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1. WPROWADZENIE

Sciernice do przecinania powinny charakteryzowaé si¢ dwiema podstawowymi
wlasciwosciami: odpowiednio wysoka wytrzymatoscia oraz dobrymi whasciwosciami
skrawnymi. Wyniki obszernych badan wytrzymatosci tych narzgdzi zamieszczone sa
m. in. w [8-12,14-16,18,19]. Dotychczas wykonane wazne badania jakosci §ciernic
do przecinania oceniano dziesigcioma wskaznikami [1-6]. Obejmowaty one rowniez
oceng skrawnosci $ciernic, gldwnie pod wzgledem wydajnosci przecinania, jego
energochtonno$ci oraz zuzycia $ciernicy, w ktorej stosowano oceng sze$cioma
wskaznikami. W badaniach tych, wplyw wydzielajacej si¢ w procesie przecinania
Sciernicowego duzej ilo$ci ciepta uwzgledniano posrednio, za pomoca wskaznika pola
powierzchni przypalonej. Wydaje sig, iz korzystniejszym i bezposrednim Kryterium
oceny w tym wzgledzie jest temperatura przecinania, ktora byta rowniez stosowana
jako podstawowe kryterium skrawnosci konwencjonalnych $ciernic do szlifowania
[7]. Od tej temperatury zalezy bowiem jako$¢ przedmiotu przecinanego zwiazana ze
zmianami strukturalnymi materiatu (np.: rozhartowanie i rekrystalizacja) w strefie
obrobki.

W niniejszej pracy zastosowano do oceny skrawnosci $ciernic do przecinania zbior
kryteriow zawierajacy tylko trzy tatwo mierzalne wielkosci fizyczne (parametry)
i przez to dajacy sie atwo zastosowaé w praktyce. Zbidr ten zawiera: wskaznik
powierzchniowej wydajno$ci wzglednej G [1-6], wyrazajacy stosunek powierzchni
przecigtego przedmiotu i powierzchni zuzytej na ten cel Sciernicy, natezenie pradu
pobieranego przez silnik przecinarki | [13,17] oraz maksymalng temperaturg
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przedmiotu przecinanego ¢ [13,17]. Przy pomocy tego zbioru skrawnos¢ $ciernicy do
przecinania oceniana jest wielostronnie. Obejmuje bowiem zagadnienia wydajnosci
i energochlonnos$ci procesu, temperatury w strefie skrawania a takze zuzycie
narzedzia. Posrednio moga by¢ réwniez ocenione koszty procesu przecinania
sciernicowego.

W niniejszym opracowaniu zamieszczono wyniki badan wplywu twardosci
1 ziarnisto$ci (jako podstawowych cech budowy) $ciernic do przecinania o najczgsciej
stosowanych charakterystykach technicznych na wartosci sktadnikow zapropo-
nowanego zbioru oceny.

2. STANOWISKO BADAWCZE | PRZEBIEG BADAN

Badania prowadzono na prostym konstrukcyjnie stanowisku, ktérego gloéwnym
elementem byla przecinarka firmy Bosch zamontowana na prowadnicach z sila
docisku $ciernicy do przedmiotu realizowana grawitacyjnie za pomoca obciaznikow
1 uktadu ciggnowego. Warto$¢ tej sity ustalono w badaniach wstgpnych na takim
poziomie, aby $ciernica byla w wymaganym do przecinania stanie samoostrzenia
a jednoczesnie nie wymagata od operatora zbyt duzego wysitku. Dla przyjetej
w badaniach $rednicy Sciernic o5 = 180mm i $rednicy przecinanego ze stali S325 preta
o, = 20mm, najkorzystniejsza warto$¢ tej sity wynosita 70N.

Natezenie pradu | pobieranego przez silnik przecinarki odczytywano bezposrednio
z amperomierza cyfrowego wlaczonego w elektryczny obwod zasilajacy przecinarke.

