Obrébka scierna

Obrobka scierna nazywa sie takie sposoby obrobki skrawaniem, w

ktorych proces obrobkowy dokonywany jest za pomocg narzedzi
sciernych lub luznego scierniwa tj. narzedzi o nie oznaczonej scisle
liczbie i ksztatcie ostrzy skrawajgcych, ktore zamieniajg warstwe
skrawang na wiory lub pyt o wielkosci najczesciej niedostrzegalne;
gotym okiem i w pewnej czesci utlenione.

Cechy charakterystyczne obrobki sciernej:

tylko czesc¢ ostrzy skrawa pozostate rysujg badz tylko trg o nig,

rozmiary warstwy skrawanej przypadajgce na jedno ostrze sg bardzo
mate — rzedu mikrometrow,

duze predkosci skrawania (w przypadku szlifowania) mogagce
przekraczac kilkunastokrotnie predkosci stosowane w obrobce
wiorowej materiatow twardych,

duza energochtonnosc procesu.
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Wyrézniamy szlifowanie:

» powierzchni obrotowych zewnetrznych,

szlifowanie powierzchni obrotowych wewnetrznych,
szlifowanie ptaszczyzn,

uzebien oraz gwintow.
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Szlifowanie powierzchni obrotowych zewnetrznych dzielimy na :

s Wazdluzne szlifowanie walcowe klowe, gdzie obrabiany przedmiot
zamocowany jest w ktach i obraca sie przeciwnie do narzedzia, sciernica
wykonuje ruch gtéwny, wystepuje rowniez ruch posuwowy narzedzia i
przedmiotu obrabianego, kolejne warstwy sg usuwane w kolejnych
przejsciach narzedzia.

» Wglebne szlifowanie walcowe klowe, gdzie wystepuje dosuw promieniowy,
prostopadty do osi obrotu przedmiotu obrabianego

% Walcowe bezkiowe, gdzie bazg obrobczg jest srednica zewnetrzna
obrabianego watka. Przedmiot obrabiany jest wprawiany w ruch obrotowy
tarczg prowadzgcg za pomocg sity tarcia. Czesc¢ opiera sie o podtrzymke.
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SZLIFOWANIE POWIERZCHNI OBROTOWYCH. ZEWNETRZNYCH
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Szlifowanie klowe powierzchni
obrotowych zewnetrznych (watkow)
Z posuwem wzdluznym

Szlifowanie klowe powierzchni
obrotowych zewnetrznych
(watkow) z posuwem
poprzecznym

Szlifowanie klowe powierzchni
obrotowych zewnetrznych
(walkow) z posuwem skosnym
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Obrobka scierna
SZLIFOWANIE BEZKEOWE POWIERZCHNI OBROTOWYCH

W szlifowaniu bezktowym przedmiot (1) nie jest mocowany ani w ktach ani w uchwycie lecz opiera sie o
podirzymke (4) lub/i boczne listwy prowadzgace oraz dociskany jest do tarczy sciemej (2)
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SZLIFOWANIE BEZKLOWE POWIERZCHNI OBROTOWYCH
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SZLIFOWANIE BEZKLOWE

Zalety szlifowania bezklowego:

» duza wydajnosc (bardzo krotkie czasy pomocnicze — w szlifowaniu wzdtuznym przelotowym
moga by¢ zredukowane nawet do zera).

» mozliwosc tatwej automatyzacji cyklu pracy.
Wady szlifowania bezklowego:

» mozliwosc kopiowania sie btedow poifabrykatu ze wzgledu na to, ze bazg obrobkowa jest
bowierzchnia obrabiana.
» mozliwosc powstawania graniastosci powierzchni obrotowych.
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Szlifowanie powierzchni obrotowych wewnetrznych dzielimy na :

— Bezklowe: czesC obrabiana napedzana jest tarczg prowadzgca, ktéra opiera
sie na rolce podtrzymujgcej lub podtrzymce, dodatkowo moze by¢ dociskana
do tarczy prowadzgcej za pomocg rolki.

—  Walcowe - wzdtuzne oraz wgtebne

— Obiegowe, zwane inaczej planetarnym, stosowane do szlifowania otworéw w
przedmiotach, w ktérych nadanie ruchu obrotowego jest niemozliwe lub
bardzo trudne do wykonania. Ruchy gtowne i posuwowe wykonuje sciernica,
ktora porusza sie w trajektorii planetarnej dookota osi otworu przy jego Scianie
| jednoczesnie wzdtuz osi otworu
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Przedmiot
obrabiany

dociskajaca

Przedmiot
obrabiany

Szlifowanie wewnetrzne bezktowe: a) z tarczg prowadzacg i podtrzymka, b) z
tarczg prowadzaca, podtrzymka i rolkg
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Szlifowanie wewnetrzne walcowe
a) wzdtuzne, b) wglebne

Kinematyka szlifowania wewnetrznego
planetarnego
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Szlifowanie ptaszczyzn moze by¢ wykonywane powierzchnig czotowq i
obwodowg Sciernicy. Ruch posuwowy wykonuje sciernica oraz przedmiot
obrabiany. Moze byc¢ realizowane jako przeciwbiezne i wspotbiezne. Bardziej
korzystne jest szlifowanie przeciwbiezne, stosuje sie je gtdwnie do obrobki
czesci o nieduzej sztywnosci, od ktorych wymaga sie wysokiej doktadnosci.

