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W  pracy przedstawiono ogoélne problemy technologiczne wytwarzania ptaskich
elementéw bimetalowych. Oméwiono wyniki eksperymentéw docierania cz¢sci brazowej na
docierarce jednotarczowej o standardowym uktadzie kinematycznym. Okreslono ubytek
wagowy oraz chropowato$¢ i1 nos$nos¢ powierzchni. Wskazano na niebezpieczenstwo
wystepujacego skazenia powierzchni bragzu mikroziarnami $ciernymi po docieraniu, co ma
duze znaczenie eksploatacyjne.

1. WSTEP

Wspoétczesne materialy umozliwiaja projektowanie konstrukcji maszyn coraz lzejszych 1
tanszych. Zmniejsza si¢ stosunek wskaznikéw wytrzymatosciowych do masy jednostkowej,
za$ odpady produkcyjne 1 wyroby po eksploatacji znajduja zagospodarowanie wtérne. Wsréd
materialéw stosowanych obecnie w technice wazne zadanie maja réwniez bimetale, ktére w
poréwnaniu ze stopami spelniaja warunki wytrzymalosciowe dwoéch réznych metali
jednoczes$nie. Bimetale wytwarza si¢ gléwnie za pomoca obrobki plastycznej, a wigc kucia
swobodnego lub matrycowego, walcowania wzdluznego, wyciskania wspoibieznego z
jednoczesnym taczeniem w stanie statym, ciagnienia (gtéwnie rur), ttoczenia (blach, tasm i
drutéw oraz ich taczenie), a takze natryskiwania gazowego i1 zgrzewania wybuchowego.

Z. wytworzonych pétfabrykatow bimetalowych wykrawane moga by¢ elementy o
zroznicowanym zarysie, mig¢dzy innymi, wytwarzane seryjnie, wkladki oporowe pomp
hydraulicznych (rys.1). Konstrukcja takich elementéw dopuszcza na ich obwodzie $lady po
obrobce poprzedzajacej (R,=2,5 um) i pojedyncze uszkodzenia do giebokosci 50 um (po
wykrawaniu). Mozliwe sa tez miejscowe uszkodzenia ostrych krawedzi od strony brazu, zas
grubo$¢ tej warstwy po obrébce nie moze by¢ mniejsza niz 0,3 mm. Krawedzie K, L i M
powinny by¢ ostre i czyste na calym obwodzie wktadki. Chropowato$¢ powierzchni od strony
stalowej elementu wynosi R,= 0,64 um, za$ powierzchni brazu R,= 0,32 pum. Wytwarzanie
wktadki obejmuje podstawowych pig¢ operacji: wykrawanie dwutaktowe (tlocznik-
wykrojnik, t,,=24 min., ;=68 min., t,=33 min. — dla 1000 sztuk), frezowanie rowkéw (4.
ostrzowy frez palcowy R216.33-04030-ABO7N firmy SANDVIK-Coromant, t,,=26 min.,
t=3,15 min., t;=1,25 min.), szlifowanie obustronne (Sciernica korundowa, t,,=16 min, t;=1,51
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Rys.1. Konstrukcja bimetalowej wktadki
oporowej (wykonanej z tasmy MB11 wg
PN-92/M-87030)

Rys.2. Standardowy uktad kinematyczny
docierania  jednotarczowego:1-  rolki
prowadzace, 2- pierscien prowadzacy, 3-

jarzmo, 4- docierak (0- o$ obrotu
narze¢dzia, B- zmienne potozenie $srodka
separatora przedmiotowego); W2-
predkosc katowa pierscienia
prowadzacego, 4~ predkos¢ katowa
docieraka

min., t,=0,16 min.), docieranie powierzchni brazu

1 koncowa kontrolg jakosci. Szlifowanie
powierzchni od strony stalowej wymaga
zastosowania  specjalnego  uchwytu,  za$
szlifowanie, poprzedzajace docieranie
powierzchni F  (rys.1), odbywa si¢ z

wykorzystaniem uchwytu elektromagnetycznego.

2. WYNIKI PROB DOCIERANIA

Wymagania obrobkowe bimetalowej wktadki

oporowej, dotyczace jako$ci powierzchni brazu,
wskazuja na konieczno$¢ zastosowania obrdbki
wykanczajacej. Majac na uwadze duza
powtarzalnos¢ struktury geometrycznej
powierzchni, moze by¢ to docieranie w uktadzie
jednotarczowym [4,5]. Zastosowana w badaniach
wilasnych docierarka ABRALAP 380 ma
standardowy (pierscieniowy) uktad wykonawczy
(kinematyczny) — rys.2.
W badaniach uzyto zeliwna tarcz¢ docierajaca o
srednicy 380 mm, rowkowang promieniowo, za$
przedmioty obrabiane rozmieszczono w trzech
separatorach (rys.3), po 4. elementy w kazdym.
Eksperymenty przeprowadzono stosujac
zawiesing Scierna o sktadzie objgtosciowym: 1,5 1
specjalnego ptynu LMKT firmy United States
Products Co. (Pittsburgh, USA), 50 ml weglika
krzemu F800/7 i 50 ml tlenku chromu F1200/3
(tpz=11 min., t=13,5 min., t;=20 min.).

