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Wptyw rodzaju spoiwa sciernic na proces szlifowania
rowkow wiorowych narzedzi pelinoweglikowych

The influence of the type of grinding wheels bond

JAN BUREK
MARCIN SALATA
ANNA BAZAN*

Przedstawiono wptyw spoiwa zywicznego i metalowego Scier-
nic diamentowych o takiej samej charakterystyce na site szli-
fowania oraz chropowato$¢ powierzchni rowkow wiérowych
frezéw petnoweglikowych.

StOWA KLUCZOWE: szlifowanie narzedzi, $ciernice diamen-
towe, pomiar sity szlifowania, rowek wiérowy

In the paper the influence of the resinous and metal bond of di-
amond grinding wheels of the same characteristic during flute
grinding of carbide mills has been presented. The assessment
of the wheels was carried out by measuring values of the cut-
ting force and roughness parameters.

KEYWORDS: grinding tool, diamond wheel, force measure-
ment, flute

Narzedzia z weglikow spiekanych wykorzystuje sie
zwtaszcza w przemys$le lotniczym i motoryzacyjnym.
W przypadku narzedzi typu frezy szlifowanie rowka wiéro-
wego jest operacjg ,krytyczng”, uzalezniong od gteboko-
Sci tego rowka oraz kata spirali [1, 2]. Te parametry majg
decydujacy wptyw na site szlifowania, temperature, ewa-
kuacje widra oraz zywotnos¢ narzedzia i tym samym na
jakos¢ szlifowanych rowkéw wiérowych. Z tego powodu
wcigz poszukuje sie sciernic o charakterystyce zapewnia-
jacej odpowiednie parametry procesu szlifowania [3, 4].
W artykule przedstawiono wptyw spoiwa zastosowanego
w sciernicy na site szlifowania i chropowatos¢ powierzchni
po obrébce.

Badania doswiadczalne

Badania doswiadczalne przeprowadzono na 5-osiowym
centrum szlifierskim Fortis firmy ISOG (rys. 1). Pomiary
sity szlifowania wykonano obrotowym sitomierzem typu
9123 firmy Kistler. Jest to wielokanatowy sitomierz pie-
zoelektryczny przystosowany do pomiaréw trzech skta-
dowych. W celu zwigkszenia doktadnosci pomiaru urza-
dzenie ustawiono na drugi zakres pomiarowy wynoszacy:
0+450 N dla Fy i Fy oraz 0+1800 N dla F,. Catkowitg site
szlifowania F wyznaczono jako pierwiastek kwadratowy
jej sktadowych.

Sitomierz zamocowano do szlifierki narzedziowej za po-
mocg specjalnie wykonanego systemu mocowania.

Pomiary chropowatosci powierzchni rowka wiérowego
rejestrowano z wykorzystaniem mikroskopu firmy Alicona
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Rys. 1. Stanowisko do badan procesu szlifowania rowkéw wiérowych:
1 — wrzeciono $ciernicy, 2 — sitomierz firmy Kistler, 3 — komputer,
4 — przetwornik sygnatu 5223B1, 5 — przetwornik A/C NI USB-6009

Infinite Focus. Probke skanowano z rozdzielczoscig pio-
nowg 150 nm oraz poziomg 3,91 um. Parametry chropo-
watosci Sa obliczono w programie SPIP 6.4.2. Profil po-
wierzchni odfiltrowywano wielomianem trzeciego stopnia,
a profil falistosci — filtrem A, = 0,25 mm.

W badaniach uzywano dwoch Sciernic diamentowych
0 nastepujgcych oznaczeniach:

e A: 1A1-100-10-5 H20 D64 K+1421R C100,
e B: 1A1-100-10-10 H20 D64 MDX-587 ES C100.

Obie Sciernice charakteryzujg sie tymi samymi wy-
miarami gabarytowymi oraz wielkoscig (D64) i koncen-
tracjg ziarna (C100). Sciernica A ma spoiwo zywiczne,
a Sciernica B — spoiwo metalowe.

Warunki szlifowania podano w tablicy.

TABLICA. Warunki szlifowania

Chfodziwo Olej szlifierski
Materiat obrabiany Weglik spiekany K20F
Srednica pétfabrykatu D, mm 12

Liczba rowkéw wiérowych z 4

Predkos$¢ skrawania v, m/s 20
Predko$¢ posuwu v;, mm/min 40, 50, 60, 70
Dosuw szlifowania a,, mm 2,6

Dtugos¢ narzedzia L, mm 20
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Rys. 2. Przebieg sity szlifowania F podczas szlifowania rowkow wiéro-
wych z réznymi wartosciami posuwu: a) $ciernicg A, b) $ciernicg B

Wyniki badan

Przebiegi wartosci sity szlifowania dla réznych warto-
Sci predkosci posuwu v; (tablica) dla badanych $ciernic
przedstawiono na rys. 2. Nie zauwazono istotnych roéznic
w charakterze przebiegu tej sity. W obu przypadkach na
wykresach mozna wyodrebni¢ dwa etapy: etap | — zagte-
bianie sie Sciernicy w materiat, etap Il — stata gtebokos$¢
szlifowania.
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Rys. 3. Zalezno$¢ sity szlifowania od predkosci posuwu dla badanych
Sciernic
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Rys. 4. Wartosci parametru chropowatosci Sa rowka wiérowego przy
réznych predkosciach posuwu dla $ciernic typu Ai B

Maksymalne wartosci sity szlifowania F dla badanych
Sciernic w zaleznosci od posuwu v; pokazano na rys. 3.
Jak widac, te sity sg rozne dla obu $ciernic, przy czym
maksymalna réznica wystepuje przy v; = 40 mm/min, a mi-
nimalna — przy v; = 60 mm/min. W catym przyjetym zakre-
sie predkosci posuwu mniejsze wartosci sity szlifowania
wystepujg w przypadku uzycia Sciernicy typu B. Mozna
zaobserwowac, ze wzrost predkosci posuwu powoduje
zwiekszenie wartosci sity szlifowania — w badanym zakre-
sie ten wzrost wyniost ok. 37 N.

Identyczng tendencje wykazywat rejestrowany parametr
chropowatosci powierzchni rowka wiérowego Sa (rys. 4).
Wyraznie wieksze ($rednio o 79%) wartosci Sa uzyskano
dla sciernicy A. Maksymalng réznice (ok. 100%) zano-
towano przy v; = 40 mm/min, a minimalng (56%) — przy
v;= 70 mm/min. Najlepszg jakos$¢ powierzchni otrzymano
dla sciernicy B.

Podsumowanie

Przeprowadzone badania potwierdzity, ze na prze-
bieg procesu szlifowania rowkéw wiérowych frezéw pet-
noweglikowych bardzo duzy wptyw ma spoiwo sSciernic
diamentowych. Z tych badan wynika, ze pod wzgledem
uzyskiwanej sity szlifowania, a takze chropowatosci
powierzchni rowka wiérowego, zdecydowanie korzyst-
niejsze jest uzycie Sciernic o spoiwie metalowym niz
zywicznym.
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