Swiat obrobki

Szlifowanie — obrobka wykonczeniowa powierzchni

Obrébka wykonczeniowa powierzchni za pomocg narzedzi Sciernych, w wyniku ktdrej uzyskuje sie
duze doktadnosci wymiarowe i ksztattowe oraz matg chropowatos¢ to nic innego jak szlifowanie.
Mozna je wykonywa¢ na otworach, watkach i ptaszczyznach. Maszyny do tego typu obrdbki
nazywane sg szlifierkami, a narzedzia skrawajace to sciernice. Materiatem, z ktérego wykonane sg
sciernice, najczesciej jest korund, diament, weglik krzemu lub weglik boru.

Szlifierki do ptaszczyzn poddajq procesowi obrobki narzedziami Scier-
nymi ptaszczyzny i powierzchnie prostokresine. Dzieje sie to dzigki
ruchom $ciernicy i obrabianego przedmiotu. Sciemica porusza sie
obrotowo. Przedmiot obrabiany mocowany czesto na stole szlifierki,
wykonuje ruch posuwowy wzdtuzny lub takze obrotowy. Pozostate dwa
typy ruchéw zaleznie od wykonywanego zadania to ruch posuwowy po-
przeczny przerywany albo dosuwowy w gtab materiatu. Na szlifierkach
do ptaszczyzn wykonuje sie szlifowanie obwodowe, obwodowo-czoto-
we oraz czotowe. Stosowana jest takze metoda szlifowania wgtebne-
go. Najdoktadniejsze jest szlifowanie obwodowe przy matej gtebokosci
i sporym posuwie poprzecznym. Natomiast wydajniejsze od szlifowania
obwodowego jest czotowe.

Przed przystapieniem do szlifowania nalezy wykona¢ czynnos$¢ za-
tozenia, regulacji i wyréwnania $ciernicy. Nastepnie szlifowana jest
powierzchnia gorna a po odwréceniu materialu — dolna, to szlifowa-
nie wstepne. Ostatnim etapem jest szlifowanie powierzchni bocznych.
Podczas szlifowania ptaszczyzn wystepuija trzy rodzaje ruchéw prostoli-
niowy-zwrotny posuwowy stotu, posuw poprzeczny i dosuw $ciernicy.
Wiele jest podziatow odmian obrobki Sciernej. Najczesciej stosowany
jest podziat na: « obrébke Scierniwem zwigzanym ($ciernicami, osetka-
mi i taSmami $ciernymi), * obrobke $cierniwem luznym (czyli: dociera-
nie, polerowanie i obrébka strumieniowo-$cierna);

W procesie obrobczym szlifierki usuwajg z obrabianych przedmiotow
ztozony naddatek, za pomocg wirujacych $ciernic (narzedzi Sciernych
0 roznych ksztattach skrawajacych ostrzy). Gtownym materiatem
wykorzystywanym do tego celu sg ziarna $cierne. Mozna je stosowac
w dwojaki sposéb, w postaci luznej — jako proszek Scierny i w postaci
zwigzanej — jako zwigzane ze sobg za pomoca spoiwa (tworzace na-
rzedzia Scierne). Procentowy udziat ziarn Sciernych w objetosci catego
narzedzia okresla struktura materiatu, a porowato$¢ ustalana jest przez
procentowy stosunek objeto$ci poréw do catkowitej objetosci narzedzia.
Innymi materiatami $ciernymi sa: korund naturalny i syntetyczny (elek-
trokorund), karborund (weglik krzemu wytwarzany przemystowo) oraz
diament naturalny i sztuczny.

Cechami charakteryzujacymi narzedzia Sciermne sg: ksztatt, wymiary,
ziarnistos¢, struktura, porowato$¢ i twardo$¢ — uzalezniona od rodzaju
uzytego spoiwa i okreslana przez wartos¢ sity niezbednej do wyrwania
ziarna ze spoiwa. Wyréznia sie tez twardo$¢ roboczg, ktora zwieksza
sie podczas zmniejszenia obcigzenia ziarn skrawajgcych.

Ziarmna $cierne sg nierownomiernie roztozone podczas szlifowania,
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dlatego tylko cze$¢ z nich skrawa materiat o takiej gtebokosci, jak ztozo-
na gteboko$¢ skrawania. Pozostata cze$¢ ziarn jedynie trze o materiat
obrabiany, dogniatajgc go. Do usuniecia okreslonej objetosci materiatu
przez szlifowanie potrzeba dziesigciokrotnie wigkszej mocy niz usunie-
cie takiej samej objetosci materiatu przez toczenie.

Podczas szlifowania wytwarza sie duza ilo$¢ ciepta, ktére w niewielkie]
iloSci jest odprowadzane przez $ciernice i widry. Powoduje to czesto
przegrzewanie warstwy wierzchniej i powstawanie mikropekniec. Miej-
scowemu przegrzaniu mogg ulega¢ wegliki spiekane, ktére z powodu
réznych wspdtczynnikdw rozszerzalno$ci cieplnej i wigzacego je kobaltu
narazone sg czesto na mikropekniecia. Dobierajac parametry szlifowa-
nia i inne czynniki majace wplyw na przebieg szlifowania, powinno sie
wiec dazy¢ do uzyskania tzw. chtodnego szlifowania (daje ono najmniej-
sze zmiany w strukturze warstwy wierzchniej). Mozna go uzyskac dzieki
wielkoporowym narzedziom $ciernym (np. $ciernicom). Wieksza ilos¢
porow, ktére powstaja w jego efekcie, pozwala na pomieszczenie duze;
ilosci wiorow i lepsze chtodzenie w czasie skrawania.

Najszybciej skrawa sie uzywajac Sciernic zywicznych — wzmacnianych
mechanicznie. Metalowe spoiwo uzywane jest do produkcji Sciernic
diamentowych, w szczegdlnosci do szlifowania elektrochemicznego,
w ktérym przewodnictwo elektryczne spoiwa wplywa na wydajno$¢ ob-
robki. Twardo$¢ spoiwa ma wplyw na twardo$¢ i doktadno$¢ ksztattu
narzedzia $ciernego i na jego zdolno$¢ do samoostrzenia. Do twardych
i trudnoobrabialnych materiatéw stosuje sie wiec samoostrzace
Sciernice migkkie, a do migkkich materiatéw — Sciernice twarde.
Niektore szlifierki mogg by¢ tez wykorzystywane do obrébki zgrubnej.
Najwiekszg ich wydajnos¢ uzyskuije sie wtedy podczas szlifowania czo-
towego segmentowymi $ciernicami o duzych $rednicach.

Coraz czesciej stosowane jest tez szlifowanie szybkoSciowe, z predkos-
cig obwodowa $ciernicy od 2 do 3 razy wiekszg od predkosci, ktdre sq
wykorzystywane podczas szlifowania konwencjonalnego.

Wieksza wydajnos¢ szlifowania mozna jednak uzyska¢ w sytuacii,
kiedy rownoczesnie ze zwigkszeniem szybkosci szlifowania zwiekszy
sie posuwy. Tak jest np. w sytuaciji szlifowania sitowego, ktére wymaga
silnikow o mocy 100 kW i wigksze;.

Podsumowuijac, szlifierki to bardzo doktadne maszyny, ktére — jako ob-

rabiarki do obrdbki Sciernej — przeznaczone sg gtéwnie do szczegétowej
obrébki wykanczajacej.
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