SZLIFOWANIE Z WLASCIWA PREDKOSCIA

Klucz do wydajnosci

Szlifowanie proste

Szlifowanie precyzyjne — szlifowanie wgtebne przeprowadzane
jest przy pomocy $ciernic trzpieniowych z weglika i z wolframu lub
trzpieniowych $ciernic kamiennych.

Dobor Sciernicy zalezy od skali zadania. Wigksza ilo§¢ materiatu do
usuniecia bedzie wymagac wigkszego rozmiaru $ciernicy.

Dobierz obroty narzedzia w zaleznosci od $rednicy $ciernicy,
obrabianego materiatu i materiatu z ktérego zbudowana jest Sciernica.
Frezy z weglika wolframu nalezy stosowa¢ do twardych,trudnych
sztywnych do obrobki materiatow. Stalowe frezy o duzej predkosci
skrawania zalecane sg do materiatow nieutwardzanych lub o $redniej
twardosci. Przyktad, patrz tabela ponizej:

Stal nie hartowana  Materialy podatne

Glowica Stal hartowana Mniej twarde materiaty Drewno, mosiadz
frez@ Twarde materiaty Zeliwo Tw. sztuczne, Al.
Do 6 mm -TC 38000 38000 38000

- HSS - 20000 20000
Do 12 mm -TC 30000 30000 30000

- HSS - - 20000

TC - Frez obrotowy z koncowka z weglika wolframu.
HSS - Frezy stalowe wysokiej szybkosci.

Dla mocowanych frezéw, nalezy przestrzega¢ zalecen odnoszacych sie do
okreslonego frezu.

Szlifowanie zgrubne (Scieranie)

Samo tempo usuwania materiatu, niezaleznie czy jest on usuwany
z miejsc trudno dostepnych czy z wolne przestrzeni, zalezy od mocy
generowanej podczas procesu szlifowania. Przytozona sita docisku
oraz obrét tarczy generuje site skrawania, ktéra pomnozona przez
predko$¢ obwodowg tarczy daje site usuwania materiatu, (Sita =
Predkos¢ obwodowa x Sita skrawania).

Szlifierka o duzej mocy zapewni do$¢ sity dzieki prawie statej
szybkosci predkosci obrotowej podczas dociskania. Wyzsza sita
dociskania oznacza wiekszy wysitek operatora, co prowadzi do
zmeczenia. Odpowiednia kombinacja roboczej predkosci obrotowej,
wystarczajacej sity docisku zastosowanej przez operatora i wymagane;j
mocy szlifierki da najlepsze potaczenie pozwalajace na odpowiednie
usuwanie materiatu.

Poniewaz szlifowanie wstepne przeprowadzane jest z zastoso-
waniem wigzanych materiatow Sciernych, potrzebne jest ograniczenie
predkosci obrotowej, aby zapobiec pekaniu tarczy w wyniku dziatania
sity odsrodkowe;j.

Predkos¢ obwodowa jest ograniczona do 80 m/s dla tarczy
o zenskim $rodku wzmacnianych wtéknem, prostych lub do cigcia.
Tarcze stozkowe i proste wigzane zywicg wymagajg ograniczenia
predkosci obwodowej do 50 m/s.

Polerowanie

W odréznieniu od szlifowania wstepnego i prostego, polerowanie
dostosowuje sig do wymagan powierzchni. Powierzchnia delikatna,
bedzie wymaga¢ drobnego papieru $ciernego, drobnego Scotch-
Brite, Bear Tex lub podatnej bitu do polerowania. Szlifowanie bardziej
szorstkich powierzchni bedzie wymaga¢ wigkszego tempa usuwania
materiatu i papieru $ciernego o grubszych ziarnach.
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Podobnie do szlifowania wstepnego (Scierania), szorstka
powierzchnia, szlifowana przy pomocy grubych ziaren skorzysta
na zastosowaniu wysokiej predkosci obrotowej. Jednakze istniejg
ograniczenia, takie jak maksymalna dopuszczalna predkos¢ podkiadki
i ciernicy.

Normalne predkosci polerowania dla $ciernic o srednicy 125 mm,
180 mm i 230 mm to 4000 do 6000 obr/min.

Polerowanie przy pomocy innych $rodkéw $ciernych wymaga niskiej
predkosci w potgczeniu z wysokim momentem. Odpowiednia predkosé
to 1800 do 2200 obr/min.

Polerowanie na mokro przy uzyciu materialow $Sciernych
naniesionych powierzchniowo najlepiej przeprowadzaé¢ z niskg
predkoscia, z jednej strony, poniewaz woda jest wyrzucana w kierunku
krawedzi, a z drugiej, z uwagi na drobne ziarna.

Scotch-Brite, Bear Tex i tarcze listkowe dajg najlepsze wyniki
podczas pracy z 50% ich maksymalnej dopuszczalnej predkosci
obrotowej.

Regulator predkosci

llo§¢ materiatu usuwanego podczas szlifowania zalezy od mocy
narzedzia i roboczej predkosci obrotowej. Wykres ponizej przedstawia
korelacje pomigdzy momentem, sitg i predkoscig obrotowg
nieregulowanej szlifierki pneumatyczne;j.

Aby usuwac¢ materiat, operator musi docisng¢ narzedzie do
obrabianej czgsci. W wyniku tego predkos¢ obrotowa spada, a po
przekroczeniu okoto 50% predkosci nominalnej, wyjsciowa moc
robocza zaczyna spada¢. Teoretycznie, najwiecej materiatu mogtoby
by¢ usuwane przy okot o 50% predkosci nominalnej nieregulowanej
szlifierki (wykres 1).

Szlifierki Atlas Copco
sg niewielkie i majag
ptaskie charakterystyki,
czesciowo dzieki
regulatorowi predkosci. P
Przeptyw powietrza
jest regulowany, tak
aby utrzymacé predkosé¢
obrotowg niezaleznie od
obcigzenia, (w zakresie ANY
mocy szlifierki).

Korelacja pomiedzy n
mocg, momentem i 50%
predkoscig obrotowg
regulowanej szlifierki
widoczna jest na wykresie 2.

Teoretyczne optimum usuwania materiatu osiggane jest przy okoto
80% predkosci nominalnej. Szlifierka generuje maksymalng moc,
usuwajgc wiecej materiatu przy zastosowanej sile docisku. Spadek
predkosci obrotowej jest wrecz niezauwazalny.

Powietrze zuzywane
jest oszczednie, po-
niewaz przeptyw przez
silnik jest regulowany
zgodnie pod obcigzeniem.
Zuzycie powietrza przy °"’en1,vm Pl
predkosci nominalnej ro
jest zminimalizowane.
Regulator otwiera sie i 8
wpuszcza wigcej powietrza @oo

.. . Q
podczas obcigzenia
utrzymujgc optymalne
obroty/min.
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szlifierka bez regulatora
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PT szlifierka z regulatorem
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