Obrébka scierna

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.



Obrébka scierna
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Obrébka scierna

W poréwnaniu ze szlifowaniem odznacza sie:

wiekszg liczbg jednoczesnie skrawajgcych ziaren sciernych,
mniejszymi o okoto 2-rzedy predkosciami skrawania (20-70m/min),

kilkunastokrotnie mniejszymi naciskami powierzchniowymi (0,2-1,4
Mpa),

znacznie mniejszymi temperaturami skrawania (50-100),

korzystnym rozktadem naprezen sciskajgcych w WW (zimny model
konstytuowania naprezen),

mozliwoscig uzyskania mniejszych chropowatosci Ra = 0,02um.

Gtadzenie jest obrobkg bardzo wydajng, doktadng IT5-6, a przy tym nie
wymagajgca drogich i skomplikowanych obrabiarek.



Obrébka scierna

DOGLADZENIE OSCYLACYJNE (superfinish)

Dogtadzanie oscylacyjne jest jednym ze sposobdow obrobki scierne;
wykonczeniowej, w ktorej narzedzie, w postaci osetki lub folii sciernej,
wykonuje ruch oscylacyjny 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
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Obrobka scierna
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



Obrébka scierna

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.



Obroébka scierna

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.



Obroébka scierna

POLEROWANIE

Polerka = :
tarczowa Polerka tarczowo-

tasmowa



Zasady ustalania przedmiotow
do obrobki



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Do obrébki kazdy obrabiany przedmiot musi
by¢ odpowiednio ustalony

Ustalenie oznacza nadanie przedmiotowi
obrabianemu jednoznacznego potozenia
wzgledem narzedzia, obrabiarki i/lub uchwytu
w tych kierunkach, ktére maja wptyw na
uzyskanie zqdanych wymiarow, a wiec nadanie
mu jednoznacznego potozenia w przestrzeni

Osigga sie to przez odebranie mu odpowiednig]
liczby stopni swobody.



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Uwaga

Odebranie przedmiotowi obrabianemu wiekszej
niz wymagana liczby stopni swobody lub
wielokrotne odebranie tego samego stopnia
swobody nazywa sie przestaleniem. Przestalenie

zwieksza btad wykonania partii czesci.



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Kazde ciato (przedmiot) w przestrzeni ma
szeSC stopni swobody w odniesieniu do
prostokatnego uktadu wspétrzednych oznacza to,
Ze ma ono mozliwosC przesuwu w kazdym z
trzech kierunkow i mozliwos¢ obrotu wokdt
trzech osi
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

SzesC punktow oporowych  odbierajgcych
przedmiotowi szesC stopni swobody musi sie
znajdowac w trzech ptaszczyznach prostokgtnego
uktadu wspotrzednych | muszg byc tak
rozmieszczone, aby na kazdej ptaszczyznie liczba
punktow oporovwch byta inna

b)




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki
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Kulka na ptaszczyznie

Odebrany 1 stopien
swobody
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Watek na ptaszczyznie

Odebrane 2 stopnie
swobody
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki
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Prostopadtoscian na Tuleja na trzpieniu
ptaszczyznie walcowym
Odebrane 3 stopnie Odebrane 4 stopnie
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki
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Tuleja na trzpieniu
stozkowym

Odebranych 5 stopni
swobody -
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Tuleja na trzpieniu )
walcowym z
Kotnierzem | wpustem

Odebranych 6

\_ stopni swobody Y.




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Struganie  ptaszczyzny ptytki,
. przy zachowaniu warunku
rownolegtosci tej ptaszczyzny
do podstawy, wymaga w celu
ustalenia potozenia
przedmiotu pozbawienia go
X trzech stopni swobody:

» przemieszczenia
na kierunku osi z

®» obrotu wokot osi x
®» obrotu wokét osiy




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Frezowanie rowka
rownolegtego do jednego z
bokow ptytki wymaga
pozbawienia pieciu stopni
swobody

przemieszczenia
na kierunku osi z

przemieszczenia
na kierunku osi y

obrotu wokot osi z
obrotu wokot osi x
obrotu wokot osi y

$4$59 & 3




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

— z Wiercenie otworu na
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Ustalajac przedmiot na obrabiarce lub
w przyrzadzie, nalezy rozrézni¢ trzy rodzaje
powierzchni, ktorymi przedmiot styka sie z
odpowiednimi  elementami  obrabiarki lub
przyrzadu. Sq to powierzchnie:

¥ ustalajqgce,
¥ oporowe,

! zamocowania.



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Powierzchnie ustalajace sa to powierzchnie,
ktorych zetkniecie z odpowiednimi elementami
ustalajacymi przyrzadu Ilub obrabiarki nadaje
przedmiotowi zgdane, jednoczesne potozenie w
kierunku wymiarow uzyskiwanych w danej
operacji lub zabiegu.

Rozrézniamy powierzchnie ustalajaca:

P gtownq tzn. nazywamy takq powierzchnie, ktéra
przy ustaleniu niq przedmiotu odbiera temu
przedmiotowi co najmniej trzy stopnie swobody.

I pomochniczg odbierajgcg przedmiotowi dwa lub
jeden stopien swobody



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Powierzchnie oporowe sq to fte powierzchnie,
ktorych zetkniecie z elementami oporowymi
obrabiarki lub przyrzadu nadaje przedmiotowi
okreslone potozenie w kierunkach niezwiqzanych z
wymiarami osiqganymi w danej operacji.

