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Przedstawiono innowacyjny system dawkowania zawiesiny 
ściernej. System ten umożliwia sterowanie procesem daw-
kowania i nanoszenia zawiesiny na powierzchnię docieraka 
tarczowego. Układ składa się z wysokociśnieniowego zbior-
nika wyposażonego w mieszadło o napędzie pneumatycznym, 
które zapewnia ciągłe mieszanie zawiesiny ściernej. Częścią 
układu jest również urządzenie nanoszące komponent na do-
cierak i elektroniczny układ sterowania procesem dawkowania 
wymuszonego.
SŁOWA KLUCZOWE: docieranie powierzchni płaskich, wymu-
szone dawkowanie zawiesiny ściernej

An innovative dosing system for abrasive blast wear is pre-
sented. This system allows the dosing and dispensing process 
to be controlled on the surface of the disc scraper. The system 
consists of a high-pressure tank equipped with a pneumatic 
propulsion mixer which ensures continuous mixing of the 
abrasive suspension. The system also includes a device for 
applying the component for the lathe and electronic control of 
the forced dosage process.
KEYWORDS: lapping the flat surfaces, forced dosage abrasive 
slurry

Obecnie  docieranie  powierzchni  płaskich  jest  realizo-
wane  m.in.  maszynowo  na  docierarkach  jednotarczo-
wych.  Taki  sposób  kształtowania  powierzchni  wymaga 
nie tylko specjalnych urządzeń, ale również zastosowania 
odpowiednich zawiesin ściernych. Na rynku dostępne są 
profesjonalne komponenty oferowane przez wielu produ-
centów  w  postaci  past,  zawiesin  lub  luźnych  proszków 
ściernych. Komponenty ścierne są przeznaczone do ob-
róbki  elementów wykonanych  z  różnych materiałów  [2]. 
Wiąże się to bezpośrednio z wyborem sposobu ich daw-
kowania.
Na podstawie opisów zawartych w  literaturze [3] moż-

na zauważyć, że dawkowanie zawiesiny w strefę obróbki 
jest  przeprowadzane  głównie  sposobem  kroplowym  lub 
ciągłym (strumieniem) z użyciem pompy, która pobiera ją 
ze zbiornika i dostarcza na powierzchnię roboczą docie-
raka ze znacznym nadmiarem. Taka sytuacja wywoduje 
określone  skutki  finansowe,  ponieważ  znaczna  część 
dawkowanej zawiesiny ściernej nie bierze w ogóle udziału 
w procesie docierania [1].

Układ tradycyjny dozowania zawiesiny ściernej

Proces  dawkowania  zawiesiny  ściernej  w  układzie 
tradycyjnym, np. w obrabiarce Abralap 380  (rys. 1),  jest 
realizowany z wykorzystaniem pompy (rys. 2), która po-
biera przygotowaną substancję ze zbiornika. Ten sposób 
dawkowania (w tej obrabiarce) przynosi wydatek ok. 400 
ml/min.  Producent  nie  zaproponował  rozwiązania,  które 
umożliwiałoby sterowanie ilością podawanej zawiesiny.

Rys. 1. Dawkowanie zawiesiny ściernej w docierarce Abralap 380

Rys. 2. Pompa podająca zawiesinę w obrabiarce Abralap 380

W tym rozwiązaniu na wydajność dozowania ma wpływ  
jedynie  lepkość  przygotowanej  zawiesiny,  która  zależy 
od proporcji jej składników [5]. Badania własne dotyczyły 
dawkowania  zawiesiny  przygotowanej  na  bazie  węglika 
krzemu 98C-F400 z naftą kosmetyczną  i olejem maszy-
nowym.
Wadą  tradycyjnego  dawkowania  jest  to,  że  przygo-

towana  zawiesina  nie  jest  stale  mieszana,  co  skutkuje 
sedymentacją  cząstek  i  zaburza  założoną  procentową 
zawartość mikroziaren ściernych podczas procesu obrób-
kowego. Można to dostrzec podczas wymiany elementów 
już dotartych na kolejne elementy, które będą poddawane 
docieraniu, gdyż ma to wpływ na zachowanie stabilności 
procesu.



