakljuciti naslednje:

1. Dovod hladilno/mazalne tekocCine pod visokim tlakom na stik med orodjem in odrezkom zmanjsa komponente
rezalne sile zaradi mehanskega ucinka visokotla¢ne hladilne tekocine.

2. Visokotla¢no hlajenje izboljsuje in zagotavlja zeleno lomljivost odrezkov, ki se izboljsa s kakovostjo obdelane
povrsine.

3. Obraba rezalnega orodja, zlasti bokov, se zmanjSa z dovodom hladilne teko¢ine pod visokim tlakom na stik
med orodjem in odrezkom. Razlog je v tem, da visokotlaéno hlajenje zagotavlja boljSe mazanje in hlajenje
kot obi¢ajno hlajenje. Visokotla¢ni curek tudi skrajSa kontaktno dolzino med orodjem in odrezkom ter tako
pomaga podaljsati zivljenjsko dobo orodja.

4. Tehnika visokotlatnega dovoda hladilne tekoc¢ine podpira usmeritev k trajnostni proizvodnji s podaljSanjem
zivljenjske dobe orodja in zmanjSanjem rezalnih sil, zlasti pri tezavnih materialih, s ¢imer je doseZena boljsa
produktivnost in manj$a poraba energije.

5. Za trajnostno usmeritev so na voljo tudi manj koncentrirane emulzije za obdelavo z visokotlacnim dovodom
hladilne tekoc¢ine (na vodni osnovi), ki manj skodujejo zdravju in okolju.

Pri tej Studiji so bili izbrani omejeni pogoji rezalne hitrosti in podajanja. Prav tako je bila konstantna tudi
globina reza.

Obdelava Inconela 718 z visokotlacnim hlajenjem je nov postopek. V Studiji so analizirani vplivi rezalnih
parametrov ter ravni tlaka na obrabo orodja. Za trajnostno usmeritev so na voljo tudi manj koncentrirane emulzije
za obdelavo z visokotla¢nim dovodom hladilne tekocine (na vodni osnovi), ki manj Skodujejo zdravju in okolju.
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