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Szlifowanie ksztattowo-adaptacyjne

Szlifowanie ksztattowo-adaptacyjne (shape adaptive grinding — SAG) to nowy proces szlifowania powierzchni swobodnych
trudnoobrabialnych materiatéw ceramicznych. Mimo matej sztywnosci narzedzia mozliwe jest uzyskanie duzej wydajnosci
i wysokiej jakosci powierzchni — od obrébki zgrubnej (Ra > 1 ym) do wykonczeniowej obrébki elementéw optycznych

(Ra<0,5nm).

Zasade szlifowania ksztattowo-adaptacyjnego przed-
stawiong na rys. 1 mozna okresli¢ jako potelastyczna:
elastyczne narzedzie, ktérego ksztailt dopasowuje sie do
powierzchni obrabianej, jest pokryte twardymi pelletami.
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Rys. 1. Zasada szlifowania ksztattowo-adaptacyjnego (SAG)

Narzedzie SAG ze spoiwem niklowym przedstawio-
no w réznych powiekszeniach na rys. 2. Sktada sie ono
z metalowej tkaniny, w ktorej sg osadzone galwanicznie
pellety o srednicy 0,5 mm (pellety zywiczne sg o ok. 50%
mniejsze) — rys. 2b. Powierzchnia kazdego pelletu sktada
sie z okragtych grudek o srednicy ok. 0,08 mm (pellety zy-
wiczne nie majg takich grudek, gdyz sg za mate) —rys. 2c.
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Rys. 2. Narzedzie do szlifowania ksztalttowo-adaptacyjnego z pelletami
niklowymi z ziarnem diamentowym w kolejnych powigkszeniach

Wewnatrz kazdej grudki osadzone sg ziarna diamentowe
—rys. 2d. Dzieki ptaskiemu ksztattowi grudek wiekszosc¢
ziaren diamentowych w czasie szlifowania jest w kontak-
cie z powierzchnig obrabianego przedmiotu.

Badano szlifowanie grafitu pokrywanego weglikiem
krzemu narzedziami z pelletami z ziarnem diamentowym,
ze spoiwem niklowym i zywicznym. Poszczegolne pellety
mierzono za pomocag konfokalnego mikroskopu lasero-
wego (rys. 3), dzieki czemu mozliwe byto okreslenie zu-
zywania sie pelletu w czasie oraz wskaznika wydajnosci
wzglednej szlifowania definiowanego jako stosunek ilosci
zeszlifowanego materiatu do zuzycia Sciernicy.

Rys. 3. Profil pelletu niklowego: a) przed badaniami, b) po 10 h szlifowania

Okazato sie, ze wskaznik ten dla narzedzi SAG jest
0 rzgd wyzszy niz dla narzedzi konwencjonalnych.

Zbadano rowniez zmiennosc¢ liczby i ksztattu ziaren
sciernych w trakcie szlifowania — w czasie catej dziesie-
ciogodzinnej préby byly one state. Potwierdza to obser-
wowang wczesniej stato$¢ wydajnosci szlifowania SAG.

Dzieki pomiarom sit skrawania okreslono takze energie
wiasciwg szlifowania ksztattowo-adaptacyjnego K, defi-
niowang jako:
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Q’
gdzie: F; [N] — sita styczna, v, [mm/s] — predkos¢ szlifo-
wania, Q' [mm?®/s] — objetosciowa wydajnos¢ szlifowania.
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Stwierdzono, ze energia wiasciwa jest dla SAG o rzad
wielkosci nizsza niz dla szlifowania konwencjonalnego.
Jest ona tym wieksza, im mniejsze sg ziarna $cierne oraz
twardos¢ spoiwa.
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