Streszczenie

Obrobka wykonczeniowa to krytyczny etap procesu produkcyjnego, od ktorego zalezy
m. in. doktadno$¢ wymiardéw i struktura powierzchni wytworzonego elementu. Jest ona trudna
W swoim opisie oraz obserwacji, z racji wysokiej czestotliwosci powtérzen oraz krotkich
czasoOw kontaktow ziaren z przedmiotem. W przemysle, najczeSciej stosowane i najbardziej
rozwinigte jest szlifowanie. Pozwala na uzyskanie bardzo gltadkiej powierzchni. W procesie
produkcyjnym zajmuje nawet 80% czasu wytwarzania danego detalu, w wyniku czego
stanowi znaczny koszt produkcji. W zwigzku z tym, prowadzone sa liczne badania majace na
celu uwydatni¢ proces. Do tej pory opracowano wiele réznych rodzajow 1 modyfikacji tarcz
Sciernych. Mimo wszystko, proces szlifowania wcigz ma pewne ograniczenia, W
szczegolnosci w przypadku obrobki trudnoobrabialnych materiatow, takich jak Inconel 625.
Zwazywszy na to, Zaproponowano rozwiazanie w postaci nowego rodzaju tarczy §cierne;j.
Narzedzie to posiada w swojej budowie ziarna $cierne réznych wielko$ci, przez co nazywane
jest tarczg wielogranulacyjng. Powstata powierzchnia w ten sposob wykazuje mniej defektow.
Wynika to przede wszystkim z réwnomiernego rozmieszczenia ziaren, W aktywnej
powierzchni $ciernej ziarnami réznych wielko$ci (mniejsze ziarna wypelniajg przestrzenie
pomiedzy wigkszymi).

W niniejszej rozprawie prezentowane sa wyniki badan procesu szlifowania Inconelu 625
za pomocg tarczy wielogranulacyjnej 1 konwencjonalnej. Zbadany zostal wpltyw parametrow
wejsciowych: predkosci skrawania Ve, predkosci posuwu wzdluznego Vw oraz predkosci
posuwu poprzecznego Vp, przy stalej glebokosci skrawania ap na: morfologi¢ powierzchni,
mikrotwardo§¢ oraz warstwe zmieniong, wlasciwosci trybologiczne, chropowatos¢
powierzchni po obrdbce oraz zuzycie zastosowanych tarcz $ciernych. Zbudowano modele
statystyczne. Zauwazono, ze wzrost predkosci skrawania powoduje spadek chropowatosci
powierzchni. Zaobserwowano réwniez negatywny wptyw niskiej predkosci skrawania na
jako$¢ powierzchni oraz stan narzedzia obrobkowego. Dodatkowo, poréwnano powierzchnig
tarcz $ciernych przed i po szlifowaniu, aby oceni¢ jej zuzycie. Uzyskane wyniki wskazuja,
gladsza powierzchni¢ z mniejsza iloscig defektow dla tarczy wielogranulacyjne;j.

W zwiazku z powyzszym tarcza wielogranulacyjna jako nowy typ narzedzia, moze
znalez¢ zastosowanie w obrobce materiatow trudnoobrabialnych z implementacja w

przemysle.
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Abstract

Finishing operations are the most important stage of a manufacturing process, where
dimensional accuracy and surface topography of produced element are structured. Among all
methods used in industry, grinding is the most common and developed one. It allows of
achieving very smooth surface after processing, even when machining very difficult-to-
machine materials. Many types and modifications of grinding wheels were already
introduced, especially for use with very hard materials. Still, grinding process has its
limitations regarding surface quality after machining, particularly when processing of
difficult-to-machine materials, such as Inconel 625, is considered. To overcome those
difficulties, a novel type of grinding wheel has been proposed. It consists of abrasive grains of
different granulations, thus is called multigranular abrasive wheel. Even distribution and
better packing of grains in active surface of an abrasive wheel in such a tool result in less

defects on workpiece surface, and consequently improvement of a manufacturing process.

In this doctoral thesis the results of investigation od grinding of Inconel 625 with
a conventional and multigranular abrasive wheel are presented. The influence of input
parameters (Vp, Ve and V) on workpiece surface topography is analysed. Based on achieved
data, statistical models of grinding process have been proposed. It was noticed that the
increase of grinding wheel speed results in decrease of the surface roughness parameters.
Moreover, negative influence of low V. on workpiece surface quality was observed. Analysis
of the surface after grinding showed no significant defects when both abrasive discs were
used, but the roughness parameters were lower after machining with the multigranular disc.
Additionally, the grinding wheel surface before and after grinding was compared, in order to
evaluate tool wear. The results show that grinding with a multigranular disc results in a
smoother surface after machining compared to a conventional disc. This type of tool could

find application in machining hard-to-machine materials, that are extensively used in industry.
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