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Wpityw wybranych czynnikow
na efektywnosc¢ procesu

szlifowania

MIROSLAW KOTWIS, WOJCIECH ZYEKA *

W artykule przedstawiono dalsze rezultaty badan eksperymentalnych dotyczacych wptywu wybranych czynnikéw
procesu szlifowania na stan powierzchni elementéw obrotowych. Opis pierwszej czesci zawarty jest w numerze
3/2022. W tej czesci analizowano wptyw granulacji ziaren scierniwa na chropowatos¢ obrabianych powierzchni,
a takze zwigzek miedzy parametrami obciggania Sciernicy a stanem powierzchni po obrébce. Stwierdzono
zréznicowang istotnosc tych czynnikéw.

Wprowadzenie

Szlifowanie stanowi najczesciej jedna
z ostatnich operacji w procesie wytwa-
rzania elementéw maszyn. Takie usy-
tuowanie szlifowania powoduje to, ze
poswieca sie jemu tak duzo uwagi. Stan
powierzchni elementéw tworzacych
strukture maszyn i urzadzen determi-
nuje bowiem ich wydajnos¢, sprawnosc
i niezawodnos¢, a wiec ogdlnie ujmujac
—efektywnosc¢ tych maszyn.

W pierwszej czesci tej pracy [2] zesta-
wiono czynniki, od ktérych zalezy efekt
operacji szlifowania w aspekcie stanu
struktury geometrycznej powierzchni
(SGP) okreslanej wartoscig parametrow
jej chropowatosci. Zbiér tych czynnikdéw
jest bardzo liczny, a wptyw poszczegol-
nych elementéw tego zbioru na stan po-
wierzchni opisano w licznych publika-
cjach, np. [1, 3, 5]. W wiekszosci przy-
padkéw dotyczg one relacji miedzy
parametrami i warunkami szlifowania,
a parametrami opisujacymi strukture
geometryczng obrobionej powierzchni.

Mniej uwagi poswieca sie rodzajowi na-
rzedzia i jego stanowi poczatkowemu
oraz parametrom z jakimi stan ten jest
ksztattowany. Z tego powodu w pre-
zentowanych badaniach jako czynniki
zmienne przyjeto wtasnie te czynniki.

Warunki i zakres badan
eksperymentalnych

Na szlifierce JOTES E 450 NP obrabiano
watek o Srednicy d = 40 mm ze stali
1.6587 za pomocg sciernicy 89A 60 HS
V217. Wyniki tych badan poréwnano
z rezultatami badan szlifowania scier-
nicg 89A 80 HS V217 opisanych w pra-
cy [2]. Jak z oznaczenia wynika sciernice
te réznity sie jedynie numerem ziarna —
granulacjg ziaren scierniwa. Sciernica
89A 60 HS V217 ma scierniwo o wiek-
szych gabarytach niz druga z porow-
nywanych Sciernic. Stworzono w ten
sposéb warunki pozwalajgce na po-
twierdzenie wptywu granulacji $cierni-
wa na ksztattowanie stanu poczatko-
wego sciernicy i wptywu tego stanu na
parametry SGP.
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absolwent, dr inz. Wojciech Zytka, e-mail: w.zylka@ur.edu,pl, Uniwersytet Rzeszowski,

Instytut Inzynierii Materiatowe;j.

Wartosci najistotniejszych parametrow
realizowanej obrobki byty nastepujace:

— predkos¢ obwodowa Sciernicy
v, = 25 m/s,

— posuw szlifowania: f, = 0,5 m/min,
f,=1,5m/min,f,=2,5m/min,

— gtebokos¢ szlifowania (dosuw)
g =0,01 mm.

Poczatkowy stan sciernic zmieniano ob-
ciggajac je (diamentujac) z trzema pred-
kosciami: f,, = 0,5 m/min, f,, = 1,5 m/min,
f,;=2,5m/min.

Efekty obrobki obserwowano porow-
nujac nastepujace parametry uzyskanej
chropowatosci: Ra, Rz, Rp i Rv. Ich
wartosci mierzono za pomocg maszyny
pomiarowej MarSurf GD 120 z gtowica
pomiarowq BFW A 4-45-2/90.

Wiecej szczegbétéow dotyczacych warun-
kow i parametrow obrébki zawartych
jest w pracy [2].

