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Wplyw rodzaju sciernicy i parametréow nastawnych
na proces wyiskrzania podczas szlifowania osiowego

watkéw ze stopu Inconel 718

The influence of grinding wheel type and setting parameters on the sparking-out
process in external cylindrical grinding of Inconel 718 alloy
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W artykule przedstawiono warunki i wyniki badan doswiadczal-
nych procesu szlifowania osiowego watkow ze stopu Inconel
718. Okreslono zaleznosSci sktadowych sity szlifowania oraz
przeanalizowano na ich podstawie wptyw rodzaju $ciernicy na
czas wyiskrzania w tym procesie.
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The paper presents the experimental study conditions and re-
sults of cylindrical grinding process of Inconel 718. The effect
of grinding wheel type on the sparking-out time was analyzed
on the basis of determined dependency of grinding force com-
ponents.

KEYWORDS: shafts cylindrical grinding, Inconel 718, forces in
grinding process

Inconel 718 ma szerokie zastosowanie w przemysle
lotniczym oraz wszedzie tam, gdzie wymagana jest duza
odpornos¢ na wysokie temperatury. Wykorzystywany jest
jako materiat konstrukcyjny w tak krytycznych elementach
silnikéw lotniczych, jak fopatki turbin, czy komory spalania
[1, 2]. Spowodowane jest to jego duzg odpornoscig ter-
miczng, wytrzymatoscig zmeczeniowa, odpornoscig na ko-
rozje oraz utlenianie. Niestety pozgdane wiasnosci fizyczne
i mechaniczne tego stopu odpowiadajg jednoczesnie za
jego stabe wiasnosci skrawne. Niska przewodnosc cieplna
Inconelu 718 zwieksza temperature warstwy wierzchniej
materiatu, skutkujgc pogorszeniem wtasnosci zmeczenio-
wych materiatu oraz wystepowaniem przypalen. Dlatego
dobdr odpowiedniej sciernicy i prawidtowych parametréw
technologicznych jest niezbedny w celu polepszania jako-
Sci i wydajnosci szlifowania stopu Inconel 718 [3+6].

W niniejszym artykule przeanalizowano, jaki wptyw ma
rodzaj zastosowanej Sciernicy i parametréw nastawnych
na przebieg procesu wyiskrzania podczas szlifowania
osiowego stopu Inconel 718. Analize oparto na pomiarach
sktadowej normalnej sity szlifowania.

Warunki badan doswiadczalnych

Badania doswiadczalne procesu szlifowania osiowego
przeprowadzono na stanowisku badawczym (rys. 1) zbu-
dowanym na bazie szlifierki do watkow RS600C CNC firmy
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Geibel & Hotz GmbH. Stanowisko to zostato wyposazone
w sitomierze piezoelektryczne typu 9601A firmy Kistler,
pozwalajgce na pomiar sktadowych sity szlifowania, oraz
w specjalnie zaprojektowang dysze podajgcg chtodziwo
réwnomiernie na catej szerokosci sciernicy.
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Rys. 1. Widok przestrzeni obrébkowej stanowiska badawczego: 7 — Nie-
konwencjonalna dysza chtodzaca, 2 — materiat obrabiany

Do badan uzyto sciernic wielkoporowych o ziarnach ko-
rundowych i kilku odmianach spoiw ceramicznych. Oce-
nie poddawano przebieg procesu wyiskrzania $ciernic na
podstawie liczby przejs¢ i zmiany sktadowej normalnej sity
szlifowania w kazdym z nich.

Warunki badan doswiadczalnych:

e materiat obrabiany — stop Inconel 718 (przesycany i sta-
rzony, ~40 HRC),

e kinematyka — szlifowanie watu o dlugosci 160 mm
i srednicy nominalnej 50,8 mm powierzchnig obwodowg
sciernicy,

e narzedzia:

- $ciernica 3SG46HVS — mieszanka ziarna konwencjo-

nalnego z submikrokrystalicznym korundem spiekanym

o koncentracji 30% objetosci $cierniwa, wigzana uniwer-

salnym spoiwem ceramicznym,

- $ciernica 5SNQ80K12VS3P — mieszanka ziarna trady-

cyjnego z ziarnem ceramicznym Norton Quantum o kon-

centracji 50% objetosci Scierniwa, wigzana specjalnym
spoiwem ceramicznym Vitrium?3,

