4.6. Szlifowanie: narzedzia do szlifowania, odmiany szlifowania
prace wykonywane na szlifierkach

4.6.1. Material nauczania

Szlifowanie

Szlifowanie jest najbardziej rozpowszechnionym rodzajem obrobki wykanczajace]
skrawaniem, zaliczanej do grupy obrébek sciernych. Narzedzia stosowane W procesie
szlifowania zwane sa $ciernicami, wykonuja one gtéwny ruch obrotowy.
Sciernice sa narzedziami obrotowymi o roéznych ksztaitach w przekrojach osiowych,
dostosowanych do réznorodnych zadan obrébkowych (tabl. 5). Czesci robocze $ciernic s
wykonywane z mieszaniny twardych ziaren $ciernych i spoiwa wiazacego je w okreslone
porowate struktury. Ostre krawedzie ziarenek sa zbiorem ostrzy skrawajacych, pory
odgrywaja role rowkéw wiérowych, a spoiwo nadaje strukturze $ciernicy okreslona
wytrzymato$é mechaniczna (rys. 37). Ziarna Scierne s osadzone w spoiwie W sposdb
przypadkowy. Wartosci katéw natarcia ostrzy sg réwniez przypadkowe, z przewaga katow
ujemnych. Szlifowanie jest procesem wysoko energochtonnym. Przy matych wymiarach
ostrzy, przekroje warstw skrawanych przypadajacych na poszczegélne ostrza sg robwniez
bardzo mate. Wobec tego, taki proces skrawania jest utozsamiany z cechami $cierania
powierzchni, a obrobke nazywa si¢ scierna, natomiast narzedzia $ciernicami.

Tabela 5. Rodzaje $ciernic Gérski E.: Obrébka skrawaniem. WSiP, Warszawa 1987
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Mocowanie sciernic - szybkoéé skrawania

Mocowanie Sciernic

Sciernice ATLANTIC odpowiadaja  Z powodu luzu pomiedzy otworem W przypadku prawidiowego zamoco-

pod wzgledem stanu podczas dostawy  $ciernicy i wrzecionem Sciernica «ZWisa” wania te obydwa niewywazenia w

normie DIN EN 12413. i wywoluje ze wzgledu na mimosrodo-  trakcie ponizszego obciggniecia
wos¢ dodatkowe niewywazenie Sciernicy sa znacznie redukowane,

Punkt cigzkosci Sciernicy ze wzgledu na
niewywazenie, ktérego nie mozna unik- Diatego tez w trakcie mocowania nale-  Przed unieruchomieniem lub obciag-
nac z przyczyn technicznych produkgji,  Zy zwréci¢ koniecznie uwage na to, aby nieciem Sciernicy jest wazne
jest oznaczony dwoma tréjkatami. wierzchotki trojkatow byly skierowane  dokfadne odwirowanie chiodziwa.
w dot.

Predkosci skrawania

Szybkosc¢ skrawania Kolorowe paski

Maksymalna, dopuszczalna predkosé
skrawania jest podana na Sciernicach
ATLANTIC w nastepujacy sposéb
i nie wolno jej w Zadnym przypadku
przekraczad.

Zgodno$¢ wyrobu na podstawie normy
odnosnie wymagan bezpieczenstwa dla
Sciernic z materialem ciernym

2Zwigzanym spoiwem

Producent/nazwa handlowa

Punkt przylozenia do wrzeciona

Maks. dopuszczalna
predkos¢ obrotowa

(w odniesieniu do
srednicy znamionowej)

-

Maks. dopuszczaina
szybkos¢ skrawania v,

Kolorowy pasek

dia dopuszczalnej
szybkosci skrawania
(zobacz Tabela)

Wymiary

Specyfikacja

Strzatka do montazu
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Rys. 38. Podstawowe odmiany szlifowania: o) o _c, cedvnca o v

a) szlifowanie ktowe watkow, e) szlifowanie otworéw planetarne, s -

b) szlifowanie bezktowe watkdw, f) szlifowanie powierzchni obwodem Sciernicy, A ~labe/ s
3 g 5 3 Z R ST 5 |O N

