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Wplyw warunkoéw czyszczenia sciernicy na jakosé

szlifowanej powierzchni

The influence of grinding wheel cleaning process on the ground surface quality

LUKASZ ZYLKA ]
MARCIN PLODZIEN
PAWEL SULKOWICZ *

W artykule przedstawiono badania doswiadczalne wptywu
warunkéw czyszczenia Sciernicy w procesie szlifowania gte-
bokiego stopu Inconel 718 na jakos¢ szlifowanej powierzchni.
Zmieniano ci$nienie chfodziwa oraz wydatek. Mierzono chro-
powatos¢ szlifowanej powierzchni oraz zuzycie promieniowe
sciernicy.

SLOWA KLUCZOWE: szlifowanie, czyszczenie Sciernicy, chro-
powatos$¢ powierzchni

The article presents an experimental research to study the
influence of grinding wheel cleaning process on the quality of
ground surface in Creep-Feed-Grinding of Inconel 718 alloy.
During tests the coolant pressure and flow rate were changed.
The ground surface roughness and radial wear of grinding
wheel were measured.

KEYWORDS: grinding, grinding wheel cleaning, surface ro-
ughness

Proces szlifowania gtebokiego charakteryzuje sie duzg
wartoscig dosuwu, co pozwala osigga¢ wydajnosci zbli-
zone do frezowania. W praktyce szlifowanie gtebokie
zazwyczaj realizowane jest w cyklu jednoprzejsciowym,
w ktérym odpowiednio uksztattowany profil Sciernicy od-
wzorowywany jest na przedmiocie obrabianym. W tego
typu strategii szlifowania kluczowe znaczenie ma stan
czynnej powierzchni Sciernicy oraz wielkoS¢ promienio-
wego zuzycia narzedzia [4]. Chropowatos¢ szlifowanej
powierzchni wynika bezposrednio z chropowatosci po-
wierzchni Sciernicy natomiast zuzycie promieniowe decy-
duje o doktadnosci wymiarowej obrabianej czesci [6]. Stan
Sciernicy zmienia sie w procesie szlifowania na skutek
zuzycia, ktére moze by¢ ograniczone poprzez zastoso-
wanie procesu czyszczenia Sciernicy [4, 5].

Czyszczenie Sciernicy polega na skierowaniu prostopa-
dle do jej powierzchni strumienia chiodziwa podawanego
pod wysokim cisnieniem rzedu 6+10 MPa. Silne oddziaty-
wanie strumienia chtodziwa powoduje wyptukiwanie wio-
réw z poréw Sciernicy i dtuzsze utrzymywanie zdolnosci
skrawnych narzedzia [1, 3, 5]. Biorgc powyzsze pod uwage,
przeprowadzono badania doswiadczalne w celu okreslenia
wplywu parametréw doprowadzenia ptynu obréobkowego
do dyszy czyszczacej na jakos¢ szlifowanej powierzchni.

Badania doswiadczalne

Badania doswiadczalne wykonano na stanowisku ba-
dawczym przedstawionym na rys. 1. Przeprowadzono
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préby gtebokiego szlifowania wspoétbieznego probek ze
stopu Inconel 718 o wymiarach 80 x 15 x 50 mm ze sta-
tymi parametrami szlifowania przedstawionymi w tabl. I.
Po szlifowaniu dokonywano pomiaru chropowatosci po-
wierzchni w pieciu rowno oddalonych od siebie punktach
na dtugosci szlifowania. Umozliwito to odniesienie chro-
powatosci powierzchni do zuzycia sciernicy. Kazdorazowo
po szlifowaniu mierzono prébke na poczatku i na koncu
za pomocg elektronicznego czujnika mikrometryczne-
go w celu oszacowania wielko$ci zuzycia promieniowe-
go Sciernicy.

Rys.1. Stanowisko badawcze: 1) prébka, 2) Sciernica, 3) dysza chtodziwa,
4) dysza czyszczaca, 5) zawor regulacyjny, 6) ci$nieniomierze
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Kazda préba szlifowania poprzedzana byta kondycjo-
nowaniem sciernicy w pieciu przejsciach z dosuwem aq =
0,02 mm i predkoscig posuwu vg = 200 mm/min.

