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Wptyw warunkow obroébki na chropowatos¢ powierzchni
po szlifowaniu wgtebnym stopu niklu 201

Influence of grinding conditions on surface roughness during
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Przedstawiono badania wplywu warunkéw szlifowania wgteb-
nego stopéw niklu 201 na chropowatos¢. Préby przeprowa-
dzono na szlifierce ktowej do watkow z wykorzystaniem $cier-
nicy 39C54MVS. Zaprezentowano analize wplywu wybranych
warunkéw obrdbki na zmiany parametréw chropowatosci 2D
i 3D szlifowanych przedmiotow.

SLOWA KLUCZOWE: szlifowanie klowe watkéw, stopy niklu,
chropowatos¢é powierzchni

In the paper influence of grinding conditions on surface finish
has been studied during grinding of nickel 201 alloy. Grinding
tests have been done on cylindrical grinding machine with the
use of 39C54MVS grinding wheel. An analysis of influence of
selected grinding conditions on surface roughness 2D and 3D
parameters has been presented.
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Intensywny rozwoj przemystu — gtéwnie branzy moto-
ryzacyjnej, lotniczej, chemicznej i medycznej — wyma-
ga stosowania specjalnych stopéw metali: niklu, tytanu
czy aluminium [4+6]. Od wspotczesnych czesci maszyn
oczekuje sie ponadprzecietnej odpornosci w ciezkich
warunkach pracy, m.in. odpornosci na korozje, utlenia-
nie i wysokg temperature oraz podwyzszonej odporno-
Sci zmeczeniowej [3+5]. Do grupy wspofczesnych ma-
teriatdbw z pewnoscig nalezg stopy niklu, powszechnie
wykorzystywane w przemysle motoryzacyjnym i lotni-
czym [5, 7, 8] — np. do produkcji topatek turbin wyso-
kiego cisnienia oraz innych narazonych na dziatanie
wysokiej temperatury i spalin elementéw silnikow od-
rzutowych. Te materiaty sg jednak kosztowne, podobnie
jak ich obrébka. Ze wzgledéw ekonomicznych ta obréb-
ka musi zapewnia¢ najwyzszag jakos¢ produkowanych
czesci, z zachowaniem wysokiej wydajnosci procesu.
Pogodzenie tych dwoch wymagan jest dla wspotcze-
snych technologow duzym wyzwaniem i skfania ich do
poszukiwania optymalnych warunkow obrébki [3, 4].
Biorgc pod uwage problemy zwigzane z obrébkg stopow
niklu, konieczne jest poznanie wptywu warunkow tej ob-
rébki na parametry powierzchni po szlifowaniu. W arty-
kule przedstawiono wptyw wybranych warunkéw obrobki
stopu niklu 201 na parametry 2D i 3D chropowatosci.

Warunki badan

Badania przeprowadzono na zmodyfikowanej uniwer-
salnej szlifierce klowej do watkow Tacchella [2]. Szlifowa-
no wgtebnie probki w postaci pierscieni o srednicy @65
mm i szerokosci 10 mm, wykonane ze stopu niklu 201.
Uzyto Sciernicy ceramicznej z ziarnami z zielonego wegli-
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ka krzemu 39C54MVS firmy Norton. Przyjeto nastepujace
parametry kondycjonowania sciernicy:

e predkos$¢ obwodowg Sciernicy — 25 m/s,

e dosuw kondycjonowania — 25 ym,

e posuw wzdtuzny kondycjonowania — 100 mm/min.

Proces kondycjonowania powtarzano trzykrotnie. Wy-
nikowy wskaznik pokrycia wynosit ok. 8. Zastosowanym
chtodziwem byt 3-procentowy wodny roztwor emulsji syn-
tetycznej Mobilcut 321.

Szlifowano w cyklach sktadajgcych sie z dosuwu robo-
czego bez wyiskrzania oraz szybkiego odskoku — kazdo-
razowo zbierano wtasciwy ubytek materiatu V’,, wynoszg-
cy ok. 20 mm3/mm.

Badania podzielono na dwa etapy. Na pierwszym etapie
probki szlifowano z parametrami podanymi w tablicy, do-
branymi na podstawie danych literaturowych [5, 6] i wcze-
Sniejszych badan autorow [3, 4].

