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Obrabialnos¢ stali 3H17M w procesie szlifowania
zewnetrznych powierzchni cylindrycznych

Machinability of steel 3H17M in cylindrical external grinding process

MALGORZATA SIKORA*

Przedstawiono badania szlifowania wgtebnego zewnetrznych
powierzchni cylindrycznych z nierdzewne;j stali 3H17M dla réz-
nych parametrow kinematycznych szlifowania. Przeprowadzo-
no analize wplywu warunkéw obrdbki na wybrane parametry
wynikowe, opisujace powierzchni¢ szlifowanych przedmio-
téw. Badaniom poddano dwa rodzaje $ciernic ceramicznych.

SLOWA KLUCZOWE: szlifowanie cylindryczne, 3H17M, 1.4122

In the paper grinding process has been studied in the ma-
chining stainless steel 3H17M for different grinding kinematic
parameters in cylindrical plunge grinding. An analysis of in-
fluence of grinding conditions on part surface roughness is
presented. Examination were performed for two types of vitri-
fied bonded wheels.
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Wraz z rosngcymi wymaganiami, jakim podlegajg czes-
ci maszyn i urzadzen, rozszerza sie zastosowanie stali
nierdzewnych o wiasciwosciach pozwalajgcych na ich eks-
ploatacje w srodowisku chemicznie agresywnym i w wy-
sokiej temperaturze, bez utraty odpornosci na korozje [1].
Pod tym wzgledem przydatny jest zwtaszcza stop 3H17M
(1.4122, X35CrMo17) reprezentujgcy grupe nierdzewnych,
kwasoodpornych martenzytycznych stali chromowych
z dodatkiem molibdenu. Dzieki zawartosci molibdenu stal
1.4122 ma w porownaniu z innymi stalami wysokochro-
mowymi znaczng wytrzymatos¢ chemiczng, co jest bardzo
istotne w przypadku powierzchni polerowanych [2]. Ponad-
to charakteryzuje sie stosunkowo niskimi wspotczynnika-
mi: przewodzenia ciepta (15 W/m-K) i rozszerzalnosci ter-
micznej (11,6-10° K=" w zakresie temperatury 0+400°C).
Dzieki opisanym wiasciwosciom, uzyskanym dzieki od-
powiedniemu sktadowi chemicznemu, stal 1.4122 nadaje
sie na: odpowiedzialne czesci maszyn, takie jak waty czy
wrzeciona, narzedzia chirurgiczne oraz elementy maszyn
i urzadzen do zastosowania w branzach spozywczej i che-
micznej. Z drugiej strony te wtasciwosci czynig te stal kfo-
potliwg w obrébce, zwtaszcza w obrdbce sciernej z wyko-
rzystaniem $ciernic o spoiwie ceramicznym, ktére rowniez
charakteryzujg sie niskg przewodnoscig cieplng [3, 4].

W artykule zaprezentowano wyniki badan doswiad-
czalnych sprawdzajgcych przydatnosc¢ $ciernic przezna-
czonych do obrébki stali z grupy nierdzewnych. Jako pa-
rametr weryfikujgcy przyjeto chropowato$¢ powierzchni
w postaci parametrow Rq i Rz.

Warunki badan

Badania doswiadczalne przeprowadzono na stanowi-
sku badawczym stworzonym w ramach prac rozwojowych
w Instytucie Obrabiarek i Technologii Budowy Maszyn Po-
litechniki £6dzkiej [5]. Do badan wytypowano konwencjo-
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nalng sciernice ceramiczng z ziarnem z zielonego weglika
krzemu 39C54MVS oraz $ciernice z mieszankg ziaren
Sciernych konwencjonalnych z ziarnem SG o oznacze-
niu SGB60KVX (obie wyprodukowata firma Norton [6]).
Podczas testow szlifowano wgtebnie probki — pierscienie
o $rednicy @70 mm i szerokosci 17 mm, ulepszone ciepl-
nie do 48 HRC i mocowane na trzpieniu.

Badania realizowano dla réznych wydajnosci objeto-
$ciowych szlifowania @', (0,3; 0,6 i 0,9 mm%mm-s) oraz
réznej predkosci obwodowej przedmiotu v, (100, 200,
300, 400 i 500 mm/s). We wszystkich probach szlifowa-
nia zmieniano ponadto predkos¢ skrawania vg: 35, 40 i 45
m/s. Zakres zmian predkosci skrawania ustalono na pod-
stawie wstepnych préb szlifowania i wynikowych parame-
trow geometrii szlifowanej powierzchni.

Szlifowano w cyklach sktadajgcych sie z dosuwu robo-
czego bez wyiskrzania i z szybkiego odskoku z predko-
$cig 200 um/s, kazdorazowo zbierajgc objetos¢ wtasciwg
zeszlifowanego materiatu V’,, rowng 20 mm3/mm.

W procesie kondycjonowania Sciernicy przyjeto: pred-
kos$¢ obwodowg sSciernicy 33 m/s, dosuw kondycjonowa-
nia sciernicy ag = 20 ym i posuw wzdtuzny kondycjono-
wania Vi = 100 mm/min. Wynikowy wskaznik pokrycia ky
wynosit ok. 8 [4]. Jako chiodziwo zastosowano 3-procen-
towy wodny roztwor emulsji syntetycznej Mobilcut 321.

Parametry chropowatosci zmierzono przyrzgdem do
pomiaru chropowatosci Surftest SJ-200 firmy Mitutoyo.

Wyniki badan

Na rys. 1 przedstawiono zmiany parametréow chropowa-
tosci Rq i Rz szlifowanej powierzchni w funkcji predkosci
skrawania v, dla v,, = 400 mm/s i dla ré6znych wartosci Q',,.
Niezaleznie od predkosci skrawania najnizszg chropowa-
tos¢ powierzchni, opisang parametrami Rq i Rz, uzyskano
dla sciernicy 39C przy Q',, = 0,3 mm3/mm-s.

