Prosze o zapoznanie sie z ponizszymi materialami i
odpowiedzie¢ na pvtania.

Uzytkowanie i konserwacja szlifierek

Dopuszczona do produkcji obrabiarka powinna by¢ dla pracownika bezpieczna oraz
zapewnia¢ mu wiasciwe pod wzgledem fizjologicznym warunki pracy. Bezpieczny sposob
uzytkowania obrabiarek okreslaja szczegdtowe (dla okreslonej maszyny) instrukcje, ktorych
znajomosc¢ jest niezbednym warunkiem dopuszczenia pracownika do uzytkowania obrabiarki.
Pracownik lub uczen obstugujacy szlifierke powinien bezwzglednie stosowac si¢ do instrukcji
bezpieczenstwa i higieny pracy obowiazujacych na stanowisku pracy.

Najwieksze zagrozenie przy pracy na szlifierkach stanowi $ciernica, ktora w czasie pracy
moze ulec rozerwaniu. Tarcze $cierne podlegajg podczas procesu szlifowania wysokim
naprezeniom. Podczas gdy za bezpieczenstwo pracy na maszynie i tarczy sciernej odpowiada
ich producent, to uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za ich uzycie zgodne z
przeznaczeniem, czyli wykonywanie na szlifierce operacji, do ktorych zostata przeznaczona

i zastosowanie odpowiedniej tarczy w zaleznosci od rodzaju materiatu szlifowanego. W
przypadku uzytkowania tarcz sciernych szczegolna g uwage nalezy zwracaé na:

— sprawdzenie tarczy sciernej, czy nie jest uszkodzona,

— odpowiednie warunki przechowywania tarcz sciernych,

— sprawdzenie zgodnosci oznaczen z parametrami maszyny,

— sprawdzenie tarczy sciernej przed zamocowaniem,

— rodzaj mocowania tarczy sciernej,

—  przetestowanie tarczy na biegu probnym.

Przed kazdym zamocowaniem tarcza $cierna powinna zosta¢ wyczyszczona i sprawdzona
wizualnie, aby wykry¢ uszkodzenia. Uszkodzone tarcze nie moga by¢ zatozone na maszyne,
dlatego przed zamocowaniem tarczy szlifierskiej na wrzecionie nalezy przeprowadzi¢ prob ¢
akustyczng. Aby prawidlowo przeprowadzi¢ prob ¢ akustyczng nalezy tarcze nasung¢ na
trzpien lub palec, a cigzka postawi¢ pionowo na podtodze. Nastepnie nalezy uderzy¢ w tarcze
niemetalowym przedmiotem w kilku punktach. Metaliczny dzwigk przy uderzeniu w $ciernice
swiadczy, Se tarcza nie jest uszkodzona, gtuchy za$ dzwick oznacza uszkodzenie tarczy.

Kazda normalna tarcza scierna (srednica wigksza niz 80 mm) przed uzyciem jej po raz
pierwszy, a takze po kazdorazowym nowym zatozeniu, powinna by¢ poddana probie na biegu
luzem. Czas trwania tej proby powinien wynosi ¢:

— dlaszlifierek recznych — 0,5 minuty,
— dla szlifierek pozostatych — 1 minut ¢.

Prob ¢ nalezy przeprowadzi¢ tylko wtedy, gdy przestrzen niebezpieczna jest naleSycie
chroniona, a na tarcze $cierng jest zatozona ostona. Dopiero po takiej probie mo Sna tarcze
scierna przeznaczy¢ do normalnej pracy.

W czasie pracy za pomoca sciernic uzytkownik jest narazony na niebezpieczenstwo
kontaktu z odpryskiem tarczy albo obrabianego przedmiotu i w zwigzku z tym powinien mie¢
szczegolnie chronione oczy (okulary ochronne) oraz uzywaé odziezy ochronnej. Ochrone
oczu i twarzy szlifierza moga takze stanowi¢ przezroczyste ekrany. Wszystkie sciernice do
szlifowania zewngtrznego, o srednicy ponad 75 mm, musza by¢ ostoniete. W zaleznosci od
przeznaczenia szlifierki ostony maja odpowiednio przystosowany ksztatt. Wszystkie szlifierki
pracujagce na sucho powinny by¢ wyposazone W wyciagi powietrza, ktore zabezpieczaj g
pracownika przed szkodliwym dziataniem pytu szlifierskiego.
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Przy mocowaniu przedmiotu obrabianego w uchwycie nalezy pamigtac¢ o wyjeciu klucza
Z gniazda uchwytu przed wigczeniem obrotow przedmiotu. Nie wolno zbliza¢ rak w poblize
wirujacej $ciernicy np. w celu przeprowadzenia pomiarow.