¢) szlifowanie wglebne, g) szlifowanie powierzchni czotem Sciernicy; :

d) szlifowanie otworéw (zwykte),

v, - predkos¢ Sciernicy, /- posuw wzdtuzny,

v, - predko$¢ przedmiotu, a - kat nachylenia $ciernicy pomocniczej
a, - grubos¢ skrawania, wzgledem gldwnej,

H - szeroko$¢ $ciernicy, 1, - droga wyjscia,

v, - predkos¢ obwodowa tarczy pomocniczej, Iz - droga dojscia,

L - przemieszczenie tarczy, D, - $rednica tarczy segmentowej,

[ - dtugosc watka, d, - $rednica przedmiotu,

x d, - $rednica $ciernicy do otworéw.
Zrédto: Goérski E.: Obrdbka skrawaniem. WSiP, Warszawa 1987

Szlifowanie ptaszczyzn moze by¢é wykonywane powierzchnia walcowa lub czotowa
$ciernicy (rys. 38f, g). Przy szlifowaniu zgrubnym (powierzchnia walcowa) stosuje si¢
glebokosé szlifowania a, = 0,015+0,05 mm i posuw wzdhuzny f do 70 m/min, przy
szlifowaniu wykanczajacym a, = 0,005+0,01 mm i f = 10+20 m/min. Przy szlifowaniu
wykariczajacym czotem $ciernicy a, = 0,005+0,01 mm i f = 20+30 m/min. Do szlifowania
materiatéw twardych stosuje sie spoiwa miekkie, do materiatach migkkich -spoiwa twarde.

Predko$é skrawania jest ograniczona wytrzymatoscia spoiwa na rozerwanie $ciernicy
przez sity odsrodkowe. W zaleznosci od zastosowanego spoiwa predkosei skrawania
WYNosza:

- v =35 m/s - spoiwa ceramiczne (tradycyjne),

- v=45m/s - spoiwa magnezytowe,

- v=50+80 m/s - spoiwa elastyczne,

v =200+300 m/s - spoiwa metalowo-galwaniczne.

Prawidtowy przebieg procesu szlifowania wymaga poprawnego zamocowania, obciagania
i wyréwnowazenia tarczy $ciernej. Obciaganie polega na usunigciu bicia promieniowego
i wzdtuznego $ciernicy (nadania wymaganej geometrii lub jej przywrécenia w przypadku
stepienia) za pomoca obciagacza diamentowego. Wyréwnowazenie statyczne polega na
doprowadzeniu $rodka ciezkosci tarczy do polozenia osiowego (nalezy je zawsze stosowac).

Wyréwnowazenie dynamiczne polega na ograniczeniu do mozliwego minimum
momentéw sit bezwiladnosci powstajacych wskutek niejednorodnego rozktadu masy



- Osetkownice (gladzarki i dogtadzarki).

Osetkownice sg przeznaczone do wykanczajacej obrébki powierzchni walcowych
wewngetrznych 1 zewnetrznych drobnoziarnistymi osetkami, dociskanymi elastycznie do
obrabianej powierzchni. Rozréznia sig:

a) osetkownice dlugoskokowe (zwane tez gtadzarkami albo honownicami), przeznaczone
gtéwnie do wykonczajacej obrébki otworéw rozprezng glowica narzedziowa — w ktorej
zamocowane sa osetki; podczas obrébki przedmiot jest nieruchomy, a gtowica, osadzona
elastycznie we wrzecionie, wykonuje ruch posuwisto — zwrotny z predkoscig 3-16 m/min
o skoku nieco wigkszym od dtugosci obrabianej powierzchni oraz ruch obrotowy
z pre¢dkosciag obwodowg 10 — 75 m/min — budowane przewaznie w uktadzie pionowym dla
maksymalnych $rednic otworéw 63 — 200 — 315 — 500 mm i skokéw 200 — 2000 mm;
uzyskiwana doktadnos¢ obrobionej $rednicy w klasie IT3 — IT4, doktadnos¢ ksztattu 2 — 5
pwm, chropowato$¢ powierzchni w klasie 9 — 13,