Czotowe szlifowanie ptaszczyzn a) wzdtuzne z posuwem
stycznym, b) wgtebne z ciggtym posuwem osiowym
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Gtadzenie (honowanie) jest scierng obrobkg wykanczajacg, stosowang w
celu poprawienia doktadnosci ksztattu | wymiarow oraz uzyskania
odpowiedniej jakosci warstwy wierzchniej (naprezenia). Nie poprawia
ona jednak potozenia osi otworu. W obrobce tej ruch gtowny obrotowy
wykonuje narzedzie, ktore najczesciej takze wykonuje ruchy posuwowe
posuwisto-zwrotne.

Gtadzenie jest obrobkg , w ktorej w wyniku mikroskrawania, realizowanego
w trakcie ztozonego ruchu gtowicy i cylindra z udziatem cieczy
smarujgco-chtodzgcej usuwany jest naddatek rzedu 0,02-0,1 mm.
Cylinder wykonuje ruch obrotowy, natomiast gtowica ruchy posuwisto-
zwrotne w zakresie dtugosci cylindra. Tory odpowiednich ziaren majg
ksztalt krzyzujacych sie linii srubowych. Tworzg one
charakterystyczng dla tego procesu siatke. Priorytetem gtadzenia jest
uzyskanie wysokiej doktadnosci wymiarowo-ksztattowej oraz
Kierunkowosci struktury i wartosci chropowatosci, ktore sg korzystne
dla wspotpracy ruchowej elementow. Metode te stosuje sie do obrobki
powierzchni cylindrycznych wewnetrznych takich jak: tuleje silnikow
spalinowych, amortyzatorow, pomp, sitownikow hydraulicznych itp.
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W poroéwnaniu ze szlifowaniem odznacza sie:

B wiekszg liczbg jednoczesnie skrawajgcych ziaren sciernych,

B mniejszymi o okoto 2-rzedy predkosciami skrawania (20-70m/min),

B kilkunastokrotnie mniejsze naciski powierzchniowe 0,2-1,4 MPa,

B znacznie mniejsze temperatury skrawania (50-100),

B korzystny rozktad naprezen sciskajgcych w WW (zimny model
konstytuowania naprezen),

B mozliwosC uzyskania mniejszych chropowatosci Ra = 0,02um.

B gftadzenie jest obrobkg bardzo wydajng, doktadng IT5-6, a przy tym
nie wymagajacg drogich i skomplikowanych obrabiarek.
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DOGLADZENIE OSCYLACYJNE (superfinish)

Dogtadzanie oscylacyjne jest jednym ze sposobdow obrobki scierne;
wykonczeniowej, w ktorej narzedzie, w postaci osetki lub folii sciernej,
wykonuje ruch oscylacyjny korzystnie w kierunku prostopadtym do
Kierunku sladow obrobki poprzedzajgcej. Kierunek ruchu wypadkowego
ziaren sciernych jest nieprzerwanie zmienny, a tory ich sladow zblizone

sg do sinusoidy. Ruch posuwowy podczas dogtadzania wykonuje
narzedzie lub przedmiot obrabiany.




Obrobka scierna
DOGLADZENIE OSCYLACYJNE (superfinish)

Zadaniami dogtadzania oscylacyjnego sg zmniejszenie chropowatosci
powierzchni, zmniejszenie btedow ksztaltu oraz pozyskanie
korzystnych wiasnosci warstwy wierzchniej. Rezultatami jest
zwiekszenie wytrzymatosci zmeczeniowej, zmniejszenie zuzycia
sciernego wspotpracujgcych czesci, a wiec zwiekszenie trwatosci
elementow wyrobu. Dogtadzania oscylacyjne moze byc
stosowane do powierzchni ptaskich. Ten rodzaj obrobki nie
wymaga pozostawiania naddatkow, gdyz nastepuje bez zmiany
wymiarow przedmiotu. Dogtadzanie rozni sie od gtadzenia tym,
ze wstepujg mniejsze naciski, mniejsza predkos¢ skrawania oraz
Krotsze ruchy oscylacyjne.
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Obrobka scierna
DOCIERANIE

