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Ocena zdolnosci skrawnych sciernic supertwardych
po obcigganiu wybranymi sposobami elektroerozyjnymi

The assessment of cutting ability of superhard grinding wheels after
selected electrodischarge dressing methods
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W pracy przedstawiono wyniki badan dotyczacych oceny
zdolnosci skrawnych $ciernic supertwardych ksztattowanych
w procesie elektroerozyjnego obciggania elektroda stacjonar-
na, wirujaca i segmentowa. Do oceny zdolnosci skrawnych
$ciernic postuzono sie metoda szlifowania wzorca zewnetrz-
nego, na podstawie ktérej okreslono temperature i wydajnos¢
wzgledna szlifowania wzorca.

StOWA KLUCZOWE: Sciernice supertwarde, obciaganie elek-
troerozyjne, zdolnosci skrawne, temperatura szlifowania, wy-
dajnos¢ wzgledna szlifowania

In the paper investigation results concerning assessment of
cutting abilities of superhard grinding wheels shaping after
electrodischarge dressing process using stationary, rotating
and segmental tool electrodes have been presented. For as-
sessment of cutting abilities of grinding wheels the method of
grinding of outer standard has been applied. Basing on this
method the temperature and relative efficiency of grinding has
been determined.

KEYWORDS: superhard grinding wheels, electrodischarge
dressing, cutting abilities, grinding temperature, volumetric
efficiency

Szlifowanie sciernicowe jest podstawowym sposobem
wydajnego i doktadnego ksztattowania przedmiotow wyko-
nywanych zwtaszcza z materiatow o duzej twardosci i wy-
trzymatosci. Efektywnos¢ procesu szlifowania i racjonalne
wykorzystanie w tym procesie Sciernic supertwardych,
uwarunkowane sg stanem czynnej powierzchni Sciernicy
(CPS) i jej zdolnoscig skrawng. W procesie szlifowania
nastepuje bowiem utrata zdolnosci skrawnych Sciernic
supertwardych, wskutek ich zuzycia i zalepiania CPS pro-
duktami szlifowania [1, 2, 8]. Wptywa to na pogorszenie
wynikow obrébki, zwtaszcza: wydajnosci szlifowania, chro-
powatosci powierzchni, doktadnosci wymiarowo-ksztat-
towej i stanu warstwy wierzchniej (WW) szlifowanych
przedmiotéw. Przywracanie utraconych zdolnosci skraw-
nych Sciernic supertwardych zapewniajg m.in. erozyjne
metody obciggania, np.: obcigganie elektrochemiczne,
elektroerozyjne, wysokocisnieniowg strugg cieczy [1, 4,
5+8]. W artykule przedstawiono wyniki badah dotycza-
cych oceny ksztattowania zdolnosci skrawnych Sciernic
supertwardych ze spoiwem metalowym trzema sposobami
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obciggania elektroerozyjnego (EDGD), tj.: obcigganiem
elektrodg stacjonarng, wirujgca i elektrodg segmentowa.
Do oceny zdolnosci skrawnych Sciernic supertwardych
ksztattowanych tymi sposobami zastosowano metode
kilkusekundowego testu szlifowania wzorca zewnetrzne-
go, w ktérym okreslano temperature szlifowania — ©; oraz
wzgledng wydajnos¢ szlifowania wzorca — Q,. Metode
oraz sposob okreslenia wskaznikow skrawnosci O i Q,
przedstawiono we wczesniejszych publikacjach [1, 3].

Sposoby elektroerozyjnego obciggania sciernic

Préby elektroerozyjnego obciggania $ciernic supertwar-
dych realizowano na szlifierce do ptaszczyzn typu ECBTS,
wyposazonej w generator impulsow pradowych, urzadze-
nia do obciggania Sciernic oraz uktady kontrolno-pomia-
rowe. Schematy kinematyczne realizowanych sposobow
obciggania EDGD oraz widok strefy obciggania przed-
stawiono na rysunkach 1+3. Sposob obciggania Sciernic
weglowg elektrodg stacjonarng (rys. 1) jest stosunkowo
najprostszy, jednak wymaga izolowania wrzeciona szli-
fierki oraz komutatorowego doprowadzania napiecia do
wrzeciona sciernicy.

Obcigganie $ciernic elektrodg wirujgca przedstawiono
na rys. 2. Ukfad ten jest konstrukcyjnie bardziej ztozony,
poniewaz wymaga nie tylko izolowania wrzeciona sciernicy,
ale takze dodatkowego napedu elektrody oraz komutato-
rowego doprowadzania napiecia do Sciernicy i elektrody
wirujgcej. Gtowng zaletg uktadu obciggania $ciernic elek-
trodg segmentowg (rys. 3) jest wyeliminowanie koniecz-
nosci izolowania wrzeciona szlifierki, poniewaz napiecie
pradu elektrycznego doprowadzane jest bezposrednio do
elektrody segmentowej [1, 2].
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Rys. 1. Obciaganie elektroerozyjne $ciernic supertwardych elektrodg sta-
cjonarng: a) schemat procesu, b) widok strefy obciggania; 7 — Sciernica,
2 — elektroda stacjonarna, 3 — imadto, 4 — dysza doprowadzajgca die-
lektryk, 5 — doprowadzenie napiecia z generatora impulséw prgdowych
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Rys. 2. Obcigganie elektroda wirujgca: a) schemat procesu, b) widok strefy
roboczej; 1—$ciernica, 2 — elektroda wirujgca, 3 — uktad napedzajgcy elek-

trode, 4 — dysza doprowadzajgca dielektryk, 5 — doprowadzenie napiecia
z generatora impulséw prgdowych
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Rys. 3. Obcigganie elektrodg stacjonarna: a) schemat procesu, b) widok

strefy roboczej; 1 — $ciernica, 2 — elektroda segmentowa, 3 — dysza do-
prowadzajgca dielektryk, 4 — doprowadzenie napiecia

