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1. WPROWADZENIE

Do przeprowadzenia badan porownawczych procesu szlifowania konwencjonal-
nego wglebnego i innowacyjnego powierzchni walcowych zewnetrznych zaprojekto-
wano stanowisko badawcze wykorzystujace przyrzad ktowy. Badania zrealizowano na
szlifierce do ptaszczyzn. Przedmiot poprzez odpowiednie ustawienie przyrzadu
z probka wzgledem S$ciernicy pozwalal zrealizowaé oba przypadki. Na rysunku 1
zaprezentowano rozwazane przypadki kinematyczne. Badania w obu przypadkach
wykonano dla probek pierscieniowych. Stalg warto$cig byly parametry predkosé
$ciernicy Vs=26 m/s.

a) b)

Rys.1. Odmiany kinematyczne procesu szlifowania powierzchni walcowych zewnetrznych, szlifowanie:
a) konwencjonalne wgltebne, b) innowacyjnie
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2. SPOSOB PRZYGOTOWANIA BADAN

Do badan wykorzystano szlifierk¢ [2, 3] do ptaszczyzn SPD (rys. 2), na stole
magnetycznym (2) ustawiano przyrzad klowy, ktory pozwalal na uzyskanie
wlasciwych konfiguracji osi, przedmiot — S$ciernica, dla badanych odmian
kinematycznych szlifowania. W kfach przyrzadu: statym i obrotowym mocowano
trzpien o dhugosci 250 mm na ktorym zamocowana byta probka walcowa, wymiary
probek byly nastepujace ¢, =50, ¢, =40, L=8,5 mm. W przypadku szlifowania
innowacyjnego, przyrzad wraz z probka ustawiany i mocowany byl w taki sposob aby
$ciernica nie miata kontaktu ze statymi elementami przyrzadu. Skr¢cenie osi przyrzadu
z probka wzgledem stolu wynosito 15°, pozwolilo to na réwnomierne zuzywanie sie
czynnej powierzchni $ciernicy tylko w zakresie 65% szerokoSci $ciernicy z uwagi na
malg dlugosé¢ szlifowanej probki. Stanowisko (rys.2) wyposazone zostalo w naped
(przedmiotu) silnikiem pradu statego (1), 0 maksymalnych obrotach 1000 obr/min,
zmniejszono je wykorzystujac do tego przektadnie walcowa o zgbach prostych,
przetozenie 1:1,45.

(1) Silnik z przektadnia
walcowa

(2) stot magnetyczny
szlifierki do ptasz-
czyzn

b)

Rys.2. Stanowisko badawcze procesu szlifowania powierzchni walcowych: a) metoda innowacyjna,
b) wglebng
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W procesie szlifowania innowacyjnego przesuw przedmiotu byl zrealizowany
z wykorzystaniem mechanizméw sterujacy istniejacych w szlifierce, tak jak
w przypadku szlifowania ptaszczyzn [1, 4].

Z uwagi na duze gabaryty przyrzadu powstat problem z pomiarem sit skrawania.
Nie dysponowano sitomierzem do opisanych odmian kinematycznych. Z uwagi na
bezpieczenstwo procesu szlifowania nie mozna bylo zamocowaé przyrzadu na
sitfomierzu. Stad konieczne byto pewne uproszczenie wynikajace z faktu wykorzystania
szlifierki do ptaszczyzn. Na rys. 3 zaprezentowano ustawienia przedmiotu wzgledem
Sciernicy, nalezy podkresli¢ ze probka w tych badaniach byta nieruchoma (w obu
przypadkach symulowano chwilowe zatrzymanie przedmiotu). Dzieki temu
zrealizowano szlifowanie ,,wglgbne powierzchni walcowej”, z wykorzystaniem
sitomierza Kistlera model 9321B w celu okreslenia rozktadu sit. Kierunek
przemieszczenia przedmiotu dla obu przypadkow oznaczono strzatka, natomiast
kierunek obrotéw S$ciernicy byl zgodny z kierunkiem ruch wskazowek zegara.
Szlifowanie zrealizowano jako jedno przejscie wglebne.