Szlifierz pracujacy na szlifierce powinien doktadnie zapozna¢ si¢ z jej mechanizmami,
uktadem sterowania i systemem smarowania. Powyzsze informacje zawarte Sa
w Dokumentacji Techniczno-Ruchowej lub instrukcji obstugi, ktéra powinna by ¢
przechowywana na stanowisku roboczym szlifierza. Biezagca kontrola stanu technicznego
obrabiarki jest bardzo waznym elementem uzytkowania urzadzenia. Nalezy zwroci ¢
szczegblng uwage na dobre smarowanie oraz utrzymanie szlifierki w stanie nieuszkodzonym i
czystym.

Jednym z podstawowych warunkéw prawidlowej pracy szlifierki jest przestrzeganie
wilasciwego jej smarowania. Przed przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢, czy w
zbiornikach jest prawidlowy poziom oleju i w przypadku zbyt matej ilosci oleju uzupeié go.
Olej nalezy uzupetnia¢ tylko olejami podanymi w instrukcji obstugi.

Przed uruchomieniem szlifierki nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie dzwignie sterownicze
znajduja si¢ we wiasciwych potozeniach.

Po pracy nalezy szlifierke oczysci¢ z zanieczyszczen. Prowadnice nalezy wytrze¢ do
sucha i nastepnie naoliwi¢. W celu usuniecia cieczy chtodzacej, gromadzacej si¢ w dolnej
czesci sciernicy, nalezy wiaczyc¢ jej obroty na kilka minut bez doptywu chtodziwa

Jakiekolwiek uszkodzenia elementow szlifierki powinny by¢ natychmiast usuwane. Praca na
szlifierce uszkodzonej powoduje szybkie jej zuzycie i w rezultacie calkowite zniszczenie.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

Jakie zagrozenia dla pracownika stwarza wirujaca $ciernica?

Jakie zagrozenie dla pracownika stwarzaja odpryski tarczy albo obrabianego przedmiotu?

W jaki sposob przeprowadza si¢ prob ¢ akustyczna sciernicy?

Jakie czynnosci zwigzane z uzytkowaniem szlifierki nalezy wykona¢ przed rozpoczeciem

pracy?

5. Jakie czynnosci zwiazane z uzytkowaniem szlifierki nalezy wykona¢ po zakonczeniu
pracy?

Mo

4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Okresl zagrozenia dla pracownika wystepujace podczas pracy na szlifierce.

Sposoby szlifowania

4.2.1. Material nauczania

Szlifowanie jest to sposob obrobki skrawaniem, w ktorym narzedziem skrawajacym jest
$ciernica, osetka lub rzadziej tasma $cierna. W procesie technologicznym wytwarzania czesci
maszyn operacje szlifowania zajmuja bardzo wazne miejsce. Za pomoca szlifowania mozna
obrabia¢ materiaty o roznych wiasciwosciach mechanicznych i fizycznych, stale hartowane,
zarowytrzymale, wegliki spiekane, metale trudnotopliwe, spiekane tlenki glinu itp.
Szlifowanie moze by¢ stosowane jako obrobka zgrubna, bez innych operacji (toczenia,
frezowania itp.) poprzedzajgcych ten proces, oraz jako obrobka dokladna nadajaca
powierzchni obrabianej duzg gtadkosé, doktadnos¢ i korzystne wiasnosci uzytkowe. Czesto
operacje szlifowania sg operacjami koncowymi obrobki czesci maszyn. Szlifowanie odbywa
si¢ na obrabiarkach zwanych szlifierkami, ktérych budo wa uzalezniona jest od przeznaczenia
szlifierki.



a)

b)

Istniejg dwa podstawowe rodzaje szlifowania: szlifowanie powierzchni obrotowych i
szlifowanie plaszczyzn. W obrebie kazdego z wymienionych rodzajow szlifowania istniej g
liczne odmiany.