— $ciernica M3Y60H12VEO01PI-45 z monokrystalicznego

korundu wigzana spoiwem ceramicznym,

e zakresy parametrow nastawnych statych:
- predkos¢ obwodowa dla szlifowania vs: 35 m/s,
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- stosunek predkosci v; do vy: 80,

— szerokosc Sciernicy bs: 50 mm,

- predkos¢ obwodowa dla obciggania vg: 35 m/s,

- dosuw obciggania aeq: 0,02 mm,

- predkos$¢ posuwu obciggania fag: 0,3 mm/obr,
e parametry nastawne zmienne:

- dosuw szlifowania as: 0,01 mm (test 1, test 2);

0,025 mm (test 3, test 4),

- posuw osiowy fz: 200 mm/min (test 2, test 3);

500 mm/min (test 1, test 4).

Wyniki badan doswiadczalnych

Na rys. 2 przedstawiono zmiany sktadowej normalne;j sity
szlifowania zarejestrowane podczas procesu wyiskrzania
dla badanych Sciernic. Na wykresach mozna zaobserwo-
wac wzrost wartosci sity Fn, ktory nastepowat po procesie
obciggania. Mogto to by¢ wynikiem btedow pozycjonowa-
nia Sciernicy. W przypadku $ciernicy 5SNQ80K12VS wida¢
wyraznie, ze przyjete parametry nastawne nie pozwalaty
na osiggniecie zadowalajgcych rezultatow ze wzgledu na
poziom sity normalnej — duze ugiecie szlifowanego wat-
ka. Pozostate badania prowadzono dla dwéch pozosta-
tych Sciernic. Na rys. 3, 4 przedstawiono przebiegi zmian
wartosci sity normalnej szlifowania dla kolejnych przejs¢
wyiskrzajgcych przy roznych parametrach nastawnych.
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Rys. 2. Poréwnanie przebiegéw zmian wartosci sity normalnej szlifowa-
nia dla kolejnych przej$¢ wyiskrzajgcych badanych $ciernic (parametry
nastawne dla testu 1)
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Przajécie wyiskrzajgce

Rys. 3. Poréwnanie przebiegdéw zmian wartosci sity normalnej szlifowania
dla kolejnych przejs¢ wyiskrzajacych $ciernicy 3SG46HVS
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Liczba przejsc wyiskrzajgcych

Rys. 4. Poréwnanie przebiegéw zmian wartosci sity normalnej szlifowania
dla kolejnych przejs¢ wyiskrzajgcych dla sciernicy M3Y60H12VE

Badania wykazaly znaczgce réznice w intensywnosci
(gradiencie spadku wartosci) zmian wartosci sity normalnej
w zaleznosci od parametrow nastawnych.

Podsumowanie

Przeprowadzone badania szlifowania osiowego stopu In-
conel 718 pozwolity na sformutowanie nastepujgcych wnio-
skow:

e roznice w zakresie czasu wyiskrzania oraz zmian warto-
Sci sity normalnej sg bardzo duze i mogg mie¢ decydujgcy
wptyw na czas procesu szlifowania,

e znajomosc¢ przebiegu zmian wartosci sity normalnej dla
okreslonych warunkow procesu wptywa na mozliwos¢ efek-
tywnego sterowania procesem,

e wzrost wartosci sity normalnej podczas wyiskrzania
(rys. 2) byt wynikiem procesu obciggania (po 7 przejsciach
wyiskrzajgcych) zjawisko to wymaga dodatkowych badan,
e przebiegi zmian wartosci sity normalnej podczas ko-
lejnych przejs¢ wyiskrzajgcych dla réznych parametrow
nastawnych procesu znacznie roznig sie intensywnoscig co
przekfada sie na trudnosci z wyznaczeniem matematycz-
nego modelu zmian sktadowej normaine;j sity szlifowania
w zaleznosci od parametrow szlifowania i liczby przejs¢
wyiskrzajgcych.
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