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Badanie wpltywu warunkoéw szlifowania stopu
Hastelloy C-276 na efekty procesu szlifowania

The influence of machining conditions of Hastelloy C-276

MALGORZATA SIKORA
BOGDAN KRUSZYNSKI
PAWEL LAJMERT *

W artykule przedstawiono badania szlifowania zewnetrznych
powierzchni cylindrycznych wykonanych ze stopu Hastelloy
C-276 dla roznych parametrow kinematycznych szlifowania
i réznych $ciernic. Przeprowadzono analize wptywu warunkow
obrébki na chropowato$¢ powierzchni oraz zmiany sktadowych
sity szlifowania.

SLOWA KLUCZOWE: Hastelloy C-276, 2.4819, szlifowanie po-
wierzchni cylindrycznych

In the paper cylindrical grinding process has been studied in
the machining of Hastelloy C-276 alloy for different grinding
kinematic parameters and grinding wheels.. An analysis was
carried out to investigate the influence of grinding conditions
on the part surface roughness and the changes of grinding
force components.
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Stop C-276 niklowo-molibdenowo-chromowy z dodat-
kiem wolframu znajduje zastosowanie przy produkcji czesci
maszyn pracujgcych w trudnych warunkach, w tym nara-
zonych na korozje. Wysoka zawartos¢ molibdenu czyni go
szczegolnie odpornym na korozje wzerowg i szczelinowg
[4, 5]. W tablicy przedstawiono parametry charakterystycz-
ne stopu Inconel C-276, w tym skifad chemiczny oraz pod-
stawowe witasciwosci fizyczne [6].

TABLICA. Parametry charakteryzujace stop C-276

Stop C-276 znajduje zastosowanie w maszynach i urza-
dzeniach do kontroli zanieczyszczen, obrébki chemicznej,
produkcji masy celulozowej i papieru oraz przetwarzania
odpadow. Szczegodlne wtasciwosci eksploatacyjne tego
stopu moga jednak powodowac problemy podczas jego
obrébki, zwlaszcza Sciernej powierzchni obrotowych na-
rzedziami ceramicznymi [1].
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Warunki badan

Do badan wytypowano dwie $cienice ceramiczne fir-
my Norton, a mianowicie SGB60KVX (mieszanka ziaren
Sciernych konwencjonalnych z ziarnem SG o $redniej kon-
centracji) oraz 3ANQ60KVQN (mieszanka tradycyjnego ziar-
na z ziarnem Norton Quantum o wysokiej koncentrac;ji) [2].
W przeprowadzonych probach szlifowano wgtebnie probki
w postaci pierscieni o Srednicy 70 mm i szerokosci 12 mm.

Badania realizowano dla zmiennych:

o predkosci szlifowania vs: 35, 40 i 45 m/s;

e predkosci obwodowych przedmiotu v,: 100, 200, 300,
400 mm/s;

e wydajnosci objetosciowych szlifowania Q’y: 0,3; 0,6; 0,9
mms/(mm-s).

Zakres zmiennosci powyzszych parametréw okreslono
na podstawie wstepnych préb szlifowania, sugerujac sie
wynikowymi parametrami geometrii szlifowanej powierzch-
ni oraz wartosciami sit szlifowania.

Szlifowano w cyklach sktadajgcych sie z dosuwu robo-
czego bez wyiskrzania i szybkiego odskoku z predkoscig
200 um/s, kazdorazowo zbierajgc wtasciwg objetos¢ ze-
szlifowanego materiatu V’, = 20 mm3/mm.

W procesie kondycjonowania $ciernicy przyjeto pred-
kos¢ obwodowa sciernicy rowng 33 m/s, dosuw kondycjo-
nowania sciernicy aqg wynoszacy 20 um i posuw wzdtuzny
kondycjonowania v rowny 100 mm/min. Wynikowy wskaz-
nik pokrycia ks wynosit okoto 8. Jako chtodziwo zastosowa-
no 3% wodny roztwér emulsji syntetycznej Mobilcut 321.

Badania doswiadczalne przeprowadzono na autorskim
stanowisku badawczym zbudowanym przez zespét pra-
cownikéw Instytutu Obrabiarek i Technologii Budowy Ma-
szyn Politechnik Lodzkiej, wyposazonym w uktad pomiaru
sktadowych sity szlifowania [3].

Pomiar parametréw chropowatosci dokonano przyrza-
dem do pomiaru chropowatosci Surftest SJ-200 firmy Mi-
tutoyo.

