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Smarowanie strefy szlifowania za pomoca metody MQL
wspomagane sprezonym schiodzonym powietrzem
jako alternatywa dla metody zalewowej

Lubrication grinding zone by the MQL method supported be the
compressed cooled air as an alternative for flood method

JAKUB SWIERCZYNSKI *

W niniejszym artykule przedstawiona zostata nowa metoda
chlodzaco-smarujaca strefe szlifowania jako alternatywa dla
tradycyjnie uzywanej metody zalewowej. Przedstawiono po-
réownanie topografii powierzchni uzyskanej po obrébce z hy-
brydowa metoda smarowania strefy szlifowania (MQL + SSP)
z topografia powierzchni uzyskanej po smarowaniu tradycyjna
metoda zalewowa.

SLOWA KLUCZOWE: metoda hybrydowa, MQL, SSP, strefa
szlifowania

In this article presented is a new method of cooling and lubrica-
ting the grinding zone as an alternative to the traditionally used
flood method. It presents a comparison of surface topography
obtained after treatment with the hybrid method of lubrication
grinding zone (MQL + SSP) to the surface topography obtained
after lubrication by traditional flood method.
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Obecnie wszyscy wytwdrcy wyrobow gotowych daza do
tego, aby produkty ich byty wykonywane jak najszybciej
przy zachowaniu mozliwie najlepszej jakosci oraz przy jak
najnizszych kosztach produkcji. Obrobka szlifowaniem jest
jednym z ostatnich etapéw procesu produkcji. W procesie
tym nadawane sg ostateczne ksztatty, wymiary i wtasciwo-
Sci warstwy wierzchniej [1, 2]. Zaobserwowano, ze uzywa-
nie dostepnych na rynku ptynéw chtodzgco-smarujgcych
niesie za sobg potrzebe dodatkowych operacji w procesie
produkcji. Po obrobce przedmiot obrobiony nalezy umy¢
i odttusci¢. Wydtuza to w sposob naturalny proces produk-
cyjny i generuje dodatkowe koszty.

Ponadto niektore ptyny chtodzgco-smarujace majg nie-
korzystny wplyw na zdrowie i zycie operatora maszyny
i sg szkodliwe dla srodowiska naturalnego [3, 6]. Dlatego
poszukiwane sg metody zapewniajgce utrzymanie jakosci
obrobionej powierzchni, ale przy znaczgcym obnizeniu
zuzycia PCS lub jego catkowitym wyeliminowaniu.

Ze wzgledu na ilo$¢ generowanego ciepta w procesach
szlifowania, zastosowanie obrobki z uzyciem minimalnej
ilosci srodka smarujgcego MQL jest rozsgdnym kompro-
misem pomiedzy zapewnieniem chtodzenia i smarowania
strefy szlifowania oraz catkowitg eliminacjg PCS z procesu
produkcji. Obrébka z udziatem metody MQL jest rozwijaja-
cg sie dziedzing technologii. Niemniej jednak w zastoso-
waniach przemystowych, zwtaszcza krajowych, jest ciggle
nowoscig. Wymaga bowiem od zaktadu odpowiednich in-
westycji, ale réwniez, a moze przede wszystkim, wyzszej
kultury technicznej i wiedzy. Uznano, ze wzgledu na istot-
nos¢ zagadnienia i aktualny stan wiedzy, ze wyniki badan
mogg stanowi¢ podstawe do oceny mozliwosci wdrozenia
metody hybrydowej podawania ptynu chtodzgco-smaru-
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jgcego z minimalng iloscig $srodka smarujgcego MQL, jak
i sprezonego schtodzonego powietrza SSP do praktyki
przemystowej [5, 7, 8].

Warunki badan

W tabl. | przedstawiono warunki, w jakich przeprowadza-
no badania eksperymentalne.

TABLICA I. Warunki badan eksperymentalnych

$ciernica 5TGP 60K VX
predkos¢ szlifowania Vs, m/s 24
predkos¢ przedmiotu Vi, m/s 0,1
gtebokos¢ szlifowania ap, mm 0,05

na sucho

MQL - Biocut 3000
met. hybrydowa (MQL+ SSP)
met. zalewowa — emulgol 5%

metoda smarowania

wydajno$¢ MQL, mi’h 100
temperatura sprezonego powietrza tssp na wylocie z dyszy -20°C
ci$nienie powietrza p, MPa p=0,6 MPa
materiat obrabiany stal 100Cr6

wymiar prébki, mm (dt. x szer. x wys.) 100 x 10 x 10-12

obciggacz jednoziarnisty diament

Pomiar topografii powierzchni uzyskanej po procesie
szlifowania realizowany byt za pomocg profilografometru
TurboWaveline60, natomiast wykresy topografii otrzymy-
wano w programie Hommel Map 4.1. Probka ustawia-
na byta na stole pomiarowym i przymocowana tak, aby
w trakcie pomiaréw nie mozna byto jej poruszy¢. Pomiar
prébki zostat przeprowadzany na powierzchni prostokata
o wymiarach 4 x 4,8 mm. Sktadat sie z 41 pomiaréw 2D
o dtugosci przejazdu iglty pomiarowej It 4,8mm, ze skokiem
poprzecznym 0,1 mm.

