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Wygtadzanie krawedzi narzedzi

z uzyciem scierniwa zakleszczanego scinaniem

Ciecze nienewtonowskie zmieniaja gestos¢ w zaleznosci od predkosci $cinania, przechodzac od stanu ptynnego do
nieomal statego. Tu do wygtadzania krawedzi skrawajacych wykorzystano wodng mieszanine skrobi kukurydziane;j
i materiatéw $ciernych (ulega ona zakleszczeniu wywotujagcemu znacznie wieksze sity niz zageszczanie).

Stanowisko badawcze przedstawiono narys. 1. Na-
rzedzie umieszczone w pierScieniowej przestrzeni
pojemnika, 2 mm od jego $ciany, moze sie obracaé
wokoét osi pionowej z predkoscia 3000 obr/min
w obu kierunkach, podobnie jak sam pojemnik wy-
petniony zawiesing S$cierng. Orbitalna predkos¢
liniowa pojemnika jest niewielka - 10 m/min. Zawie-
sina wodna zwiera 50% skrobi kukurydzianej z do-
datkiem mieszaniny $cierniwa Al,0; - 2,5% 68 um
i15% 17 pm.
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Rys. 1. Schemat stanowiska badawczego

Mechanizm oddziatywania gestej zawiesiny skrobi
bedacej ciecza nienewtonowska pokazano na rys. 2.
Jesli obraca sie tylko narzedzie (a) lub tylko pojem-
nik (b), to nie zmienia sie mikrogeometria krawedzi
skrawajacej (d). Gdy obracaja sie narzedzie i pojemnik
(c), pojawia sie obszar, w ktérym ciecz sie zakleszcza
i silnie oddziatuje na krawedz skrawajaca, zwtaszcza
ostrza przedniego.

Obszar zakleszczania

Rys. 2. Rola obrotu narzedzia i pojemnika

Scieranie powierzchni nie jest jednakowe (e), co wy-
jasniono na rys. 3. Zakleszczona ciecz ze $cierniwem
naciera na krawedZ ostrza przedniego (czerwone
linie przeptywu na rys. 3c), powodujac silng obrébke
krawedzi skrawajacej (miedzy przerywanymi liniami
na rys. 3b), praktycznie bez oddziatywania na gérna
i boczng powierzchnie, gdzie pozostajg widoczne $la-
dy poprzedniej obrébki. Nastepnie ciecz odrywa sie
od narzedzia i tagodnie sptywa na powierzchnie gor-
ng ostrza tylnego, silnie jg wygtadza i likwiduje $lady
poprzedniej obrdébki (rys. 3a). Powierzchnia boczna
tego ostrza nie jest obrabiana.
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Rys. 3. Mechanizm ostrzenia przedniej i tylnej krawedzi
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Rys. 4. Ostrzenie wiertta kretego

Réznice w oddzialywaniu procesu na ostrze przed-
nie i tylne mozna wykorzysta¢ do ostrzenia wiertta
(rys. 4). Gdy wiertto obraca sie w prawo, zaznaczone
(x-x) ostrze jest tylnym i nastepuje jego ostrzenie na
powierzchni przytozenia. Po zmianie kierunku obro-
tow ostrze staje sie przednim i krawedz skrawajgca
jest zaokraglana.
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