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TEMAT: SZLIFOWANIE WALKOW

Mocowanie przedmiotOw obrabianych podczas szlifowania

Podczas szlifowania walkow — mocowanie w klach, walki mozna rowniez szlifowac
bezktowo, w takim przypadku przedmiot nie jest mocowany do elementéw szlifierki i nie
potrzebuje nakietkéw. Rys 1.

Tarcza zabierakowa

Powierzchnia szlifowana

Wrzeciennik przedmiotowy

Jezeli $rednica szlifowanego watka jest mniejsza od $rednicy walcowej czesci kta 1 Sciernica
przy wybiegu poza krawedz przedmiotu wcinataby si¢ w kiel, nalezy uzy¢ kta $cietego rys 2.
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Predkos¢ obwodowa Sciernicy

Pr¢dkos¢ obwodowg $ciernicy przyjmuje si¢ zaleznie od zadanej chropowato$ci
powierzchni i doktadnosci szlifowanej czgsci (tabela 1). Predko$¢ ta musi by¢ tez
odpowiednio dobrana do rodzaju spoiwa $ciernicy, jej twardosci i ziarnistosci. W
przecietnych warunkach predkos¢ obwodowa $ciernicy wynosi 15-35 m/s. Dla
Sciernic twardych nalezy stosowa¢ mniejsze predkosci, by nie powodowac
nadmiernego nagrzewania szlifowanej czesci. W przypadku stosowania migkkich

Sciernic 1 matych glgbokosci szlifowania przyjmuje si¢ wieksze predkosci obwodowe,

aby zapobiec nadmiernemu zuzywaniu si¢ $ciernic. Dla niektorych $ciernic mozna
predkos¢ obwodowa zwigkszy¢ nawet do 70 m/s. Zwigkszenie predkosci
obwodowych §ciernicy wptywa na zmniejszenie grubosci widra, a co za tym idzie,
zmniejszenie chropowato$ci powierzchni.

Tabela 1. Predkosci obwodowe Sciernic elektrokorundowych [1].

Predkose
Rodzaj szlifowania Opwodgwa
$ciernicy
v m/s

Szlifowanie powierzchni walcowych na cigSkich szlifierkach z automatycznym
posuwem
Szlifowanie powierzchni walcowych na 1Sejszych szlifierkach z automatycznym 30-35
posuwem ) 2530
Szlifowanie ptaszczyzn na cigSkich szlifierkach 2530
Szlifowanie ptaszczyzn na ISejszych szlifierkach 20-25
Szlifowanie otworéw na cieSkich szlifierkach duSymi $ciernicami 30-35
Szlifowanie otworéw matymi $ciernicami 8-12
Ostrzenie narzedzi ze stali weglowe;j 20
Ostrzenie narzedzi ze stali szybkotnacej 15
Szlifowanie i ostrzenie §ciernicami o spoiwie elastycznym 201525

Szlifowanie 1 ostrzenie §ciernicami o spoiwie krzemianowym

Predkos¢ szlifowanej czesci

Przy szlifowaniu predkos¢ ruchu szlifowanej czesci jest zalezna od predkosci
obwodowej Sciernicy. Predkos$¢ ruchu czesci moze si¢ zmienia¢ w bardzo szerokich

granicach, zaleznie od wymaganej chropowato$ci powierzchni obrabianej,
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wymiaréw czesci szlifowanej, rodzaju materiatu, grubosci warstwy skrawanej przez
jedno ziarno i glebokosci szlifowania. Przy szlifowaniu plaszczyzn czotowa
powierzchnig $ciernicy garnkowej lub walcowej, ze wzgledu na niebezpieczenstwo
nadmiernego nagrzania si¢ cze¢sci (z powodu zetknigcia si¢ duzej powierzchni ze
Sciernicg), nalezy stosowac¢ mniejsze predkosci czesci szlifowanej. Im wyzsza ma by¢
jakos¢ powierzchni szlifowanej czesSci, tym mniejsza powinna by¢ predkosé
obwodowa czesci, bowiem gladka powierzchni¢ mozna osiggng¢ rowniez $ciernica o
grubym ziarnie, przy zastosowaniu odpowiednio mniejszej predkosci
obrabiane;j.

czesci

Nadmierny wzrost predkosci obwodowej przedmiotu szlifowanego powoduje
zwiekszenie grubosci wiora (zwigkszenie chropowatosci), a takze obcigzenia
poszczeg6lnych ziarn 1 szybko$¢ zuzywania si¢ $ciernicy.