Badania doswiadczalne

Badania doswiadczalne polegaty na sprawdzeniu przy-
datnosci analizowanych sposobow elektroerozyjnego ob-
ciggania do ksztattowania zdolnosci skrawnych Sciernic
supertwardych ze spoiwem metalowym. Zakres badan
obejmowat ocene zdolnosci skrawnych sciernic z ziarna-
mi diamentowymi (SD 125/100M75) oraz z regularnego
azotku boru (cBN 125/100M75) ksztattowanych sposobami
elektroerozyjnymi. Warunki obciggania $ciernic tymi spo-
sobami przedstawiono w tablicy. Do okreslenia zdolnosci
skrawnych sciernic postuzono wskaznikiem wzglednej wy-
dajnoscig szlifowania wzorca zewnetrznego — Q, w mm?3/s
oraz wartoscig temperatury szlifowania wzorca — ©; w °C,
[1, 3]. Porébwnywano wskazniki zdolnosci skrawnych scier-
nic uzyskane poszczegélnymi sposobami obciggania elek-
troerozyjnego z analogicznymi wskaznikami okreslonymi
dla sciernicy stepionej w diugotrwatych probach szlifowania
stopow tytanu.

TABLICA. Poréwnanie wynikow oceny zdolnosci skrawnych
$ciernic supertwardych po obcigganiu elektroerozyjnym

Sciernica ,stepiona” 5,09 645 4,21 848
Obcilagame elektrodg 6,38 580 6.11 635
stacjonarng

O.bcllagame elektrodg 6.71 549 6,08 689
wirujgca

Obcigganie elektrodg 6,89 613 6.36 707
segmentowg

predko$¢ posuwu: 0,5 m/min; dosuw $ciernicy do elektrody:

10 um/przejécie; liczba przej$¢ obciggajacych: 20; parametry elektryczne

generatora: U=150V, [=25 A

Przyktadowe wyniki badan, obejmujgce poréwnanie wskaz-
nikéw zdolnosci skrawnych sciernic stepionych w dtugo-
trwatych prébach szlifowania ze $ciernicami po obcigganiu
w poszczegolnych sposobach obciggania, przedstawiono
w tablicy. Ich analiza potwierdza przydatnos¢ zastosowa-
nych sposobow elektroerozyjnego obciggania do ksztatto-
wania zdolnosci skrawnych Sciernic supertwardych. Uzy-
skano bowiem istotng poprawe wskaznikéw skrawnosci
Sciernic (O Q,) po obcigganiu tymi sposobami w poréw-
naniu do Sciernic stepionych.

Dla $ciernicy z ziarnami diamentowymi po obcigganiu
poszczegolnymi sposobami uzyskano: po obcigganiu elek-
trodg stacjonarng — zwiekszenie Q, o okoto 21% i zmniej-
szenie temperatury O;0 okoto 11%, po obcigganiu elektro-
da wirujgca — zwiekszenie Q, 0 okoto 24% i zmniejszenie
temperatury ©; 0 okoto 15% oraz po obcigganiu elektrodg
segmentowg — zwiekszenie Q, 0 okoto 25% i zmniejszenie
temperatury ©; o okoto 6%.

Korzystne zmiany wskaznikéw zdolnosci skrawnych
uzyskano réwniez dla Sciernicy z ziarnami cBN po obcig-
ganiu tymi sposobami. Po obcigganiu Sciernicy elektrodg
stacjonarng uzyskano bowiem zwigkszenie Qv o okoto 30%
i zmniejszenie temperatury ©; 0 okoto 25%, po obcigganiu
elektroda wirujgcg — zwiekszenie Q, o okoto 30% i zmniej-
szenie temperatury ©; o okoto 19% oraz po obcigganiu
elektrodg segmentowg — zwiekszenie Q, o okoto 33%
i zmniejszenie temperatury ©; 0 okoto 17%.

Nalezy podkresli¢, ze w warunkach prowadzonych ba-
dan, uzyskano korzystniejsze wartosci wskaznikow skraw-
nosci sciernicy dla cBN po obcigganiu tymi sposobami
(wzrost Qy — 30+33% i O;—17+23%), w poréwnaniu do
wskaznikow uzyskanych dla sciernicy diamentowej (wzrost
Qv —21+26% i ©t— 6 +15%).

Podsumowanie

Przeprowadzone badania umozliwity sprawdzenie przy-
datnos¢ erozyjnych sposobow obciggania do ksztattowania
wiasciwosci uzytkowych Sciernic supertwardych.

Pozytywne wyniki badan uzasadniajg kontynuowanie
prac nad tymi sposobami obciggania $ciernic supertwar-
dych, a w szczegolnosci nad ustaleniem racjonalnych
warunkow obciggania oraz adaptacji tych sposobdéw
w warunkach przemystowych.
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