TABLICA I. Warunki badan

37A80H14 (korund + monokorund)

5% emulsja syntetyczna

Inconel 718
Vs 25m/s
Qe 1 mm
Vi 100 mm/min
b 15 mm
i 80 mm

Badania przeprowadzono, ustalajgc cisnienie ptynu
w dyszy czyszczacej na dwoch poziomach 6 oraz 8 MPa.
W celu zmiany wydatku chtodziwa zmieniano dysze o roz-
nych przekrojach. Zastosowano dysze ksztattujgce ptaski
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strumien ptynu obrébkowego. Dla kazdej z dysz wyznaczo-
no charakterystyki za pomocg symulacji MES, co pozwolito
na okreslenie zaleznosci cisnienia chtodziwa oraz jego
wydatku. W tabl. Il przedstawiono podstawowe parametry
zastosowanych dysz.

TABLICA Il. Parametry zastosowanych dysz

25030 25060 25080

1,09 2,11 3,24

8 6 8 6 8 6

11 96 114 99 118 100

7,27 6,28 | 14,45 | 12,5 | 23,07 | 19,55

Na ponizszych wykresach przedstawiono wyniki badan.
Zestawiono zuzycie promieniowe Sciernicy oraz chropowa-
tos¢ szlifowanej powierzchni w funkcji wydatku chtodziwa
oraz predkosci jego wyptywu z dyszy czyszczgcej.
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Rys. 2. Zalezno$¢ chropowatosci powierzchni od wydatku chtodziwa czysz-

czacego Sciernice
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Rys. 3. Zalezno$¢ zuzycia promieniowego $ciernicy od wydatku chtodziwa
czyszczacego Sciernice
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Rys. 4. Zalezno$¢ chropowatosci powierzchni od predkosci przeptywu
chtodziwa czyszczacego Sciernice
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Rys. 5. Zalezno$¢ zuzycia promieniowego $ciernicy od predkosci przepty-
wu chtodziwa czyszczgcego $ciernice

Z przedstawionych wynikéw badan jednoznacznie wy-
nika, ze w przeciwienstwie do funkcji chtodzacej w czysz-
czeniu sciernicy najwazniejszg role odgrywa wielkos¢ wy-
datku chtodziwa, a nie predkosci jego wyptywu z dyszy.
W przypadku chtodzenia wazne jest, aby predkos¢ wypty-
wu chtodziwa byta zblizona do predkosci szlifowania [2].
Natomiast w przypadku czyszczenia sciernicy, jak wynika
z wezesniejszych badan, cisnienie chtodziwa powinno by¢
jak najwyzsze w celu uzyskania jak najlepszego efektu
czyszczenia [7], natomiast wydatek chtodziwa powinien
by¢ jak najmniejszy.

Podsumowanie

Z przeprowadzonych badan wynika, ze wzrost wydatku
chtodziwa prowadzi do pogorszenia chropowatosci po-
wierzchni oraz wzrostu zuzycia promieniowego $ciernicy.
Powodowane jest to tym, ze zbyt intensywny strumien chto-
dziwa powoduje nadmierng erozje powierzchni $ciernicy,
co skutkuje wyzszg chropowatoscig oraz znacznie wiek-
szym zuzyciem $Sciernicy. Strumien czyszczacego chtodzi-
wa powoduje wyrywanie ziaren Sciernych, co przektada sie
na gorszg jakos¢ powierzchni i doktadno$¢ wymiarowa.

Nalezy przypuszczac, ze wielkos¢ wydatku chtodziwa
czyszczacego sciernice powinna by¢ dobrana do charakte-
rystyki Sciernicy, gtéwnie jej twardosci. To wtasnie twardos¢
odpowiada za site wigzan ziaren Sciernych w objetosci
Sciernicy. Z uwagi na to, ze w szlifowaniu gtebokim stosuje
sie sciernice miekkie, dobor parametréow chtodziwa czysz-
czgcego sciernice jest bardzo wazny. Zbyt duze wartosci
wydatku chtodziwa mogg prowadzi¢ do niszczenia sScier-
nicy a przez to pogorszenia jakosci wyrobu.
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