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Wplyw wybranych odmian szlifowania
na wynik oceny szlifowalnosci materiatow

Influence of the selected varieties of grinding
on estimation result of materials grindability

RAFAL LEONARCIK
MIROSLAW URBANIAK *

Opracowanie przedstawia poréwnanie wynikéw oceny szlifowal-
nosci tego samego materiatu w procesie szlifowania obwodowe-
go watkow oraz powierzchni ptaskich. Do zadania zastosowano
opracowang metode opierajaca sie na trojwskaznikowej charak-
terystyce testow badawczych pod katem wydajnosci, jakosci
i ekonomicznosci obrobki.

SLOWA KLUCZOWE: szlifowalno$¢ materiatow, metoda oceny

The paper presents the comparison of estimation results of
grindability of the same material in the cylindrical and surface
grinding process. For estimation the method based on three in-
dicate characteristic investigation tests concerning efficiency,
quality and economical machining has been used.
KEYWORDS: materials grindability, estimation method

Zagadnienie doboru Sciernicy do kolejnych zadan obrob-
kowych jest i bedzie statym zadaniem technologéw. Pomoc
w tym wzgledzie stanowig juz zrealizowane, podobne za-
dania szlifierskie, doswiadczenia operatora oraz normaty-
wy technologiczne, jak réwniez opracowane bazy wiedzy
w systemach eksperckich [1, 2]. Postep techniczny i tech-
nologiczny sprawia, ze sg wprowadzane nowe, niestoso-
wane dotychczas w przedsigbiorstwach, materiaty podle-
gajace szlifowaniu lub coraz nowoczesniejsze Sciernice.
W takich przypadkach wystepuje watpliwos¢ dotyczgca
wiasciwego ustalenia warunkéw operacji. Przydatne sg
wtedy procedury postepowania okreslajgce optymalny
dobdr sciernicy do materiatu z jednoczesnym ustaleniem
parametrow obrébki. Aby to zrealizowac, wskazane jest
wykonywanie badan testowych pracy takich par obrébko-
wych materiat—$ciernica w powtarzalnych, jednakowych
warunkach operacji.

Metoda oceny szlifowalnosci

Metoda, ktérg sie postugiwano podczas przygotowy-
wania niniejszego opracowania, byta opisana we wcze-
Sniejszej publikacji [4]. Polega ona na analizowaniu kilku
wskaznikéw szlifowalnosci materiatow, ktdére umozliwiajg
poréwnanie i ocene wybranych cech procesu szlifowania
— istotnych dla obrabianych przedmiotéw. Z praktycznego
punktu widzenia nalezg do nich wzgledy wydajnosciowe,
jakosciowe i ekonomiczne procesu. Stad w proponowanej
metodzie przyjeto grupe trzech wskaznikow oceny moga-
cych identyfikowac te cechy.
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Pod wzgledem wydajnosci szlifowania wskaznik szlifo-
walnosci ma postac:

_Z _ Y4 mm3

KW_Fz_F; Ns] (1)
gdzie: Z — wydajno$¢ objetosciowa szlifowania, Z’— wiasciwa wydajnosé
objetosciowa szlifowania, F; — sktadowa styczna sity szlifowania, F; — wta-
$ciwa sktadowa styczna sity szlifowania.

Z punktu widzenia jakosci warstwy wierzchniej przedmio-
tu obrabianego ustalono wskaznik szlifowalnosci w postaci:

= Fn _1
J T Fi AT Ra K pm (2)

gdzie: F;— sktadowa styczna sity szlifowania, F, — sktadowa normalna sity
szlifowania, AT, — przyrost temperatury prébki w czasie proby, Ra — chro-
powatos¢ powierzchni probki uzyskana po probie [um].

Analizujgc proces szlifowania pod kgtem jego cech eko-
nomicznych, przyjeto wskaznik szlifowalnosci w postaci:

K.=G [ 3)

gdzie: K. — wskaznik efektywnej szlifowalnosci materiatéw, G — wskaznik
szlifowania, wyraza wydajnos$¢ wzgledng szlifowania stanowigcg iloraz ob-
jetosci materiatu zeszlifowanego i zuzytej w tym celu objetosci $ciernicy [7].

Ocena szlifowalnosci materiatu przy pomocy grupy
trzech wskaznikbw umozliwiajgcych analizowanie trzech
gtéwnych cech wspotpracy sciernicy z przedmiotem szli-
fowanym daje petniejszy obraz procesu.

Metodyka badan

Badania zaplanowano w oparciu o eksperyment plano-
wany tréjwarto$ciowy, dwuparametrowy, petny 32. Badania
wykonano na szlifierce do ptaszczyzn SPG 30x80, dla
ktérej predkos¢ obwodowa $ciernicy wynosita vs = 26 m/s.
Warunki nastaw szlifowania podano w tablicy I.