[. =
a) by RGNS

Rys 3. Sposdb ustawienia powierzchni walcowej uchwycie wzgledem kierunku szlifowania: a) wglebne,
b innowacyjne

3. SPOSOB PRZYGOTOWANIA SCIERNIC

Do badan wykorzystano probki walcowe ze stali konstrukcyjnej 40HM obrobione
cieplnie do twardosci 45° HRC. Szlifowano $ciernica konwencjonalng 99A 60 K V.
Proces szlifowania wykonano z udziatem plynu chtodzaco — smarujacego (emulgol 5%
- roztwoér) oraz bez udziatu PCS. Taka forme badan przyjeto w celu sprawdzenia
wplywu naddatku na wielko$¢ sit.



308

4. WYNIKI BADAN

Podczas badan szlifowania probek walcowych, realizowanych dla przypadkow
prezentowanym na rysunku 3a i b kiedy przedmiot byt nieruchomy, uzyskano rozktad
sit skrawania stycznej i normalnej dla glebokosci skrawania a,=0,05 mm, jedno
przej$cie rys. 4. Sita normalna podczas szlifowania konwencjonalnego wglgbnego
(W/S) w poréwnaniu do innowacyjnego (I/S) bez udziatlu cieczy byla trzykrotnie
mniejsza (W/S) F,=300 N, (I/S) F;=100 N. Natomiast sita styczna (W/S) F=128 N,
(I/S) F,=69 N.
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Rys.4. Sity skrawania podczas procesu szlifowania powierzchni walcowych: a) wgtebnie,
b) innowacyjnie

Na rysunku 5a i b przedstawiono wielko$ci sity stycznej dla dwoch glebokosci
szlifowania 0,02 — 0,05 mm. Predkos¢ przedmiotu, jak dla szlifowania ptaszczyzn,
wynosita v, = 0,5 m/s. Sily zestawiono w tabeli 1 dla poszczegélnych odmian
szlifowania wglgbnego.

Tabela 1. Zestawienie wartosci sit

Szlifowanie F Qe F Szlifowanie

wglebne [N] [mm] [N] innowacyjne
WIS 143 0,02 124 1/S
W/M 112 0,02 70 I/M
W/S 186 0,05 193 1/S
W/M 181 0,05 158 I/M




309

200

150

100

F([N]

00,02 s

0,02

00,05 Odmiana szlifowania

a)

200

150

Fe[N]

100
112

50

WIM
0,02

0.05 Odmiany sz

b)

Rys. 5. Sita skrawania styczna dla badanych odmian kinematycznych procesu szlifowania:
a) bez udzialu PCS, b) z udziatem PSC
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5. PODSUMOWANIE

Wstepne badania wykazaty, ze w innowacyjnej odmianie kinematycznej szlifowa-
nia, sily skrawania s znacznie mniejsze. Wynika to z ksztattu naddatku jaki jest
usuwany w trakcie szlifowania (dla chwilowego zatrzymania). Zaktadajac jednakowsa
glebokos$¢ szlifowania w przypadku szlifowania konwencjonalnego wglebnego wartos¢
naddatku zmienia w kierunku szlifowania zgodnie z jego ksztaltem. Natomiast
w przypadku szlifowania innowacyjnego naddatek na catej dtugosci pozostaje taki sam
w swoim ksztalcie. Zaproponowany przyrzad pozwoli na rozszerzenie i przeprowadze-
nie badan poréwnawczych w warunkach rzeczywistych dla omawianych odmian
kinematycznych procesu szlifowani powierzchni walcowych zewnetrznych. Dalsze
badania bedg skierowane na okreslenie wielkos$ci naprezen wiasnych oraz chropowato-
§ci powierzchni. Potrzebne bedzie okreslenie zalezno$ci migdzy parametrami
przedmiotu i $ciernicy, zwtaszcza w procesie szlifowania innowacyjnego
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