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OBCIAGACZE




PROCES OBCIAGANIA

Proces obciggania sciernicy obciggaczami jedno ziarnistymi nieszlifowanymi ma na celu usuniecie
zanieczyszczonej i stepionej warstwy sciernicy, przywracajac jej wlasnosci skrawajgce oraz wymagane ksztatty
geometryczne. Przed rozpoczeciem procesu nalezy upewnic¢ sie czy waga diamentu w obciggaczu jest
odpowiednia do charakterystyki Sciernicy, poméc moze namw tymtabelanr. 1.

TABELA DOBORU NOMINALNEJ MASY DIAMENTU W OBCIAGACZU
JEDNOZIARNISTYM W ZALEZNOSCI OD DANYCH SCIERNICY

Tabela nr. 1

Srednica $ciernicy Szerokos¢ Sciernicy obciaganej [mm]
obcigganej [ mm |
50
75
100
125
150
175
200
250 50
300 45
350 40 |50 |63
400 35 |40 |55 [63 |75 |90 |100 |120
450 30 |35 |45 |55 |63 [80 |90 [105 [120
500 25 |35 |40 |50 [60 |70 |80 |95 |110 150
550 25 |30 |40 [45 [55 |63 |70 |85 |100 135 [ 150
600 20 |30 |35 [40 [50 |60 |65 |80 |90 105 135 [150

Dane $ciernicy obciaganej Nominalna masa krysztalu diamentu [ct]
Twardo§¢ | Material | Ziarno

H,I 99A 150-100 | 0,20 | 0,25 ] 0,30 | 0,50 | 0,50 [ 0,75 | 0,75 1,00 | 1,00 | 1,25 | 1,25 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50
95A 90- 36 |0,250,30]0,50 | 0,50 | 0,75 ] 0,75 | 1,00 [ 1,00 | 1,25 | 1,25 ] 1,50 | 1,50 [ 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00
J,K 30- 20 0,30 0,50 | 0,50 | 0,75 | 0,75 | 1,00 | 1,00 [ 1,25 | 1,25 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,00
98C 150-100 | 0,25 [ 0,30 | 0,50 [ 0,50 [ 0,75 | 0,75 | 1,00 | 1,00 [ 1,25 [ 1,25 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00
L, M. 99C 90- 36 10,30 (0,50 ]0,50(0,75]0,75] 1,00 1,00 | 1,25 1,25 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,00
30- 20 | 0,50 ]0,50(0,75]0,75]1,00]1,00|1,25]125]|1,50]|1,50] 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,00 | 3,00
N,O 99A 150-100 | 0,25 0,30 | 0,50 | 0,50 | 0,75 [ 0,75 | 1,00 | 1,00 | 1,25 | 1,25 | 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00
95A 90- 36 10,30 0,50 [ 0,50 | 0,75 | 0,75 | 1,00 | 1,00 [ 1,25 | 1,25 | 1,50 | 1,50 | 2,00 [ 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,50
30- 20 [ 0,50 | 0,50 | 0,75]0,75 | 1,00 | 1,00 | 1,25 [ 1,25 | 1,50 | 1,50 [ 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,00 | 3,50
98C 150-100 | 0,30 [ 0,50 | 0,50 [ 0,75 [ 0,75 | 1,00 | 1,25 | 1,25 [ 1,25 [ 1,50 | 1,50 | 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,50
99C 90- 36 10,50 10,50 ]0,75 (0,75 |1,00|1,00]1,25]1,25|1,50|1,50| 2,00 | 2,00 | 2,50 | 2,50 | 3,00 | 3,00 | 3,50
30- 20 0,50 ]0,75]0,75]|1,00] 1,00 |1,25]1,25]1,50| 1,50 |2,00] 2,00 | 2,00 | 2,50 | 3,00 | 3,00 | 3,50 | 4,00

Sciernice nalezy obciggaé ptynnymi ruchami bez wymuszonych naciskéw (szczegélnie o charakterze
uderzeniowym). Obcigganie nalezy rozpoczyna¢ zawsze od najwiekszej i najbardziej zdeformowanej
powierzchni sciernicy. W czasie obciggania nie nalezy dopuszcza¢ do nadmiernego rozgrzania sie krysztatu
diamentu w obciggaczu. Proces obciggania nalezy rozpoczynac przy ustalonym intensywnym strumieniu ptynu
chtodzacego o przeptywie do 201/min oraz Sciernicy bedacej w ruchu obrotowym. Rozpoczecie obciggania na
sucho i uruchomienie przeptywu strumienia chtodzacego w czasie trwania procesu grozi zniszczeniem
diamentu (popekanie, wykruszenie). Najczesciej uzywanym chtodziwem jest ptyn chtodzacy stosowany w
obrabiarce eksploatujgcej sciernice. W wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie obcigganie Sciernic na sucho
przy stosowaniu parametréw obciagania obnizonych o okoto 30 %. W czasie obciggania sciernicy na sucho
nalezy po kazdym przejsciu czyni¢ przerwy w celu ochtodzenia krysztatu diamentu. Nie wolno chtodzi¢
rozgrzanego krysztatu diamentu w ptynie chtodzacym!! Do szybkiego ochtodzenia diamentu wystarczy
odsuniecie obciggacza od wirujgcej sciernicy i przetrzymanie go w strugach powietrza wytwarzajgcego sie w
skutek jej ruchu wirowego. W celu wyeliminowania mozliwosci wyciggania stozka diamentu przez wirujaca
sciernice i powstawania drgan o rdznej amplitudzie, stozek diamentu obciggacza powinien byé ustawiony
ponizej poziomej osi ciernicy o 1-3 mm oraz pod katem 10-15°. Kat pochylenia obciagacza w kierunku
przesuwu wzdtuznego wynosi O-10°. Na rysunku nr 1 pokazano prawidtowe ustawienie obciggacza i krysztatu
diamentu w stosunku do powierzchni obcigganej sciernicy.




