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Zaokraglanie krawedzi skrawajacych
sciernicami supertwardymi o elastycznym spoiwie

Wiasciwe przygotowanie krawedzi zwieksza odpornosé narzedzi skrawajacych i jakos¢ powierzchni obrobione;.
Autorzy artykutu cytowanego w literaturze zaproponowali nowe podejscie do zaokraglania krawedzi uwzgledniajace za-
stosowanie supertwardych $ciernic o elastycznym spoiwie. Metoda ta zapewnia mozliwo$¢ symetrycznego zaokraglenia

krawedzi z wysoka doktadnoscia i powtarzalnoscia.

Zastosowanie elastycznego spoiwa oraz precyzyjne
sterowanie ruchem s$ciernicy pozwala na doktadne kon-
trolowanie procesu usuwania materiatu, ktéry rozpoczyna
sie dopiero po przekroczeniu przez obcigzenie mecha-
niczne sciernicy okreslonej wartosci. Najlepsze wyniki
uzyskano z zastosowaniem najbardziej miekkiego spoiwa
i minimalnej koncentracji ziarna diamentowego.

W badaniach skupiono sie na zaokraglaniu krawe-
dzi frezéw palcowych (rys. 1). Parametrami sterujgcymi
ruchem Sciernicy sg szerokos¢ fazy b oraz kat fazy vy,
natomiast nominalna gtebokos¢ skrawania a, jest para-
metrem wynikowym. Wynikowa krawedz skrawajgca jest
charakteryzowana przez promien zaokrgglenia r, skroce-
nie krawedzi Ar, odcinki S, i S, oraz wspotczynnik ksztattu
K (rys. 2).
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Rys. 1. Geometria i nazewnictwo zaokraglania krawedzi skrawajgcej

Rys. 2. Parametry charaktery-
zujgce zaokraglenie krawedzi
skrawajgcej

Na rys. 3 pokazano wptyw kata fazy y, na parametry
uzyskiwanych krawedzi, przy czym szerokos¢ fazy b byta
ustalona na 60 um, a wynikowa gtebokos¢ skrawania
a, byta zmienna w zakresie 33+41 ym. Wida¢, ze pro-
mien zaokrgglenia rg byt prawie staty, rowny 20 ym az
do y, = 45°, po czym spadat wraz z dalszym wzrostem vy;,,.
Mozna to wyjasni¢ za pomocg analizy zmiennosci odcin-
kow S, i S,.
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Rys. 3. Wptyw kata fazy y,, na wymiary i ksztatt zaokraglenia krawedzi

Przy zastosowanym szlifowaniu wspotbieznym bocz-
ng powierzchnig sciernicy wektor predkosci skrawania
jest skierowany w strone powierzchni natarcia. Elastycz-
ne spoiwo wypietrza sie po tej stronie. Dla kgtow y, <45°
wypietrzanie to powoduje zwiekszone usuwanie materiatu
na powierzchni natarcia i wyzsze wartosci S,. Dla y,>45°
zjawisko to powoduje obnizenie S,. Oddziatywanie ela-
stycznych wtasciwosci spoiwa jest jeszcze silniejsze na
powierzchni przytozenia. Z punktu widzenia czystej geo-
metrii odcinek S, powinien rosng¢ wraz z y,,. Jednakze wy-
pietrzanie spoiwa na powierzchni natarcia powoduje, ze
jego obcigzenie mechaniczne na powierzchni przytozenia
jest niewystarczajgce do wydajnego usuwania materiatu
z tej powierzchni, stgd wartos¢ S, pozostaje nieomal stata.

Omowione zjawisko sprawia, ze mozna precyzyjnie
sterowa¢ wspotczynnikiem ksztattu K nieliniowo zalez-
nym od y,.
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