Zrealizowany program i wyniki
badan eksperymentalnych

Whptyw parametréw diamentowania scier-
nicy na topografie powierzchni szlifowanej
nie jest czesto opisywany w literaturze
fachowej. Nieliczne publikacje, np. [4]

nr 4/2022 www.obrobkametalu.tech



OBROBKA UBYTKOWA OBROBKR[IITIT]}

wskazujg jednak na istotnos¢ tego za-
gadnienia, dlatego tez w tych badaniach
zajeto sie tym aspektem obrobki szli-
fowaniem. W celu zebrania materiatu
umozliwiajgcego porownanie efektow
szlifowania Sciernicami o rdznej ziar-
nistosci scierniwa przeprowadzono cykl
badan identyczny jak opisany w pracy
[2] lecz sciernicg o wiekszej granulacji
scierniwa, tj. sciernica oznaczong sym-
bolem 89A 60 HS V217. Sciernice dia-
mentowano takim samym narzedziem,
z analogicznymi jak we wspomnianej ®Ra 1,1937 1,0575 0,3222
pracy [2] parametrami. Dzieki temu B Rz 6,0249 6,1741 2,458
mozna byiq o.kreélic’ relac!'e Im-iedz.y = Rp 2,8478 2,7236 1,317
parametrami .dlamentowanla sciernic —_y 31771 3.4506 1141
a parametrami struktury geometrycznej
szlifowanych powierzchni.
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posuw 2,5m/min posuw 1,5 m/min posuw 0,5 m/min

Parametr chropowatosci, pm

Rezultaty dotyczgce uzyskanych war-
tosci wybranych parametréw chropo-
watosci powierzchni przedstawiono na
rys. 1. Zawarto na nim wartosci para-
metréw, a takze graficzny obraz (histo-
gramy) uzyskanych rezultatéw.

o
=

Poréwnujgc uzyskane wyniki stwierdzic¢
mozna duze podobienstwo jakosciowe
w zakresie szlifowania z takimi samymi
posuwami sciernicy f, (na rysunku poréw-
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Parametr chropowatosci, um
ORr NWAHRU OGN

nanie w pionie). llosciowe zmiany wi- posuw 2,5m/min posuw 1,5 m/min posuw 0,5 m/min
doczne sg natomiast poréwnujac rezul- ERa 1,3166 0,9198 0,3697

ta_ty szlifowa?nia z réznymi posuwami scier- B Rz 7436 5,675 26483

nicy (w poziomie). Parametry diamento-

wania miaty niewielki wptyw na chropo- " Rp 3,1067 2,5997 1,2881
watos¢ powierzchni. Najwieksze zrézni- HRv 4,3293 3,0753 1,3603

cowanie wartosci parametru Ra stwier-
dzono dla powierzchni szlifowanej
z réznymi posuwami f, Sciernicg diamen-
towang z predkoscig f,; = 2,5 m/min.
Wartos¢ tego parametru uzyskana szli-
fowaniem z posuwem f,, = 0,5 m/min
wynosi 0,37 um, natomiast przy po-
suwie f; = 2,5 m/min jest ponad czte-
rokrotnie wieksza (1,32 um). Podobne
relacje stwierdzono dla parametru Rz.

(2]
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W celu poréwnania wptywu predko-
sci podczas diamentowania f, sciernic

[ I R [ L St A R R B

Parametr chropowatosci, um

o réznej granulacji (60 H5 i 80 H5) na posuw 2,5 m/min posuw 1,5 m/min posuw 0,5 m/min

efekty szlifowania, wyniki ilosciowe 1,3166 1,0722 1,1937
zestawiono WTaincy 1. MRz 7,436 6,141 6,0249

Poréwnujac rezultaty szlifowania scier- = Rp 3,1067 3,1755 2,8478
nicami o réznej granulacji scierniwa dia- HRv 4,3293 2,9656 3,1771
mentowanymi z tg samg predkoscig f,

wyrazne réznice stwierdzono jedynie

przy posuwie fsz = 1,5 m/min. W Wiek' Rys. 1. Wptyw predkosci posuwu f, szlifowania tarczg scierng 89A 60 HS V217, diamentowanej
szosci pozostatych przypadkéw mniej-  z réznymi posuwami f,, na chropowatosc szlifowanej powierzchni:

sze wartosci parametréw chropowa- &) iy = S palin, W)= U2 ity ©) = 28wl
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tosci uzyskano dla sciernicy o mniejszej
granulacji, przy czym réznice sg nie-
wielkie. far faz fas

a)

Ra, Rz, Rp, Rv [um]

Uzyskane rezultaty badan zestawiono
takze w formie graficznej na rys. 2+4.
Na wykresach widoczne jest pewne
zréznicowanie parametrow Rp i Ry,
a wiec maksymalnej wysokosci wznie-
sienia profilu chropowatosci i maksy-
malnej gfebokosci wgtebienia profilu
chropowatosci. Jak wiadomo suma tych | )
dwéch parametréw stanowi wartosc¢
parametru Rz. W wiekszosci stwierdzo-
nych przypadkéow wysokos¢ mikronie-
rownosci Rp jest mniejsza niz gtebokos¢
wgtebien Rv.