Temperaturg przedmiotu przecinanego 6 mierzono za pomoca kamery termo-
wizyjnej typu VIGO v.50 o zakresie pomiarowym do 1300°C. Pomiar ten,
wymagajacy m.in. precyzyjnego okreslenia wspotczynnika emisyjnosci przecinanego
przedmiotu, opisano szczegétowo we wcezesniejszych pracach [13,17]. Przyktadowy
przebieg temperatury podczas kolejnych przecie¢ przedstawia rys. 1. Linie wykreséw
widoczne na tym rysunku oznaczaja odpowiednio: najwyzej potozona linia — przebieg
maksymalnej temperatury przecinanego preta @ podczas jej zagtebiania w przecinany
przedmiot, linia $rodkowa i najnizej potozona — przebieg s$redniej i minimalnej
temperatury rejestrowanych w polu widzenia kamery (nie sa one wykorzystywane
jako wyniki badan).

Wymiary potrzebne do wyznaczenia wskaznika G, (przed i po przecinaniu)
mierzono suwmiarka z odczytem cyfrowym.

Badaniom poddano $ciernice typu 41 - 180x3x22,2 95A BF- 80 o twardo$ciach
R i T oraz o ziarnistoSciach 24 1 30, przecinajac nimi w kazdej probie
(doswiadczeniu) po siedem pretow. Kazde doswiadczenie  wykonywano
z powtérzeniami 1 jako jego wynik przyjmowano warto$¢ $rednia z trzech
doswiadczen rézniacych si¢ nie wigcej niz 4%.
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Rys. 1. Przebiegi temperatury przy przecinaniu $ciernica 41 - 180x3x22,295A 24R BF - 80

3. WYNIKI BADAN DOSWIADCZALNYCH I ICH INTERPRETACJA

Uzyskane wyniki badan zebrano w tabeli 1 oraz zwizualizowano je na rys. 2.

Tabela 1. Warto$ci parametrow oceny skrawno$ci badanych $ciernic
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Dane $ciernic: twardo$¢

R T
ziarnisto$¢
24 30 24 30
Parametry oceny
Wskaznik G, [mm%/mm?] 3,15 3,41 3,78 4,01
Natezenie pradu | [A] 21,4 22,9 25,1 26,4
Temperatura @ [°C] 585 621 668 696

Analiza wynikoéw badan, po przyjeciu Sciernicy o twardosci R 1 ziarnisto$ci 24,

jako odniesienia - wykazata, iz:

1) wydajnos¢ wzgledna przecinania, oceniana wskaznikiem G,, ro$nie odpowiednio:
o ok. 8% dla sSciernic R 30, o ok. 20% dla Sciernic T 24, 1 0 ok. 27% dla $ciernic

T 30 — oznacza to, ze najwydajniej przecinaja Sciernice o charakterystyce T 30;
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2) natgzenie pradu pobieranego przez silnik przecinarki | ro$nie odpowiednio:
0 ok. 7% dla $ciernic R 30, o ok. 17% dla $ciernic T 24, i o ok. 23% dla Sciernic
T 30 — oznacza to, ze najlepiej energetycznie przecinaja Sciernice R 24;

3) temperatura przecinania @ rosnie odpowiednio: o ok. 6% dla $ciernic R 30,
o ok. 14% dla $ciernic T 24, i o ok. 19% dla $ciernic T 30 — oznacza to, ze
najbardziej korzystnie pod wzgledem cieplnym (,,najchtodniej”) przecinaja
$ciernice R 24.

4. PODSUMOWANIE

Przeprowadzone badania wskazuja na mozliwo$¢ oceny skrawnosci §ciernicy przy
pomocy latwego w zastosowaniu praktycznym zbioru tylko trzech parametrow.

W przypadku, gdy uzytkownikowi zalezy na wigkszej wydajnosci przecinania to
powinien stosowac S$ciernice o charakterystyce T 30. Wynika to z pordwnania
otrzymanych w badaniach wartosci Ga.

Jesli dla uzytkownika wazne sa mniejsze koszty przecinania to powinien stosowac
réwniez $ciernice o charakterystyce T 30. Wskazuje na to posrednio poréwnanie
uzyskanych w badaniach warto$ci G, (ujmujacych zuzycie $ciernicy, a wigc i jej
koszt) i jednoczesnie wartosci | (ujmujacych koszt energii elektrycznej przecinania)

Jezeli natomiast uzytkownikowi zalezy na przecinaniu z najnizsza temperatura
(,,najchtodniejszym”), to powinien stosowac $ciernice o charakterystyce R 24, na co
wskazuje bezposrednie porownanie otrzymanych w badaniach wartosci 6.
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