b) osetkownice oscylacyjne — dogtadzarki przeznaczone do wykonczajacej obrobki watéw
gtowicami pojedynczymi lub wielokrotnymi z osetkami, wykonujacymi poosiowy szybki
ruch oscylacyjny o skoku 2 -6 mm i czgstosci 5 — 50 Hz, za$ obrabiany przedmiot, ustalony
w ktach lub migdzy walcami posuwowymi, obraca si¢ z predkoscig obwodowg ok. 15m/min
i réwnoczesnie przesuwa si¢ wzdluz swojej osi ok. 0,1 mm/obr; budowane jako
samodzielne obrabiarki w uktadzie poziomym lub jako przyrzady do osetkowania
oscylacyjnego zaktadane na inne obrabiarki (tokarki, szlifierki); uzyskiwana doktadnosé
obrébki w klasie IT3 — IT4, przy bardzo wysokiej gtadkosci powierzchni w klasach 10 — 14.

4 — skrzynka przektadniowa, 5 — wrzeciennik (przesuwny pionowo), 6 — cylinder hydrauliczny napedu ruchu
prostoliniowo-zwrotnego glowicy roboczej, 7 — wat napegdowy, 8 — glowica robocza, 9 — przedmiot obrabiany,
10 — zesp6t hydrauliczny), b) gtowica robocza
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. Obrébka strumieniowo-écierna

Obrébka strumieniowo-$cierna jest rodzajem obrébki powierzchniowgj
wykafczajacej Scicrnej. w wyniku kidrej uzyskuje si¢ powierzchnic o jeds
norodnej bezkicrunkowej punktowej strukturze i wysokim stopniu estetyki
Mikroskrawanic wykonujg ostrza ziarenek Sciernych unoszonych przez skieros
wany (pod kitem 30:45%) na przedmiot strumieii ciecczy lub powietrza wyply:
wajgcy 2 odpowicdniy predkoscia z dyszy (.-pistoleta”) tryskacza (rys. 5.77%
Praca mikroskrawania jest wykonywana kosztem energii Kinetycznej ziares
sciernych, Ktora musi by¢ odpowiednio duza, aby byto mozliwe pokonani
sit spojnosci oddziclanych czasteczek materialu, Ziarna $cierne mogy by
nastepujgee: korund, karborund. elektrokorund (zmieszane z ciecza), kwir
(piasck), drobne kruszywo stalowe lub Zeliwne, kuleczki szklane (zmiese
ne z powictrzem) ip.
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Rys. 5.77. Obrébka strumieniowo-$cierna: a) urzgdzenie robocze, b) zasada obrébk

Celem obrobki strumieniowo-§ciernej jest: usuwanie warstwy tlenkow i
obrébce cieplnej, oczyszczanie powierzchini po obrébee elektroiskrows
przygotowanie powierzchni po obrébee plastycznej i szlifowaniu do nakh
dania powtok galwanicznych lub lakierniczych, wytworzenie  punk o
struktury podnoszacej walory uzytkowe przedmiotu, wprowadzenic naprezef
Sciskajgcych, zmniejszenie chropowatosei do R, = 0,2 um. Obrébka ta (pis
skowanie) jest stosowana rowniez do oczyszezania powierzchni 7 horozfi
I zdejmowania warstw lakierniczych, ———
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" Wygladzanie w pojemnikach

Wygtadzanie czesci w pojemnikach stosuje si¢ w zasadzie do ¢z
wiclkich wymiarach i nieregularnych ksztattach w .celu: oczysze
wierzehni  przedmiotéw, stepienia ostrych krawedzi, usunigcia -
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