Obrdbkg poprzedzajgcg docieranie jest najczesciej szlifowanie, gtadzenie lub
doktadnie toczenie. Teoretycznie wystarczajgce sg naddatki rowne
wysokosci chropowatosci, praktycznie zas nie przekraczajg one 0,02mm |
na obrobke wstepng wynoszg 0,005-0,015mm, a na wykonczeniowg
0,005mm. Powierzchnia po docieraniu jest zwykle matowa. Potysk
mozna uzyskac do docieraniu polerujgcym

b)
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DOCIERANIE

Docieranie — jest jednym z najdoktadniejszych sposobdw obrobki wykanczajgcej sciernej
polegajgcy na ruchu powierzchni docieranej przedmiotu wzgledem ptyty do docierania |,
tarczy napedzanej mechanicznie, docieraka lub powierzchni przedmiotu wspotpracujgcego.
Miedzy powierzchnie wprowadza sie mieszaning luznego scierniwa o okreslonej wielkosci
ziaren z cieczg o proporcji wtasciwej danemu procesowi docierania i wybranym rodzaju
sktadnikow. Podstawowymi sktadnikami cieszy sg oleje, ttuszcze, stearyna, nafta, zel
krzemowy itp. Tory ziaren sciernych nie powinny sie pokrywac, lecz by¢ rownomiernie
roztozone na catej powierzchni

Powierzchnia docierana tworzona jest wskutek mikroskrawania luznych ziaren Sciernych,
procesu tarcia oraz reakcji chemicznych. Docieranie moze by¢ maszynowe, reczno-
maszynowe i reczne. Docieranie maszynowe odbywa sie na tzw. docieraczkach. Docieraniu
poddaje sie powierzchnie elementéw wykonanych z ulepszanych cieplnie i cieplno-
chemicznie stali stopowych, weglikow spiekanych, szkfa, ceramiki itp. Docieranie jest
ostatnig operacjg wykanczajgca powierzchni elementow przyrzgdow pomiarowych np.
powierzchni pomiarowych ptytek wzorcowych ze stali lub ceramiki, powierzchni liniatow
powierzchniowych i krawedziowych, kowadetek mikrometrow z weglikow spiekanych.
Docieraniu poddajemy elementy czesci maszyn, ktére muszg charakteryzowac sie duzag
doktadnoscig wymiarowo-ksztattowg, niskg chropowatoscig
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Podstawowymi parametrami docierania sg naciski jednostkowe (0,03-0,5 MN/m2), czas
obrobki oraz predkos¢ docierania (5-30 m/min). Gtébwnym celem docierania jest uzyskanie
powierzchni o chropowatosci Ra=0,04 mikrometra, a nawet ponizej tej wartosci, wzrost
odpornosci na Scieranie i dziatanie korozji oraz poprawa doktadnosci wymiardw i ksztattu

Rozrézniamy nastepujgce metody docierania docierakami:

» Docieranie luznymi ziarnami sciernymi wgniatajgcymi sie w powierzchnie docieraka.
Materiat obrabiany jest twardszy niz materiat docieraka. Stosujemy docieraki z takich
materiatéw jak np. miedz, brgz, zeliwo, miekka stal, a takze z drewno.

» Docieranie luznymi nie wgniatajgcymi sie ziarnami sciernymi. Stosowany w tej metodzie
materiat Scierny jest stosunkowo miekki. Ziarna toczg sie i slizgajg pomiedzy powierzchnig,
ktdrg obrabiamy a docierakiem i generujg odksztatcenia plastyczne wierzchniej warstwy
czesci obrabianej zgniatajgc i scierajgc nierownosci.

» Docieranie przy pomocy aktywnych past sciernych. Uzywanie tych past umozliwia
uzyskanie lustrzanych powierzchni. Kwasy, ktore wchodzg w sktad pasty utleniajg cienkg
warstwe wierzchnig, ktora jest Scierana.

» Docieranie ziarnami, ktére wczesniej zostaty wgniecione w docierak.
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POLEROWANIE

Polerowanie na celu:

- Zmniejszenie chropowatosci powierzchni,

- podwyzszenie walorow estetycznych wyrobu (potysk),
- poprawienie wytrzymatosci zmeczeniowe] powierzchni,
- Zwiekszenie odpornosci korozyjnej.

Polerowaniem mozna osiggac¢ chropowatosci Ra = 0,02um.

Polerowaniem nie poprawia sie dokladnosci wvmiarowo-ksztattowe| obrabianych
przedmiotow.

Narzedzia majg postac tarcz polerskich lub tasm sciernych | wykonywane bywaja z
ptotna, wojtoku, filcu, skory.

Materiatlem sciernym moze by¢ weglik boru, tlenek chromu, tlenek zelaza, tlenek
aluminium, kreda oraz diament.

Nosnikami w pastach polerskich sa: parafina, stearyna, wazelina, 1], wosk, itp.
Stosowane sa takze dodatki w postaci nafty, emulsji olejowych, emulgatorow
| wody.
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POLEROWANIE

Polerka = :
tarczowa Polerka tarczowo-

tasmowa