Tabela 2. Predkosci ruchu czgsci szlifowanej [1].

Glebokosé Wspotezynnik Pr(;quéé
Rodzaj obrébki szlifowania| < 4P przedmiotu
posuw f= | szlifowanego
w mm .
k-H Vp m/min
[mm na skok]
0,01-0,027| k=0,3-0,7 12-25
0,005- k=0,2-0,7 15-55
0,015
Szlifowanie powierzchni obrotowych: 0,005— k=04-07 20-40
— zgrubne powierzchni zewnetrznych, 0,020 k =
— wykanczajace powierzchni zewngetrznych, 0,25-0,40 20-40
— zgrubne powierzchni wewnetrznych na | 0,0025—
szlifierkach zwyktych, 0,010
fowanie powierzchni ptaskich f
obwodem nicy: 0,050— -1_-2 38
zgrubne na szlifierkach 0,150 k=0,4- 8-30
narzedziowych, zgrubne na 0,015~ 0,7f=1- 3-8
$cierszlifierkach produkcyjnych, 0,040 15k= 15-20
—  wykanczajgce na szlifierkach 0,010~ 0,2-0,3
— narzedziowych, wykanczajace na 0,015
— szlifierkach produkcyjnych. 0,005—
- 0,015




Ciecze chlodzaco-smarujace

Obrobka szlifowaniem wymaga obfitego chlodzenia, ktore zapobiega nagrzewaniu si¢
szlifowanej powierzchni i jej przypaleniu, a takze utracie twardosci i zniszczeniu struktury
warstwy wierzchniej przedmiotu. Stosowanie cieczy chlodzaco-smarujacych umozliwia
uzyskanie wigkszej doktadno$ci i mniejszej chropowatosci powierzchni, zwigksza trwatosé
$ciernicy i obniza temperature¢ szlifowania.

Najczesciej w obrobece szlifowaniem stosuje si¢ ciecze chtodzaco-smarujagce w postaci
mieszaniny wody z emulsja olejowa oraz oleje mineralne. Emulsje olejowe sg otrzymywane
z olejow emulgujacych (koncentratow), przez ich zmieszanie z woda. Oleje emulgujace
mieszaja si¢ z wodag w dowolnym stosunku, tworza stabilne emulsje, koloru mleka. W
praktyce eksploatacyjnej stosuje si¢ emulsje olejowe zawierajace najczesciej 2—-8% oleju
emulgujacego. Emulsje stosuje si¢ podczas szlifowania stali, brazu i1 mosiadzu. Oleje
mineralne bardzo dobrze smaruja powierzchni¢ $cierna, dlatego uzywa si¢ ich w przypadku
koniecznosci uzyskania matej chropowato$ci powierzchni przy zachowaniu trwatosci ksztattu
$ciernicy, np. przy szlifowaniu gwintéw, kot zgbatych.

Zachecam do obejrzenia filmu instruktazowego.

https://www.youtube.com/watch?v=Q5z-j22qEJ4

Pvytania sprawdzajace

Jakie parametry skrawania wystepuja podczas szlifowania?
Jakie czynniki majg wptyw na dobor predkosci obwodowej Sciernicy?
W jakim celu stosuje si¢ ciecze obrobkowe?
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Jakie rodzaje cieczy obrobkowych stosuje si¢ podczas szlifowania?

Odpowiedzi na powyzsze pytania prosz¢ odesta¢ na adres e-mail
mrasala@ckz.swidnica.pl Prosze podac imi¢ 1 nazwisko 1 klase.

Na podstawie przestanych materialow otrzymacie oceng i zaliczona
bedzie obecnosé na zajeciach. Termin do 30.04.2020


https://www.youtube.com/watch?v=Q5z-j22qEJ4