Powierzchnie zamocowahia sq to
powierzchnie, ktdore stykaja sie z elementami
mocujacymi uchwytu Ilub przyrzadu badz
odpowiednimi  urzadzeniami (np. dociski)
mocujacymi  przedmiot  bezposrednio  na
obrabiarce



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Definicje wg PN-83/M-01250

Baza - powierzchnia, linia lub punkt przedmiotu
pracy, wzgledem ktorych potozenie
rozpatrywanego innego  punktu, linii  lub
powierzchni jest okreslone w sposéb bezposredni

Bazowanie - nadanie przedmiotowi pracy
okreslonego potozenia wymaganego dla wykonania
operacji technologicznej poprzez odebranie
koniecznej liczby stopni swobody



Podziat baz wg PN-83/M-01250

Bazy
Konstrukcyjne Produkcyjne
wilasciwe zastepcze
Technologiczne Kontrolne
Montazowe Obrobkowe
| | |
Stykowe Nastawcze Sprzezone

glowne

pomochnicze




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Bazq konstrukcyjnq jest baza przyjeta przy
konstruowaniu wyrobu w celu okreslenia potozenia
jakiegos punktu, linii lub powierzchni w czesciach
wchodzacych w sktad tego wyrobu, warunkujaca ich
prawidlowa wspdéiprace z innymi czeSciami lub
zespotami w wyrobie

Bazq produkcyjng jest baza przyjeta w
procesie  produkcyjnym  przedmiotu celu
okreslenia w tym przedmiocie potozenia jakiego$
punktu, linii lub powierzchni uwarunkowanego
sposobem wytwarzania



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza ftechnologiczna jest bazq produkcyjng
przyjeta w celu okreslenia potozenia jakiego$
punktu, linii lub powierzchni przedmiotu przy
realizowaniu  procesu technologicznego tego
przedmiotu

Bazq kontrolnq jest baza produkcyjna
przyjeta w celu okreslenia potozenia jakiego$
punktu, linii lub powierzchni w przedmiocie dla
kontroli zgodnosci wykonania tego przedmiotu z
wymaganiami konstrukcy jnymi lub

technologicznymi



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza obrobkowa jest to baza technologiczna
przyjeta w procesie obroébki przedmiotu w celu
okreslenia w tym przedmiocie potozenia jakiejs
powierzchni, przy jej wykonywaniu wzgledem
harzedzia

Ponadto bazy obrébkowe dzieli sie na:
I stykowe,

¥ hastawcze

¥ sprzezone



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza stykowa jest baza, ktéra styka sie z
odpowiednimi elementami obrabiarki, uchwytu lub
harzedzia

/ Doktadnos¢ wymiaru h od\

powierzchni obrabianej do
bazy obrobkowej B zapewnia
sie przez ustawienie osi O-O
freza w odlegtosci a od
powierzchni stotu frezarki, na
ktorej podparto obrabiany
LS ST }'//*Q'Z/ZW LS przed miot /
B
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza nastawcza jest bazag, ktorej potozenie
ustawia sie wzgledem odpowiednich elementow

obrabiarki, uchwytu lub narzedzia
A
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A - powierzchnia obrabiana
B - bazy nastawcze
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Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza sprzezona jest baza, ktdra uzyskuje sie
przy tym samym potozeniu obrabianego przedmiotu
wzgledem odpowiednich elementéow obrabiarki lub
uchwytu i obrabia sie zaréwno ta baze, jak i
rozpatrywanag powierzchnie tak, zeby ich wzajemne
potozenie zalezne bylo jedynie od potozenia
wykonujacych je narzedzi



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

W  podanym na rysunku przypadku nalezy
frezowaé powierzchnie A i B, zachowujac wymiar b

- \{F < / Powierzchnia A, \

% SN ktora jest obrabiana
| jednoczesnie z
| b powierzchnig B, jest
] A~ | <—— | baza obrébkowa
i g sprzezong dla tej
ostatniej.
el A /

N

c




Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Bazq wiasciwq jest baza produkcyjna
jakiego$ punktu, linii lub powierzchni

przedmiotu identyczna Z baza
konstrukcyjna tego punktu, linii  lub
powierzchni.  Najbardziej  poprawnym

rozwiqzaniem jest takie rozwigzanie, kiedy
technolog przyjmuje za baze te
powierzchnie, ktéra przyjat konstruktor.



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Dla zwymiarowania potozenia otworu & 40H7,
wielkosci $ciecia (powierzchni B), konstruktor
przyjat za baze powierzchnie A.

B
zé/ '/////////)//a Réwnlez TQ
powierzchnie
przyjmie za baze
technolog zaréwno
przy obrdobce
otworu ®40H7, jak i

18502

120*02

‘ - AN Sciecia na
izl ; 7 [ % | powierzchni B. Jest
/23 A to wiec baza

wtasciwa



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Baza zastepcza jest bazq produkcyjng
jakiego$ punktu, linii lub powierzchni
przedmiotu rézna od bazy konstrukcyjnej
tego punktu, linii lub powierzchni.
Wskazuje to na niewtaSciwy sposob
przyjecia bazy konstrukcyjne;]



Zasady ustalania przedmiotow do obrobki

Dla zwymiarowania potozenia otworu ®20H7
konstruktor przyjat za baze powierzchnie B. Dla
przeprowadzenia obrobki tego ofworu technolog
moze przyjal za baze powierzchnie A

| %F__@ Technolog zatem
8| i | t przyjmuje za baze
// ; powierzchnie A,
: | /E Y traktujac ja jako
i 1 baze zastepczq
i % Q




