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Podstawy doboru parametrow szlifowania z uwzglednieniem
liczby ziaren ksztaltujacych okreslony fragment powierzchni

The basics of selection the parameters of grinding process with including
the number of active grains which shaping definite the region of surface
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Przedstawiono zaleznosci stuzace do doboru parametrow szli-
fowania z uwzglednieniem liczby ostrzy ksztattujacych okres-
lony fragment obrabianej powierzchni. Ta liczba jest funkcja
predkosci szlifowania, predkosci wzdtuznej przedmiotu oraz
dosuwu.

SLOWA KLUCZOWE: parametry szlifowania, symulacja proce-
su szlifowania, aktywno$¢ ziaren szlifujacych

This paper presents the basics of selection the parameters of
grinding process with including the number of active grains
which shaping definite the region of surface, that is a function
speed grinding, workpiece speed and depth of cut.
KEYWORDS: grinding parameters, simulation of grinding pro-
cess, activity abrasive grains

Topografia powierzchni po szlifowaniu zalezy od liczby
ziaren ksztattujgcych jej okreslony obszar. Stochastyczny
charakter budowy i cech stereometrycznych powierzchni
narzedzi sciernych oraz cechy procesu szlifowania spra-
wiajg, ze okreslenie chwilowych i lokalnych cech tego
procesu — m.in. liczby kontaktéw ziaren sciernych — jest
trudne lub niemozliwe. Z tego powodu pracownicy wielu
osrodkéw naukowych prébujg przyblizy¢ i opisaé zjawiska
zachodzgce w strefie szlifowania [2, 5] przez ich mode-
lowanie i symulacje catego procesu obrébki [1, 3, 6].

Metodyka wyznaczania liczby ziaren ksztaltujgcych
okreslony obszar obrabianej powierzchni

Do wyznaczenia liczby ziaren ksztattujgcych okreslony
obszar obrabianej powierzchni zastosowano dane pozy-
skane w kompleksowym systemie do symulacji procesu
szlifowania obwodem $ciernicy [3]. Wysokg przydatnos¢
naukowg i aplikacyjng opracowanego systemu potwier-
dzili autorzy [4].

Parametry wejsciowe do procesu symulacji obwodem
sciernicy, tj. zakres parametréw szlifowania i cechy na-
rzedzia oraz charakterystyke przedmiotu obrabianego,
zestawiono w tabl. I.

Podczas symulacji komputerowej rejestrowano zbiér
parametréw (tabl. 1l) dla wszystkich kontaktéw ziaren
sciernych z powierzchnig obrabiang w obszarze S o dtu-
gosci / =1 mm i szerokosci b = 20 ym, wydzielonym na
powierzchni przedmiotu obrabianego (rys. 1). Wartos¢
b przyjeto z uwzglednieniem $redniej szerokosci sladu
maksymalnego, tworzonego przez ziarna na powierzch-
ni obrabianej dla warunkoéw i parametréw okreslonych
w tabl. I.
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TABLICA I. Parametry symulacji
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Rys. 1. Schemat do analizy liczby ziaren ksztattujgcych okreslony obszar
obrabianej powierzchni

TABLICA 1. Parametry kontaktoéw ziaren sciernych
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Gdy znane jest potozenie @, kolejnych ziaren aktywnych
w pasmie o szerokosci b na obwodzie Sciernicy, mozna
obliczy¢ odlegtosci migdzy nimi w funkgji v, Vg, @, oraz igy:

Lsi(vs' Vtt, Ae, ipp) = Ds/2(¢;_; — ‘Pi) (1

Czas miedzy kolejnymi kontaktami ziaren mozna wy-
znaczy¢ z zalezno$ci:

ti(vs, Vfe, Ay ipp) = Lg; /s (2)
Odlegtos¢ miedzy $ladami ziaren aktywnych na po-
wierzchni przedmiotu mozna okresli¢ za pomocg wzoru:
Lpi(vs' Vft, Qe ipp) = Vgt (3)
gdzie: i=1,2,...,n,i>1.

Tworzenie sladéw w analizowanym obszarze rozpoczy-
na sie w potozeniu osi $ciernicy przed prawg granicg ob-
szaru i konczy dla potozenia osi Sciernicy poza jego lewg
granica (rys. 2).

Pk Pop PoL  Pp
analizowany V—P a,
it

obszar
1 mm

Rys. 2. Schemat do analizy ksztattowania okreslonego obszaru szlifowa-
nej powierzchni (Pp, P« — poczatkowe i koncowe potozenie osi $ciernicy;
PoL, Pop — lewa i prawa granica analizowanego obszaru)

Wyniki analiz

Czestos¢ wystepowania sladéw obrobkowych bardzo
silnie zalezy od stosunku predkosci vy/v. Im wieksza jest
wartosc¢ tego ilorazu, tym wieksza czestos¢ wystepowa-
nia sladéw w pierwszym przejsciu szlifujgcym, lecz spada
prawdopodobienstwo kontaktu ziaren z powierzchnig ob-
rabiang w przejsciach wyiskrzajgcych i kolejnych szlifuja-
cych (rys. 3).
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Rys. 3. Dlugosci kolejnych $ladow w strefie o dlugo$ci 1 mm podczas
przesuwu przedmiotu o odcinek 4 mm

Znajac $rednig liczbe $ladéw przypadajgcg na 1 mm?
szlifowanej powierzchni (rys. 4):

L,(vs, vet, e ipp) = 1/(L,b) (4)
oraz $rednie pole sladow:
As(vs, Ve, e ipp) = (Bln bsikilsi )/n (8)

gdzie: k — wspotczynnik ksztattu Sladu 0,5 < k< 0,7

mozna obliczy¢ sumaryczne pole sladow przypadajgce na
1 mm? (rys. 5):

Las(vs, vge e ipp) = LpAs (6)
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Rys. 4. Srednie wartosci miedzy $ladami L, = f(vq, a, v;) dla v, = 40 m/s
w pierwszym przejsciu szlifujgcym

Uwzgledniajgc wymagania dotyczgce cech obrabianej
powierzchni oraz naddatek na obrobke (w danym przej-
$ciu), mozna z kolei wyznaczy¢ zalecang wartos¢ predko-
$ci posuwu wzdtuznego vy (rys. 5).
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Rys. 5. Sumaryczne pole $ladow L,g = f(vg, @ Vs) dla v = 40 m/s
w pierwszym przejsciu szlifujgcym

Podsumowanie

W artykule przedstawiono kompleksowg metodyke
wyznaczania parametréw szlifowania z uwzglednieniem
liczby ostrzy ksztattujgcych okreslony obszar obrabianej
powierzchni. Na wykresach pokazano, ze czestos¢ wyste-
powania kontaktéw oraz pokrycie powierzchni obrabianej
Sladami istotnie zalezg od wartosci parametréw obrobki
(Vs, Vi, @ Oraz iyp).

Rozwdj dalszych badan w zaprezentowanym zakresie
bedzie obejmowac okreslenie stopnia korelacji miedzy
sumarycznym polem s$ladéw na 1 mm? a znormalizowa-
nymi parametrami oceny struktury stereometrycznej po-
wierzchni.
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