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W pracy przedstawiono wyniki badan jednotarczowego docierania powierzchni ptaskich
elementéw zeliwnych. W badaniach stosowano niekonwencjonalne narzgdzia S$cierno-
metalowe.

1. WPROWADZENIE

Docieranie, jako bardzo doktadna obrébka S$cierna, obejmuje zasiggiem ksztaltowanie
metalowych, jak i niemetalowych, gtéwnie ceramicznych elementéw maszyn i narzedzi. W
stosunku do tej technologii nie mozna w zasadzie mOowi¢ o ograniczeniach w obrébce
materiatow konstrukcyjnych. Sposéb dawkowania czynnika docierajacego (pasty lub
zawiesiny S$ciernej) ma istotny wptyw na przebieg i wyniki obrobki. Obok swobodnej
aktywizacji docieraka $cierniwem, gdzie zawiesina podawana jest w czasie procesu lub
nanoszona na powierzchni¢ czynna narzedzia w postaci pasty przed docieraniem, rozwijana
jest obrébka docierakami aktywizowanymi w spos6b wymuszony (mikroziarna scierniwa
wgniatane sa w powierzchni¢ docieraka przed wlasciwym docieraniem). Technologia ta
znalazta zastosowanie przede wszystkim w docieraniu bardzo doktadnym.

W docieraniu standardowym, w warunkach swobodnej aktywizacji docieraka, niezbgdnym
warunkiem realizacji procesu jest odpowiednie dawkowanie §cierniwa. Zwykle, w praktyce
technologicznej, dozowanie to jest zbyt obfite. Czg¢s¢ mikroziaren zostaje bardzo szybko
usunigta z powierzchni czynnej docieraka przez poruszajace si¢ przedmioty i pierScienie
prowadzace separatory (w przypadku standardowej docierarki jednotarczowej) i nie bierze w
oglle udzialu w skrawaniu. Majac na wzgledzie wady docierania luznym Scierniwem
poszukuje si¢ rozwiazan niekonwencjonalnych (rys.1), jak docieraki §cierno-metalowe [2,3],
badz proponowane sa monolityczne S$ciernice [1,5,6]. Jednakze z uwagi na wysoki koszt
drobnoziarnistych Sciernic (tarcze o stosunkowo duzej srednicy) korzystnym rozwigzaniem
bedzie segmentowa budowa narzedzi, mogacych znalez¢ zastosowanie w obrébce na
docierarkach jednotarczowych o standardowej kinematyce.
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Rys.1. Konstrukcja docierakéw tarczowych: a) docierak zeliwny, b) docierak §cierno-
metalowy, ¢) docierak dwumetalowy, d) docierak z tabletkami diamentowymi

2. STANOWISKO BADAWCZE I KONSTRUKCJA NARZEDZIA

Badania opracowanych narzedzi tarczowych wykonano na docierarce jednotarczowej
Abralap 380 o pierscieniowym uktadzie wykonawczym (rys.2a).
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Rys.2. Widok ogélny: a) docierarka jednotarczowa, b) narz¢dzie segmentowe

Konstrukcja sciernego narze¢dzia segmentowego (rys.2b) umozliwia regulacje wysunigcia
wktadek ponad powierzchni¢ metalowego korpusu. Walcowe wkiadki wykonano z
mikroziaren elektrokorundu (99A) lub weglika krzemu (98C) o numerze ziaren F320/29-
F600/9, o zr6znicowanej twardosci.

3. PRZYKEADOWE WYNIKI BADAN

W  przeprowadzonych eksperymentach wktadki S$cierne wysunigto 1 mm ponad
powierzchnig¢ korpusu. Wykonano kilkadziesiat doswiadczen, przy predkosciach docieraka ng
= 17,7-54,6 min’', nacisku jednostkowym p = 0,006-0,07 MPa i czasie docierania t = 3-48
min. Przyktadowo, wkiadkami wykonanymi z mikroziaren 99C-F280/37-P docierano
niestopowe zeliwo sferoidalne Zs50007 (182-184HB) —rys.3 i 4.
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Rys.3. Ubytek liniowy zeliwa Zs50007 dla ng: 1)17,6; 2) 25,4; 3) 29,3; 4) 40,0;
5) 50,0 min”! (p = 0,04 MPa); 6) 54,6 min’! (p =0,07 MPa)
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Rys.4. Chropowato$¢ powierzchni zeliwa Zs50007 po docieraniu