Wyniki badan

Na rys. 1 zamieszczono zmiany parametru chropowa-
tosci Rq powierzchni obrabianej dla sciernic SGB oraz
3NQ w funkciji predkosci skrawania vs dla wszystkich prze-
badanych predkosci obwodowych przedmiotu vy, i réznej
wiasciwej wydajnosci szlifowania Q’w. Najnizsze wartosci
chropowatosci uzyskano dla $ciernicy 3NQ przy vs = 45
m/s, Q’w = 0,3 mm3/(mm-s) oraz v, = 100 mm/s (rys. 1a).
Natomiast w przypadku dwoch pozostatych wartosci Q'
(rys. 1b i 1c) najlepsze wartosci otrzymano dla Sciernicy
SGB.
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Wraz ze wzrostem warto$ci Q’w zaznacza sie rowniez
wyrazny wptyw predkosci szlifowania na chropowatos¢
obrabianego przedmiotu niezaleznie od jego predkosci vy.
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Rys. 1. Zalezno$¢ parametru chropowatosci Rq szlifowanej powierzchni
od predkosci skrawania vs dla réznej predkosci obwodowej przedmiotu
vy [mm/s] oraz wtasciwej wydajnosci szlifowania Q'w: a) 0,3, b) 0,6; ¢) 0,9
mm3/(mm-s)

Na rys. 2 przedstawiono przyktadowg charakterystyke
zmiany parametru chropowatosci Rq w funkcji predkosci
obwodowej przedmiotu dla réznej wtasciwej wydajnosci
szlifowania Q’s. Przedstawione zaleznosci pokazuja brak
jednoznacznego wptywu predkosci obrotowej przedmiotu
na stan powierzchni po obrébce.
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Rys. 2. Zalezno$¢ parametru chropowatosci Rq szlifowanej powierzchni
od predkosci obwodowej przedmiotu v, dla predkosci skrawania vs = 45
m/s i réznej wtasciwej wydajnosci szlifowania Q'w

Na rys. 3 przedstawiono charakterystyke zaleznosci war-
tosci sktadowej sity odporowej F, i stycznej F; od predkosci
skrawania vs dla wlasciwej wydajnosci szlifowania Q' = 0,9
mm3/(mm-s) oraz predkosci obwodowej przedmiotu v, =
300 mm/s dla obu przebadanych $ciernic. Nizsze wartosci
sit w przypadku Sciernicy 3NQ potwierdzajg przypuszcze-
nie, ze wystepuje ,.kontrolowany rozpad ziaren na poziomie
mikrokrystalicznym” [2], co moze skutkowa¢ dtuzszym za-
chowaniem wtasciwosci skrawnych narzedzia. Potwierdze-

niem zjawiska samoostrzenia $ciernicy 3NQ pod wptywem
wystepujacych sit skrawania jest przedstawiona na rys. 4
charakterystyka wptywu wiasciwej wydajnosci szlifowania
Q’w na sity wystepujgce podczas procesu szlifowania.
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Rys. 3. Zalezno$¢ sktadowej sity odporowej F, i stycznej F; od predkosci
skrawania vs dla wtasciwej wydajnosci szlifowania Q’y = 0,9 mm3/(mm-s)
oraz predkosci obwodowej przedmiotu v, = 300 mm/s
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Rys. 4. Zalezno$c¢ sktadowej sity odporowej F, i stycznej F; od wiasciwej
wydajnosci szlifowania Q’y dla predkosci skrawania vs = 45 m/s oraz
predkosci obwodowej przedmiotu v, = 300 mm/s

Podsumowanie

Na podstawie otrzymanych wynikéw badan doswiadczal-
nych wptywu rodzaju $ciernicy o spoiwie ceramicznym oraz
parametréw technologicznych szlifowania na chropowa-
tos¢ powierzchni oraz wartosci sktadowych sity szlifowania
mozna wyciggna¢ nastepujgce wnioski:

e w przypadku obu badanych Sciernic nie stwierdzono
zasadniczego wptywu predkosci vs na sity szlifowania,

o w przypadku sciernicy 3NQ nalezy stosowa¢ odpowied-
nio niskie wtasciwe wydajnosci szlifowania, natomiast
w przypadku Sciernicy SGB — wyzsze,

e w przypadku obu testowanych Sciernic stwierdzono brak
jednoznacznego wptyw predkosci obwodowej przedmiotu
na stan jego powierzchni po obrébce,

e wskazane jest wykonanie badan trwatosciowych dla
Sciernicy 3NQ, ktorej specyficzne wtasciwosci deklarowa-
ne przez producenta bedg mogty zosta¢ zweryfikowane.
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