TABLICA I. Wielkosci wejsciowe procesu szlifowania

e 0,005; 0,0125; 0,02 mm
Vp 0,15; 0,225; 0,3 m/s
Vs 26 m/s

Do szlifowania powierzchni walcowych wykorzystano
prototyp urzgdzenia realizujgcego podstawowe funkcje
testowania operacji szlifowania [3]. Instalowano go na
stole tej samej szlifierki. Dzieki temu ograniczono réznice
spowodowane rézng dynamikg procesow na réznych ob-
rabiarkach.
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Sciernice ostrzono, stosujgc obciggacz diamentowy jed-
noziarnisty z dosuwem obciggania a;=0,01 mm/przejscie
i stopniem pokrycia ks=1,5'. Proby wykonano dla kilku
materiatéw oraz Sciernic bez uzycia ptynu chtodzgco-sma-
rujgcego, w zestawieniach wedtug tablicy II.

TABLICA 1. Dobér sciernic do materiatow szlifowanych

100Cré S5IHRC M463I18VEQ1NPB5-35
145Cr6 65 HRC 99A46J7VE01-35
D 40 HRC 99A46L7VE01-35
42CrMod 20 HRC 99A46L7VEOD1-35

Szlifowano metodg wgtebng probki o wysokosci 10 mm.
Aby wyniki badan mozna byto poréwnaé, ustalono usunie-
cie takiej samej ilosci materiatu z probki walcowej i ptaskiej
w tych samych warunkach nastaw procesu.

Wyniki badan poréwnawczych

Dla wigkszej przejrzystosci poréwnan zastosowano oce-
ne wyniku szlifowania w funkcji uznanego w literaturze
Swiatowej parametru rownowaznej grubosci wiorow (heq)
okreslajgcego w zwartej formie intensywnosc¢ procesu szli-
fowania [3] i ujmujgcego obie nastawne wielkosci procesow
szlifowania realizowanych w badaniach (ae, vp)?.

Dla wykazania wptywu odmiany szlifowania w niniejszym
opracowaniu przytoczono przyktadowe wyniki porownan
obrébki stali 145Cr6 sciernicg 99A46J7VEQ01-35. Na ko-
lejnych rysunkach pokazano poréwnanie opracowanych
wskaznikéw po szlifowaniu watkow i powierzchni ptaskich.

Ky, mms/(N s)
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—m- Szlifowanie pow. ptaskich
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Rys. 1. Wykres wartosci wydajno$ciowego wskaznika szlifowalnosci
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Rys. 2. Wykres wartosci jako$ciowego wskaznika szlifowalnosci

' Najkorzystniejsze wyniki obciggania, otrzymane z zakresu ag =
= 0,005+0,02 mm/przejscie i kg = 0,8+3 [4].
2 hog = @6 X Vp/Vs M.
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Rys. 3. Wykres wartosci ekonomicznego wskaznika szlifowalnosci

Na podstawie analizy rys. 1 mozna stwierdzi¢, iz warto$¢
wydajnosciowego wskaznika szlifowalnosci stali 145Cr6
jest przewazajgco wigksza dla szlifowania watkow niz dla
szlifowania powierzchni ptaskich. Wraz ze wzrostem in-
tensywnosci szlifowania watkdw wskaznik systematycznie
rosnie od 0,4 do 1,5. WartoSci jakosciowego wskaznika
szlifowalnosci stali (rys. 2) sg wieksze w catym zakresie
nastaw szlifowania. Wartosci ekonomicznego wskaznika
szlifowalnosci stali (rys. 3), pomimo niestabilnosci dla szli-
fowania watkow, byty znacznie wigksze (od 10 do 81) w sto-
sunku do wskaznika okreslajgcego szlifowalno$¢ podczas
szlifowania powierzchni ptaskich (od 10 do 30).

Podsumowanie

Z analizy wynikéw przeprowadzonych badan mozna sg-
dzi¢, ze wptyw odmiany szlifowania jest istotny na ocene
szlifowalno$ci materiatéw. Te réznice powstajg z réznego
ksztattu warstwy skrawanej, zwigzanego z inng dtugoscig
kontaktu pomiedzy Sciernicg i przedmiotem obrabianym
w tych odmianach. Mogg one by¢ zwigzane réwniez
z innym sposobem pracy narzedzi. Podczas szlifowania
powierzchni ptaskich w czasie wybiegéw i nawrotéw nie
zachodzi szlifowanie, probka i Sciernica podlegajg chto-
dzeniu, a kolejne wejscia Sciernicy w prace wywotujg im-
pulsowe zmiany obcigzen. To skfada sie na niestabilnos¢
wspotpracy sciernica-przedmiot.

Z powyzszego wynika, ze do oceny szlifowalnosci mate-
riatdw i doboru parametréw wspotpracujgcej pary Sciernica—
—przedmiot szlifowany wskazane jest stosowanie sta-
bilnych warunkow pracy ze statym dosuwem narzedzia
w procesie ciggtym. Zapewnia to technologia szlifowania
watkéw i pozwala na znaczne skrocenie cyklu realizacji
badan (ponad dziesieciokrotnie).
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