Wyniki badan

W tabl. Il przedstawiono wybrane parametry amplitudo-
we topografii powierzchni, jakie otrzymano po szlifowaniu
prébek z roznymi metodami chtodzgco-smarujgcymi.

TABLICA Il. Parametry amplitudowe topografii powierzchni

Sa, ym 8,5 0,862 1,16 0,886
Sq, um 10,6 1,14 1,5 1,21
Sp, um 46,9 8,98 9,94 7,68
Sv, um 439 8,78 11,5 10,3
Sz, pm 76,1 14,1 15,7 16,5
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Na rys. 1 zaprezentowano mapy profili chropowatosci
uzyskane po procesie szlifowania stali 100Cr6 na gtebo-
kosci 0,05 mm.
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Rys. 1. Mapy profili chropowatos$ci uzyskane po procesie szlifowania na
gtebokos¢ a, 0,05 mm stali 100Cr6 z réznymi metodami smarujgcymi:
a) na sucho, b) metoda zalewowa, ¢) metoda MQL, d) metoda hybrydowa

Z map oraz z tablicy | wida¢, ze powierzchnia po szli-
fowaniu z metodg zalewowg jest najmniej chropowata
z zestawionych powierzchni, natomiast powierzchnia po
procesie szlifowania z metodg hybrydowg dzieki wspo-
maganiu przez SSP wypada lepiej od powierzchni uzy-
skanej po smarowaniu tylko za pomocg mgty olejowe. Na
rys. 2 zaprezentowano rozktad rzednych profilu wraz z za-
znaczong krzywg nosnosci (krzywa Abbott-Firestone’a).
Krzywa nosnosci ustalana byta na podstawie ptaszczyzny
odniesienia, ktéra znajdowata sie 5% ponizej wysokosci
najwyzszego wzniesienia. Rozktad rzednych profilu infor-
muje o procentowym udziale wysokosci wierzchotkow na
mierzonej powierzchni [4].

c) d)

Rys. 2. Mapy profili chropowatos$ci uzyskane po procesie szlifowania na

gtebokos¢ a, 0,05 mm stali 100Cr6 z réznymi metodami smarujgcymi:
a) na sucho, b) metoda zalewowa, ¢) metoda MQL, d) metoda hybrydowa
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Analiza krzywych no$nosci wyjasnia, ze dwie najbar-
dziej ptaskie (nachylone pod najmniejszym kgtem) krzywe
otrzymano dla powierzchni smarowanej i chtodzonej za
pomocg mgty olejowej wraz ze sprezonym powietrzem
oraz metody zalewowej. Oznacza to, ze no$nosc¢ po-
wierzchni uzyskanych po tych metodach chtodzaco-
-smarujgcych jest najwieksza. Bedzie to miato wptyw
na wolniejsze zuzycie Scierne uzyskanych powierzch-
ni. Na powierzchniach tych powstaty kieszenie smarne,
w ktérych moze sie gromadzi¢ smar zmniejszajgcy tarcie
pomiedzy powierzchniami. Powierzchnia uzyskana po
obrobce na sucho ma wysokg chropowatos¢ i posiada
niskg nosnos¢ — to oznacza, ze w kontakcie z inng po-
wierzchnig wzniesienia powierzchni bedg sie szybciej
wycierac. Powierzchnie te nie sg do zaakceptowania jako
powierzchnie elementéw tocznych w tozyskach, ze wzgle-
du na szybkie zuzywanie sie.

Podsumowanie

Wyniki pomiaréw topografii powierzchni obrobionych
probek przedstawiajg hybrydowg metode smarowania
strefy szlifowania na poréwnywalnym poziomie do meto-
dy zalewowej. R6znica miedzy tymi metodami to jedynie
2% na korzy$¢ metody zalewowej dla parametru S.. Po-
réwnujgc wyniki metody hybrydowej do MQL, widac, ze
uzyskano poprawe o ponad 20% wszystkich parametréw
amplitudowych. Oznacza to, ze to metoda hybrydowa
smarowania strefy szlifowania za pomocg mgty olejowej
i chtodzenia jej za pomocg sprezonego schtodzonego
powietrza powinna by¢ brana pod uwage jako alternatywa
dla klasycznej metody zalewowej. Ponadto metoda zale-
wowa niesie za sobg wiele niekorzystnych procesow, {j.
potrzeb mycia i odttuszczania przedmiotow obrobionych,
po zakohczonej obrébce trzeba wyczysci¢ maszyne, od-
filtrowywac, chtodzi¢ oraz kondycjonowac ptyn chiodza-
co-smarujgcy, natomiast metoda MQL wspomagana SSP
nie wymaga dodatkowego nakfadu pracy dzieki czemu
proces obrobkowy jest krotszy. Wptywa to korzystnie na
ceneg gotowego wyrobu.
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