O RN WA OO N

b
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Analizujac wykresy zawarte na rys. 2+4

mozna stwierdzi¢, ze parametry dia-
mentowania maja wptyw na SGP, lecz Rys. 2. Chropowatos¢ powierzchni szlifowanych sciernicami (o réznej granulagji scierniwa) dla
Jq wply zmiennych predkosci diamentowania f, : a) 89 A 60 HS V217, b) 89 A 80 HS V217, f,= 0,5 m/min

niewielki, a obserwacja ta dotyczy
wszystkich wartosci posuwu Sciernic .
Stwierdzono, ze powierzchnie szlifowa-
ne sciernicami diamentowanymi z wiek-

Ra, Rz, Rp, Rv [um]

a)

nic o scierniwie grubszym przy posuwie
f; = 2,5 m/min. Pewne odchylenie od
tej reguty stwierdzono dla sciernic 60 HS,
dla ktérych zarejestrowano nieznaczne
zmniejszenie (ok. 8%) tego parametru.

b)

Podsumowanie

Rezultaty badan przedstawionych w tym

szymi predkosciami charakteryzuja sie fu fa fa
artykule, a takze w pracy [2], potwier-
dzity wptyw wielu czynnikdw na stan

parametrami SGP o wiekszych wartos-

ciach Stwierdzone zwiekszenie parame-

tru Rz byto najwieksze (ok. 25%) dla scier- I I

powierzchni po szlifowaniu, co stanowi

potwierdzenie Iicznych doniesien litera- Rys. 3. Chropowatos¢ powierzchni szlifowanych sciernicami (o réznej granulacji scierniwa) dla
turowych. Naich podstawie mozna oce- zmiennych predkosci diamentowania f, : a) 89 A 60 HS V217, b) 89 A 80 HS V217, f,= 1,5 m/min

O R N W b U O|IOERERNWDBAOUUON
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Tablica 1. Wartosci parametrow chropowatosci powierzchni szlifowanej

L. .y . . . P ni¢ wptyw poszczegolnych wielkosci,
tarczami sciernymi diamentowanymi z réznymi predkosciami f, pPlyw: p golny

lecz jedynie jakosciowo Dynamiczny

parametr Predkosé diamentowania, £, m/min rozwdj inzynierii materialowej w za-

chropo- s::::l\;vy 0,5 [ 15 | 2,5 kresie tworzyw konstrukcyjnych, z kt6-

watosci F min <ciernica 89A ... V217 rych wy'sz.:mrzane ) elemeqty maszyn
um 60 H5 S0 H5 60 H5 SO H5 60 H5 S0 H5 powodUJe Jgdnak sytuaqec ze badania
Ra 0,3222 0,3016 0,3853 0,3550 0,3697 0,4275 tak.|e 59 m.ez.bef:lr-\e, gdyz potrzebr}e
Rz 05 2,4580 2,4282 2,5997 2,6846 2,6483 2,9972 s informacje ilosciowe. Po to, aby méc
Rp ’ 1,3170 1,2722 1,2294 1,2698 1,2881 1,5201 optymalizowa¢ procesy obrobki nie-
Rv 1,1410 1,1560 1,3703 1,4148 1,3603 1,4771 zbedna jest bowiem wiedza szczegé-
Ra 1,0575 0,3445 0,7491 0,3697 0,9198 0,3849 towa dotyczaca danego tworzywa.
Rz 15 6,1741 2,4033 5,2654 2,7423 5,6750 2,8664
Rp 2,7235 0,9521 2,9549 1,0489 2,5997 1,1940 Analizujac relacje miedzy czynnikami
Rv 3,4506 1,4512 2,3105 1,6934 3,0753 1,6724 . . . .

majgcymi wptyw na SGP nalezy miec

Ra 1,1937 0,7727 1,0722 1,0096 1,3166 1,1133 dt dze to. 3 lacie t
Rz )5 6,0249 | 53022 6,1411 57734 | 7,4360 65686 | PONAadlo na uwadze to, ze relage te
Rp . 2,8478 2,3628 3,1755 2,7833 3,1067 3,2517 ulegaja zmianom na skutek nieuniknio-
Rv 3,1771 2,9394 2,9656 2,9901 4,3293 3,3169 nego procesu zuzywania sciernicy.
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