Metody szlifowania mozna podzieli¢ na:

szlifowanie walkow (zewnetrznych powierzchni obrotowych), operacja ta realizowana
jest na szlifierkach do watkéw, przy czym w zaleznosci od Kierunku ruchu narzedzia i
przedmiotu mozemy wyr6znic:

szlifowanie wzdtuzne — kiedy przedmiot wykonuje ruch wzdtuz $ciernicy,
szlifowanie wgtebne — kiedy w trakcie obrobki sciernica wykonuje ruch posuwowy
prostopadty do powierzchni watka (w gtab materiatu),

szlifowanie ksztalttowe — kiedy w trakcie obrobki §ciernica wykonuje ruch posuwowy
prostopadly do powierzchni watka, a ksztalt sciernicy odzwierciedlony jest na
przedmiocie obrabianym,

szlifowanie bezktowe — szlifierka bezklowa posiada dwie $ciernice, skrawajaca stuzca
do obrobki materiatu i prowadzaca, ktora skrecona jest zazwyczaj pod katem

do poziomu, rozktad predkosci stad wynikajacy i sily tarcia mig¢dzy tg $ciernica i
przedmiotem powoduja przemieszczanie przedmiotu w strefie obrobki — pod kresli¢
nalezy, Se w trakcie tego szlifowania przedmiot nie jest mocowany do zadnych
elementow szlifierki,

szlifowanie otworow — operacja ta realizowana je st na szlifierkach do otworéw, przy
czym wyrézni¢ mozna:

szlifowanie otworow wzdtuzne,

szlifowanie otworow poprzeczne, kiedy ruch przedmiotu powoduje sukcesywne
zaglebianie narzedzia w material obrabiany,

szlifowanie planetarne stosowane do otworow o wigkszych srednicach — $ciernica
,obiega” szlifowany otwor, przedmiot nie wykonuje zadnego ruchu stad ten sposob
szlifowania stosowany jest szczegolnie dla przedmiotéw o duzych wymiarach
gabarytowych,

szlifowanie bezklowe otwordw,

szlifowanie ptaszczyzn — operacja ta realizowana jest na szlifierkach do ptaszczyzn przy
czym wyrozni¢ mozna:

szlifowanie plaszczyzn obwodowo prostoliniowe,

szlifowanie obwodowe obrotowe — w przypadku kiedy przedmiot zamocowany jest
na stole obrotowym,
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— szlifowanie czolowe prostoliniowe,
— szlifowanie czotlowe obrotowe w przypadku mocowania przedmiotu na stole
obrotowym,
d) szlifowanie specjalne do ktorego mozna zaliczy¢, np. szlifowanie powierzchni
srubowych, szlifowanie kot zgbatych, przecinanie sciernicami.
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Rys. 1. Klasyfikacja sposobow szlifowania [5].

Przy szlifowaniu plaszczyzn wyzsza doktadnos¢ obrobki zapewnia szlifowanie
obwodowe, wigkszg za$ wydajnos¢ obrobki — szlifowanie czotowe. W przypadku szlifowania
watkow najbardziej uniwersalng metoda szlifowania jest szlifowanie w ktach, ktore zapewnia
osiagniecie duzej doktadnosci powierzchni szlifowanej. Przy szlifowaniu bezklowym osigga
sie wieksza wydajnos¢ obrobki ze wzgledu na uniknigcie strat czasu na wykonanie nakietkow
oraz na umocowanie przedmiotu na obrabiarce.
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Sposréd przedstawionych metod szlifowania najdoktadniejsze jest szlifowanie obwodowe
przy matej glebokosci i duzym posuwie poprzecznym, przy ktorym btad ptaskosci obrabianej
powierzchni nie przekracza 0,005 mm na dlugosci 500 mm.

Na szlifierkach do plaszczyzn mozna obrabia¢ rownie S powierzchnie ptaskie i
ksztatltowe metoda szlifowania wglebnego. Przy szlifowaniu czotowym, ktore jest wydajn
iejsze od szlifowania obwodowego, uzyskuje si¢ powierzchnie ptaskie z biedem nie
przekraczajgcym 0,02 mm/1000 mm na szlifierkach ze stolem obrotowym i 0,015 mm/1000
mm na szlifierkach ze stotem wzdluznym.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Na czym polega proces szlifowania?

Jakie materialy mozna obrabia¢ za pomocg szlifowania?

Jakie wyr6zniamy rodzaje szlifowania ptaszczyzn?

Jakie wyrozniamy rodzaje szlifowania powierzchni obrotowych?

Jaki rodzaj szlifowania zapewnia najwieksza doktadnos¢ obrobki ptaszczyzn?

orwdpPE