SCHEMAT PRAWIDLOWEGO USTAWIENIA OBCIAGACZA DIAMENTOWEGO
WZGLEDEM SCIERNICY
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Rysunek nr 1

Obciaganie sciernicy przeprowadza sie wstepnie a nastepnie wykanczajgco, w kazdym zabiegu
wykonuje sie 2 do 3 przejsc¢. Predkosc obciggania[ m/sek ] jest zawsze réwna predkosci obwodowej Sciernicy
obcigganej. Parametry obciggania (posuw wzdtuzny p oraz gtebokos¢ obciggania za jednym przejsciem g) sa
podane wtabelinr. 2.

Tabela nr. 2

Proces technologiczny obrdbki szlifowaniem Warunki uzywania obciagaczy diamentowych

Chropowato$¢ powierzchni | Posuw Glebokos¢ obciagania ( dosuw ) Liczba

Rodzaj szlifowania stali w stanie wzdhuzny przejsé
Ulepszonym | Migkkim | [mm/min] Wstepne Koncowe obciagacza
[mm/przejscie] | Liczba |[mm/przejécie]| Liczba | bez dosuwu
Szlifowanie ktowe z 1,25 -- 0,30-0,40 0,010
posuwem wzdtuznym 0,63 1,25 0,20-0,30 0,02-0,03 2-3 0,010 1-2
0,32 0,63 0,10-0,20 0,010
0,16 0,32 0,05-0,10 0,005
Szlifowanie klowe z 1,25 - 0,15-0,25 0,010
posuwem poprzecznym 0,63 1,25 0,08-0,15 | 0,02-0,03 0,010
(wgltgbnym ) 0,32 0,63 0,05-0,08 0,005
Szlifowanie bezktowe z 0,63 - 0,10-0,15 0,010
posuwem wzdhuznym 0,32 1,25 0,08-0,10 |  0,02-0,03 0,010
0,16 0,63 0,05-0,08 0,005
Szlifowanie bezktowe z 0,63 1,25 0,07-0,15 0,010
posuwem poprzecznym 0,32 0,63 0,05-0,08 | 0,02-0,03 0,005
( wglebnym )
Szlifowanie 0,10-0,15
bezuchwytowe z 0,02-0,03
posuwem wzdluznym
Szlifowanie otworéw z 1,25 2,50 2,00-3,00
posuwem wzdhuznym 0,63 1,25 1,00-2,00 | 0,02-0,03
0,32 0,63 0,50-1,00
Szlifowanie ptaszczyzn 1,25 2,50 0,60-0,80
0,63 1,25 0,40-0,60 | 0,02-0,03
0,32 0,63 0,20-0,40
Szlifowanie gwintéw 1,25 -—- 0,08-0,15| 0,01-0,02
0,63 -—- 0,05-0,08
Szlifowanie profili 1,25-0,63 2,50-1,25 |0,20-0,40 | 0,03-0,05
ksztaltowych ze 0,63-0,32 1,25-0,63 | 0,10-0,30 | 0,02-0,04

sterowaniem

automatycznym




Wraz ze zblizaniem sie granicznej dopuszczalnej wielkosci zuzycia krysztatu diamentu zwieksza sie
powierzchnia jego bezposredniego styku z obciagana Sciernica, co powoduje zwigkszenie sie ilosci
wydzielanego ciepta. Dla tego im bardziej zuzyty krysztat diamentu w obciagaczu, tym wigkszy musi by¢ przeptyw
ptynu chtodzacego. Po pewnym czasie uzytkowania obciggacz wykazuje zuzycie wierzchotka diamentu. W celu
opoznienia zuzycia krysztatu diamentu obciagacz nalezy obracaé o 90° przeprowadzajgc proces najmniej
zuzyta powierzchnig natarcia. Graniczng dopuszczalng wielkoscig zuzycia krysztatu diamentu jest
pozostawienie O, 1-0,3 mm diamentu nad linig spoiwa [ rysunek 2] .

GRANICZNE DOPUSZCZALNE ZUZYCIE WIERZCHOLKA DIAMENTU

DOBRZE

Rysunek nr 2

REGENERACJA

Regeneracje obciagacza diamentowego przeprowadza sie poprzez wylutowanie i oczyszczenie diamentu, oraz
obraécenie i wiutowanie go kolejnym wierzchotkiem spetniajgcym okreslone kryteria. VWykonanie regeneracii
moze by¢ dokonane w te sama oprawke (jezeli jej stan nie budzi zastrzezen). Obciggacze ztomowane odsytane
sg wraz z pratokotem ztomowania, oraz dotgczonym ztomem diamentowym i stalowym.

INDYWIDUALNY DOBOR OBCIAGACZA

W szczegolnych przypadkach oferujemy indywidualny dobér obciagacza do potrzeb wynikajacych z procesu, w
tym celu nalezy skopiowac i wypetnic i przesta¢ nam zataczony formularz.
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JUNGNER DIAFORM

L=36

45
58mm
R=0,125
0,250
0,500
0,750

aZ40°60°

SCHAUDT

ol= 460
50°
60°
70°

R=0,2
0,4

MATRIX MATRIX

40°-45°

REISHAUER

max. 0,05

2=90°120°
D=6;8;10mm

MALKUS

@ D=6-10mm  =90°-120°
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