(warunki prob 1-6 jak narys.3)

Wykorzystujac metode sztucznych baz (odciski Vickersa wykonane w réznych
odlegtosciach od $rodka badanej probki) mozliwe jest nie tylko okreslenie wielkosci ubytku
po docieraniu, ale i bledu ksztattu obrabianego elementu (rys.5).
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Rys.5. Wydajno$¢ docierania zeliwa Z,50007 (w 5. miejscach prébki);
ng=24,5min", p = 0,04 MPa, t = 12 min

Szczegdétowe wyniki badan obrobki wybranych materialéw konstrukcyjnych (metalowych
1 ceramicznych) zamieszczono w sprawozdaniu z projektu badawczego KBN [2], w ramach
realizacji ktérego opracowano i wykonano niekonwencjonalne narzgdzia tarczowe.

W przeprowadzonych eksperymentach stwierdzono miedzy innymi, iz chropowato$¢
powierzchni maleje w miarg wzrostu predkosci docierania, co jest rowniez prawidlowoscia w
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docieraniu konwencjonalnym (docierakami zeliwnymi zbrojonymi Scierniwem w sposéb
swobodny). Dotychczas wykonano ponad 170 eksperymentéw, zaréwno w docieraniu zeliwa
750007, miedzi MOOB oraz ceramiki Al,Os3, Al;03-ZrO; i SisN4. W badaniach wykazano
ponad dwukrotnie wigksza wydajno$¢ docierania miedzi beztlenowej w porOwnaniu z
obrobka zeliwa sferoidalnego [4]. Poréwnujac za§ wydajnos¢ docierania docierakami $cierno-
metalowymi [3] oraz z wysunigtymi wkiladkami mozna zauwazy¢ wzrost intensywnosci
obrobki w przypadku tego ostatniego rozwigzania; nastgpito natomiast pogorszenie
chropowatosci powierzchni obrobione;.

4. UWAGI OGOLNE

W  zaprojektowanych 1 wykonanych narzedziach prototypowych wykorzystano
wytworzone w Fabryce Tarcz Sciernych w Grodzisku Mazowieckim walcowe wktadki
scierne z mikroziaren 99A, 98C 1 99C oraz o wielkosci 280, 320, 400 i1 600 i1 twardoSci
HEKM,0,P 1 Q. Tego typu narzedzia segmentowe umozliwity przeprowadzenie badan
wplywu budowy 1 koncentracji wktadek na wydajnos¢, energochtonnos¢ 1 jakos¢ docierania
stali, zeliw, ceramiki technicznej i weglikow spiekanych.

Poréwnujac badany proces mikroszlifowania (z kinematyka docierania) z docieraniem
konwencjonalnym podkresli¢ nalezy korzysci wynikajace ze zmniejszonego zabrudzenia
obrobionych przedmiotéw, prostote automatyzacji zatadowania i wytadunku elementéw z
ukfadu obrébkowego, mozliwos¢ zwigkszenia predkosci docierania (przy tych samych
warto$ciach nacisku jednostkowego), 1 niestety nieco wyzszy poziom hatasu oraz zmniejszong
wydajnos¢. W przypadku zastosowania narzedzi spojonych z regularnego azotku boru lub
diamentu — obrobka materiatow twardych (w tym ceramicznych) staje si¢ mniej kosztowna, z
uwagi na oszczedniejsza gospodarke Scierniwem (mniejsze koszty narzedziowe). Majac na
wzgledzie konieczno$¢ utrzymywania ptaskosci powierzchni czynnej tego typu narze¢dzi do
obrobki ptaszczyzn, propozycja budowy segmentowej wydaje si¢ by¢ rozwiazaniem bardzo
korzystnym.
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