W zakresie predkosci 35+40 m/s w przypadku obu $cier-
nic zaobserwowano wyrazny wptyw vg na wartosci chro-
powatosci, natomiast powyzej predkosci 40 m/s ten wplyw
jest znacznie mniejszy. Widac rowniez, ze w przypadku
sciernicy z ziarnem mikrokrystalicznym SG korzystniejsze
wartosci predkosci v to 40 i 45 m/s.

Na rys. 2 pokazano wptyw predkosci skrawania v na
parametry chropowatosci Rq i Rz szlifowanej powierzchni
dla wariantu umozliwiajgcego uzyskanie najwiekszej wy-
dajnosci, tj. Q, = 0,9 mm®mm-s. Z tych charakterystyk
wynika, ze niezaleznie od zastosowanej Sciernicy i pred-
kosci obwodowej przedmiotu najmniejszg zmiennoscig
charakteryzuje sie grupa wynikow uzyskanych przy pred-
kosci skrawania réwnej 45 m/s. Ponadto dla predkosci
Vs =45 m/s najlepsze wartosci parametréow Rq i Rz uzy-
skano dla sciernicy SGB

Na rys. 3 zaprezentowano zmiany parametréw chropo-
watosci Rq i Rz dla zastosowanych Sciernic, przy predko-
$ci skrawania vs=45 m/s, w funkcji predkosci obwodowej
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Rys. 1. Zalezno$¢ chropowatosci Rq (a) i Rz (b) szlifowanej powierzchni
od predkosci skrawania v dla predkosci obwodowej przedmiotu v,, = 400
mm/s i réznej wtasciwej wydajnosci szlifowania Q',

a)
1,0 -
0,9 .
0,8 4 "_7\’%"':*
07 1 o= — e
c 0,6
3 05 4
S o4 —8—SGB-v,,=100 —4=39C-v, =100
€ 041 )
03 4 —e—S5GB -v,,=200 —4—39C-v,,=200
b »—SGB - V,,=300 —4—39C-v, =300
g SGB - v,,=400 —p39C-v,, =400
0,1 4
0,0 + T + T + i
35 40 45
Vs, M/s
b)
8,0 -
7,0 1 :\
’-\4‘- -
6,0 1 § : g,
50 1 . M
E1 4,0
&; &5 —8—5GB - v,,= 100 —&— 39C - v,, = 100
N —8—5GB - v,, = 200 —&— 39C - v,, = 200
2,0 - »—SGB - v,,= 300 39C-v,, =300
" SGB - v,,= 400 —p—39C - v,, = 400
0,0 T T i
35 40 45
Vs, M/s

Rys. 2. Zalezno$¢ chropowatosci Rq (a) i Rz (b) szlifowanej powierzchni
od predkosci skrawania v, dla wtasciwej wydajnosci szlifowania Q',, = 0,9
mm3/mm-s i roznej predkosci obwodowej przedmiotu

przedmiotu v, dla réznych wydajnosci objetosciowych Q',,.
Te wykresy potwierdzajg, ze dla niewytezonych warun-
kéw pracy, tj. @, =0,3 mm®mm-s, znacznie korzystniej-

Rys. 3. Zalezno$¢ chropowatosci Rq (a) i Rz (b) szlifowanej powierzchni
od predkosci obwodowej przedmiotu v,, dla predkosci skrawania v = 45
m/s i réznej wtasciwej wydajnosci szlifowania Q'

sze wartosci chropowatosci uzyskano dla sciernicy 39C,
natomiast dla @,,=0,9 mm®¥mm-'s o wiele lepsze wyniki
osiggnieto w przypadku powierzchni obrabianych Scierni-
cg SGB.

Podsumowanie

Na podstawie przeprowadzonych badan doswiadczal-
nych dotyczgcych wptywu parametréw kinematycznych
procesu na wynikowe parametry obrobki mozna stwier-
dzic, ze:

e w przypadku obu testowanych $ciernic stwierdzono nie-
znaczny wptyw predkosci obwodowej przedmiotu na stan
jego powierzchni po obrobce,

e w przypadku Sciernicy SGB60KVX nalezy stosowac
predkosci skrawania powyzej 40 m/s,

e w przypadku S$ciernicy 39C54MVS nalezy stosowaé
odpowiednio niskie wifasciwe wydajnosci szlifowania,
a w przypadku sciernicy SGB — wyzsze.

LITERATURA

1. Brnic J., Turkalj G., Lanc D., Canadija M., Brcic M., Vukelic G., Mun-
jas N. “Testing and analysis of X39CrMo17-1 steel properties”. Con-
struction and Building Materials. Vol. 44 (2013): pp. 293+301.

2. Brnic J., Turkalj G., Vukelic G., Brcic M. “Analysis of the Dependence
of Material Properties on Temperature — Steel 1.4122” High Tempera-
ture Materials and Processes. Vol. 31 (2012): pp. 259+266.

3. Lajmert P, Stachurski W., Kruszynski B. ,Badania wptywu warunkéw
obroébki na przebieg procesu szlifowania wgtebnego stopéw tytanu na
szlifierce ktowej do watkéw”. Mechanik. Nr 12 (2015): s. 981/38+41.

4. Rowe B.W. “Principles of Modern Grinding Technology”. Oxford: Else-
vier Science & Technology, 2014.

5. Lajmert P., Ostrowski D., Sikora M., Kruszynski B. ,Stanowisko do
badania procesu szlifowania wgtebnego watkéw”. Mechanik. Nr 8-9
(2014): s. 195+202.

6. Katalog Norton Saint-Gobain 2016. u



