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W artykule przedstawiono wyniki badaó procesu szlifowania elementów konstrukcyj­
nych wykonanych ze stali stopowej 1.0562 w stanie zmiękczonym. Szlifowanie reali­
zowano dla zmiennych parametrów obróbkowych. Analizowano wpływ głębokości 
szlifowania ac i prędkość posuwu przedmiotu VI\ na chropowatość powierzchni. 

Słowa kluczowe: szlifowanie płaszczyzn, parametry szlifowania, chropowatość po­
wierzchni. 

1. Wprowadzenie

Prawidłowy 'przebieg procesu szlifowania związany jest z doborem odpo­
wiednich parametrów technologicznych w celu spełnienia określonych wymagań 
konstrukcyjnych [2, 5], uzyskania wysokiej wydajności [1], zmniejszenia ener­
gochłonności i emisji dwutlenku węgla [6]. Rodzaj ściernicy i parametry jej 
kondycjonowania również znacząco wpływają na przebieg procesu i uzyskane 
efekty technologiczne [3]. Uszkodzenie warstwy wierzchniej przedmiotu obra­
bianego (PO) związane jest z powstaniem mikropęknięć i utwardzenia po­
wierzchni w procesie szlifowania co ma istotny wpływ na trwałość eksploata­
cyjną elementów konstrukcyjnych, np. szyn kolejowych [5]. Prawidłowe dostar­
czanie cieczy chłodząco-smarującej (CCS) pozwala uniknąć tego typu uszko­
dzeń w warstwie wierzchniej PO [4] i wydh1żyć okres eksploatacyjny obrabia­
nych przedmiotów. 
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na chropowatość powierzchni. Ustalono, że większy wpływ na uzyskane efekty 
ma prędkość posuwu szlifowanego przedmiotu. Najniższą chropowatość po­
wierzchni odnotowano dla wartości centralnych zrealizowanego eksperymentu. 
Uzyskane wartości parametru chropowatości Ra w zakresie 0,06-;-0,08 µm wy­
dają się granicznymi wartościami jakie można była uzyskać dla procesu szlifo­
wania przedmiotów o niskiej twardości. Jak wcześniej wspomniano, zwiększe­
nie prędkości Vft powyżej 1,8 m/min powodowało wzrost chropowatości po­
wierzchni. Dla przyjętej najmniejszej prędkości posuwu przedmiotu szlifowane­
go również nie uzyskano najkorzystniejszych rezultatów. Dlatego też wydaje się, 
że jedynym rozwiązaniem prowadzącym do zmniejszenia chropowatości po­
wierzchni ( dla tego przypadku szlifowania) byłoby zastosowanie ściernicy 
z mn1e3szym ziarnem ściernym. 
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INFLUENCE OF GRINDING P ARAMETERS ON THE SURF ACE 

ROUGHNESS OF STEEL 1.0562 IN THE SOFTENED STATE 

Summary 

The article presents the results of research on the grinding process of parts made of 1.0562 
alloy steel in the softened state. Grinding was performed for variable machining parameters. The 
influence of depth of grinding ae and feed speed of the subject Vfl on the roughness of the surface 
was analysed. 
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