Rys.3. Konstrukcja separatora przedmiotowego
(rezoteks) i rozmieszczenie elementéw
obrabianych



Docieranie jednostronne ptaskich elementow bimetalowych 75

435

przed docieraniem  po docieraniu

Rys.4. Ubytek wagowy docieranych elementéw (p=0,1 MPa, v=42 m/min, t,=20 min.)

Parametry technologiczne badan wynosity: nacisk jednostkowy p=0,1 MPa i Srednia
predkos¢ docierania v=42 m/min. (predko$¢ obrotowa docieraka n=50 obr./min, predkos¢
obrotowa separatora 53 obr./min.). Ubytek elementéw docieranych wyznaczano metoda
wagowa, za$ chropowato$¢ powierzchni i1 liniowy udzial nos$ny profilografometrem
Hommeltester T500 (stosujac program Turbo Datawin). Na rys.4 podano zmiang masy
docieranych elementéw (ubytek elementu 1. wynidst 0,948 g, natomiast elementu 2. byt
rowny 1,251 g), zas na rys.5 przyktadowe wyniki pomiaréw stereometrii powierzchni.
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Rys.5. Przyktadowe wydruki z pomiar6w chropowatosci powierzchni i udziatu no$nego
liniowego (elementu bimetalowego po stronie brazu)

Analizujac docieranie brazu nie mozna pomina¢ wystgpujacego skazenia powierzchni
docieranej Scierniwem. Wykazuja to réwniez mikrofotografie wykonane po docieraniu
mikroziarnami weglika krzemu (rys.6).

3. PODSUMOWANIE

Skazenie powierzchni $cierniwem jest jedna z gléwnych wad docierania materiatéw o
niskiej twardosci. Zjawisko to jest bardzo niekorzystne zaré6wno w aspekcie technologicznym,
jak 1 uzytkowym. Mikroziarna wgniecione w powierzchni¢ obrabiang w docieraniu wstgpnym
trafiaja w stref¢ obrobki podczas docierania wykanczajacego do zawiesiny S$ciernej,
zmieniajac sklad ziarnowy stosowanego numeru mikroziarna, utrudniajac zmniejszenie
chropowatosci powierzchni. W okresie uzytkowania skazonego przedmiotu nast¢puje znaczny
wzrost zuzycia S$ciernego wspolpracujacych ruchowo elementéw. Problem wptywu
zanieczyszczen na zuzycie jest tematem licznych badan tribologicznych. Wskazuja one na
zaleznos$¢ intensywnosci zuzycia od wilasciwosci fizycznych i mechanicznych materiatow
wspotpracujacych elementdéw oraz twardosci, koncentracji 1 wielkosci mikroziaren Sciernych.
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Rys.6. Mikrofotografie powierzchni brazu po docieraniu mikroziarnami weglika krzemu: a)
obraz rentgenowski rozmieszczenia Si, b) obraz rentgenowski rozmieszczenia C,
¢) negatyw obrazu elektronowego (pow. robocze 300x)

Majac na uwadze szkodliwo$¢ skazenia powierzchni brazu $cierniwem nalezy dazy¢ do
tego, aby maksymalnie zmniejszy¢ intensywnos¢ tego zjawiska w samym procesie obrobki.
Korzystnym rozwiagzaniem moze by¢ tu zastosowanie narzedzi spojonych ($ciernic) lub
docierakow Scierno-metalowych [2,3]. Wprowadzenie mikroszlifowania z kinematyka
docierania jest obecnie jedna z giéwnych tendencji rozwoju $ciernej obrobki wykanczajacej
powierzchni ptaskich [1,6].

Zaproponowana w niniejszym opracowaniu technologia obréobki powierzchni elementu
bimetalowego, chociaz spelniajaca wymagania dotyczace stereometrii geometrycznej
powierzchni brazu, moze by¢ stosowana jedynie wtedy, gdy skazenie powierzchni
scierniwem nie jest warunkiem wykluczajacym, z uwagi na skuteczny (ultradzwigkowy)
sposOb oczyszczania powierzchni przed montazem i eksploatacja urzadzenia. Zagadnienia te
powinny by¢ przedmiotem odrgbnych szczegétowych badan laboratoryjnych i1
przemystowych.
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