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Bakgrund

En artificiell metod att jimféra slipmaski-
ner med avseende pa vibrationer har ut-
vecklats. Bakgrunden #r den oacceptabelt
stora spridning av mitresultat som erhills
vid mitningar under slipning. Orsaken till
de stora spridningarna och tillika den domi-
nerande vibrationskillan ir slipskivans ro-
terande obalans.

Den artificiella metoden dr frimst avsedd
for typtester av slipmaskiner. Pa sikt kom-
mer den att leda till att anvindarna kan
jamfora olika slipmaskiner infor ett kép.

Den artificiella metoden uppfyller tre
viktiga krav:

— Testmetoden ger ett virde pd vibrations-
nivin som #r representativt fér medelvir-
det av vibmationsnivan under slipning

— Testmetoden majliggdr repeterbara mit-
ningar

— Testmetoden #r snabb och relativt enkel

Metoden inneb#r att vibrationerna miites
under rusvarvskérning. En artificiell skiva
med kiind obalans anvinds. Maskinen #r
upphiingd i en dynamometer via ett bunt-
band. Dirmed kan handtagen momentbe-
lastas pa samma satt som under slipning.
Belastning av handtagen idr en férutsdttning
for att kunna utviirdera effekten av vibra-
tionsddmpande handtag.

Metoden har testats pa fyra mycket olika
slipmaskiner. Ett medelviirde for vibratio-
nerna under slipning (slipvibrationen) f6r
respektive maskin faststilldes genom att shi-
pa med ett stort antal slipskivor. Overens-
stammelsen mellan slipvibrationen och vib-
rationerna matt med den artificiella meto-
den (testkodsvibrationen) framgir av bhil-
den nedan. Som synes idr testkodsvibra-
tionen aningen hégre &n slipvibrationen f&r
samtliga maskiner. Av skil som diskuteras i
rapporten dr det en -foérdel snarare dn en
nackdel att den artificiella metoden ger ett



Bild 1 Artificiell merod fér vibrationsmiit-
ningar av slipmaskiner.

nagot for hogt virde. Kravet pd att den
artificiella metoden ska ge ett virde som ir
representativt fér vibrationerna under slip-
ning kan dock sigas vara uppfyllt. Slutsats-
en blir att den artificiella metoden, trots att
den lingt ifrin &r utan brister, i dag dr det
enda sattet att objelctivt testa och dirmed
kunna jimfora slipmaskiner med avseende
p4 vibrationer.

Anmirkningsvirt dr att medelvardena av
slipvibrationen #r sé lika f6r de fyra maski-
nerna. Detta indikerar att det inte finns
sdrskilt stora skillnader i vibrationsniva
mellan olika konventionella slipmaskiner.

Eftersom det dr slipskivans roterande
obalans och inte vibrationerna frin slippro-
cessen, som #r dem dominerande vibra-
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tionskillan sa finns det stora mdjligheter
for maskintillverkare och slipskivetillverka-
re att férbittra sina produkter. Resultaten
tyder pd att det dr praktiskt mojligt att
halvera vibrationsnivin genom att minime-
ra obalansen hos maskinslipskivan.

ligt testmetoden.

Striva efter hisg avverkningshastighet

En allmint spridd uppfattning #r att
avverkningshastigheten &kar nir vibratio-
nerna dkar. I de férsék som genomférts ka-
de inte avverkningshastigheten nir vibra-
tionerna Skade. Detta tyder pi att man kan
sinka vibrationsexponeringen om man kan
hoja avverkningshastigheten.

Normalt beror avverkningen pd skivans
periferihastighet. Man kan siledes forvan-
ta sig att maskiner som ger maximal effekt
vid ett hégt varvtal ger en hig avverknings-
hastighet. Reglerade luftmaskiner och el-
maskiner fér 200 Hz ger maximal effekt vid
20—90 % av rusvarvstalet, medan vanliga
elmaskiner och oreglerade luftmaskiner har
effektmaximum vid 50—60 % av rusvarvta-
let. De férstnamnda maskinerna borde dar-
fér vara att féredra frin vibrationssyn-
punkt.

Nir skivan forbrukas minskar dess
diameter. Didrmed minskar ocksid periferi-
hastigheten. Kanske lSnar det sig att byta
slipskiva tidigare &n vad som normalt gérs.
Kostnaden for slipmaterial #r i allmiinhet
bara nigon procent av den totala kostnaden
toér slipning s chansen att tjana pengar pa
att byta skiva tidigare n normalt ir stor.



Att viilja ratt hardhet pa skivan dr ocksa
viktigt. En f6r hard skiva blir sls, dvs ger
daliz avverkning, medan en f6r mjuk skiva
forbrukas fort och dammar mycket.

Frdga efter slipprodukter med lig obalans
Den standard som handlar om hur stor oba-
lans en slipskiva fir ha tilliter visentligt
hogre obalans in vad som bevisligen &r m#j-
ligt att producera. Ofta har slipskivefabri-
kanterna betydligt striktare egna krav. Fra-
ga efter dessa och jamfér olika fabrikat!

 Vibrationskontroll av slipmaskiner
Genom att rutinmissigt kontrollera kondi-
tionen hos slipmaskiner och atgarda daliga
maskiner tidigare &n normalt kan man san-

ka vibrationsexponeringen. Om detta
handlar IVF Internrapport 87/12 "Rutin-
kontroll av slipmaskiners vibrationsniva’.

Rapporten

Artificiell metod f6r jimférande vibrations-
mitningar av slipmaskiner, IVF-resultat
88504, kan bestallas hos Sveriges Mekanfér-
bund, Box 5506, 11485 Stockholm, tfn 08-
7838000. Pris 180 SEK.

Rapporten finns ocksi i en engelsk utgé-
va: "Vibration measurements on grinding
machines for type testing using an artificial
wheel”, IVF-publication 88806. Den kan
ocksa bestillas hos Sveriges Mekanférbund.
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