TABLICA. Parametry szlifowania

0,3
Wiasciwa wydajnos¢ objetosciowa @, mm®mm-s 0,6
0,9

100

Predkos¢ obwodowa przedmiotu v, mm/s 200
300

35
Predkos$é skrawania v, m/s 40
45

Wiasciwy ubytek materiatu V',,, mm®mm 20

Po kazdej probie szlifowania dokonywano pomiaru
— z uzyciem przenosnego profilometru Surftest SJ-200
firmy Mitutoyo — profilu chropowatosci 2D w trzech prze-
krojach kazdej prébki (co 120°). Rejestrowano parametry
chropowatosci Ra i Rz. Nastepnie na podstawie analizy
otrzymanych wynikow chropowatosci okreslono para-
metry obrébki na drugim etapie badan. Sugerowano sie
gtébwnie odpowiednio matg warto$cig parametru chropo-
watosci Ra. Na drugim etapie rejestrowano ponadto wy-
brane parametry udziatu nosnego profilu 3D szlifowanej
powierzchni — w tym celu zastosowano stacjonarny profi-
lometr Hommel Tester T8000.

Wyniki badan

Na rys. 1 i 2 przedstawiono zmiany parametréw chro-
powatosci Ra i Rz szlifowanej powierzchni w funkcji pred-
kosci skrawania v,. Na wykresach widoczny jest znacz-
ny spadek obu parametrow chropowatosci (najwiekszy
w przypadku najmniejszej wtasciwej wydajnosci szlifowa-
nia — @, = 0,3 mm3/mm-s) wraz ze wzrostem predkosci
skrawania.

Na rys. 3 i 4 pokazano natomiast zmiany paramet-
row chropowatosci Ra i Rz w funkcji predkosci obwo-
dowej przedmiotu v,,. Z wykreséw wynika, ze najnizsze
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Rys. 1. Zmiany parametru chropowatosci Ra w funkcji predkosci skrawa-
nia vg (v,, = 200 mm/s)

Rys. 4. Zmiany parametru chropowatosci Rz w funkcji predkosci obwo-
dowej przedmiotu v, (vs =45 m/s)
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Rys. 2. Zmiany parametru chropowatosci Rz w funkcji predkosci skrawa-
nia v (v,, = 200 mm/s)

parametry chropowato$ci uzyskano dla predkosci obwo-
dowej przedmiotu v,, = 200 mm/s. W przypadku niskich
predkosci obwodowych zaobserwowano wzrost obu pa-
rametréw chropowatosci, co mozna wyttumaczy¢ pracg
w strefie uszkodzen cieplnych obrabianego przedmiotu.
W przypadku wysokich predkosci obwodowych — rzedu
300 mm/s — wzrost parametréw chropowatos$ci mozna zas
ttumaczy¢ pracg w strefie drgan samowzbudnych obra-
bianego przedmiotu [1].
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Rys. 3. Zmiany parametru chropowatosci Ra w funkcji predkosci obwo-
dowej przedmiotu v, (vs =45 m/s)

Wptyw predkosci skrawania v, na parametry stereome-
trii 3D szlifowanej powierzchni zaprezentowano na rys. 5.
Jak wida¢, znaczacy spadek tych parametrow nastepuje
przy wyzszej predkosci skrawania.

Rys. 5. Zmiany parametréow stereometrii 3D szlifowanej powierzchni
w funkcji predkosci skrawania v, (v,, = 200 mm/s, @, = 0,3 mm?¥mm:s)

Podsumowanie

e Zwiekszenie predkosci skrawania powoduje znaczgce
zmniejszenie parametrow chropowatosci 2D i 3D. Nalezy
jednak zauwazy¢, ze wzrost predkosci skrawania moze
prowadzi¢ do intensywniejszego zuzywania sie narzedzia
Sciernego.

e W przypadku predkosci obwodowej przedmiotu ist-
nieje optymalna jej warto$¢ ograniczona z jednej strony
wplywem ciepta, a z drugiej — drganiami regeneracyjnymi
przedmiotu, co powoduje wzrost parametréw mikro- i ma-
krogeometrii powierzchni.
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