W tym rozwiązaniu zachowano dotychczasowy system 
ułożenia elementów obrabianych (rys. 4). Zaproponowa-
no  inny  sposób  dostarczania  zawiesiny  do  urządzenia 
bezpośrednio nanoszącego warstwę ścierną na docierak 
(rys. 5).

Rys. 3. Wymuszony system dozowania zawiesiny ściernej

Rys.  8. Eliptyczny  kształt,  jaki  przyjmuje  strumień nakładanej warstwy, 
z możliwością umiejscowienia go na różnych obszarach docieraka

Rys. 7. Układ nanoszący substancję ścierną na docierak

Rys. 6. System ciągłego mieszania zawiesiny ściernej

Układ dozowania wymuszonego zawiesiny ściernej

Na bazie analizy układu zastosowanego w obrabiarce 
Abralap 380 opracowano  inny  (wymuszony) sposób do-
zowania substancji ściernej (rys. 3).

Rys. 4. Ułożenie elementów obrabianych w separatorze dla wymuszone-
go systemu dozowania

Rys. 5. Układ dozowania zawiesiny ściernej

Proces  dozowania  jest  sterowany  za  pośrednictwem 
układu elektronicznego. Dotyczy to wielkości nanoszonej 
dawki zawiesiny ściernej, potrzebnej do realizacji proce-
su docierania elementów. Rozwiązanie to umożliwia rów-
nież  sterowanie  kształtem  nakładanej  warstwy  i  jej  po-
łożeniem na powierzchni roboczej docieraka tarczowego 
(rys. 7–9).

Modyfikacja  układu  dozowania  zawiesiny  ściernej  ob-
jęła  również  sposób  jej  nanoszenia  na  docierak.  Nano- 
szenie to jest realizowane za pomocą urządzenia umoż- 
liwiającego  nakładanie  warstwy  ściernej  o  zadanej  gru- 
bości,  przypadającej  na  jeden  obrót  docieraka  (rys.  7,  
tablica na s. 896).

Rozwiązanie  umożliwia  również  mieszanie  zawiesiny 
w zbiorniku w sposób ciągły. Jest  to szczególnie ważne 
w przypadku przygotowywania zawiesin na bazie ziaren 
lub mikroziaren ściernych (rys. 6). Problem sedymentacji 
nie występuje zaś w przypadku nanoziaren.
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Badania wstępne objęły również obserwację masowego 
ubytku ceramiki Al2O3 (95%) przy zastosowaniu nanosze-
nia substancji ściernej metodą konwencjonalną i przy wy-
muszonym dawkowaniu (rys. 11).

Podsumowanie

Na podstawie analizy zaproponowanej metody wymu-
szonego  dawkowania  zawiesiny  ściernej,  zastosowanej 
na docierarce jednotarczowej Abralap 380, można wymie-
nić szereg zalet tego rozwiązania:
● zużycie  zawiesiny  ściernej  zmniejszyło  się  w  przybli-
żeniu  o  70%  w  stosunku  do  tradycyjnego  dawkowania 
(w określonym czasie docierania),
● nakładanie zawiesiny ściernej ma charakter zaplanowa-
ny i powtarzalny,
● układ  umożliwia  sterowanie  odstępem  czasowym  po-
między momentami nanoszenia kolejnej warstwy,
● układ umożliwia nakładanie warstwy o ustalonej grubo-
ści,
● ciągły  system  mieszania  przeciwdziała  sedymentacji 
ścierniwa w zbiorniku.
Zaproponowane  rozwiązanie  wykazuje  dużą  skutecz-

ność  w  zakresie  oszczędności  zawiesiny,  co  poprawia 
efektywność ekonomiczną procesu obróbkowego.
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Rys.  11. Wykres  ubytku  materiału  elementów  obrabianych  po  10  min 
docierania (1 – dawkowanie tradycyjne, 2 – dawkowanie wymuszone)

Na  rys.  10  przedstawiono  poglądowy  wykres  różnicy 
w zużyciu zawiesiny ściernej (w tych samych warunkach 
obróbki  elementów  ceramicznych)  przy  różnych  sposo-
bach dozowania.

Rys.  9.  Owalny  kształt,  jaki  przyjmuje  strumień  nakładanej  warstwy, 
z możliwością umiejscowienia go na różnych obszarach docieraka

TABLICA. Parametry dawkowania wymuszonego

Parametr dawkowania Wartość

Zawartość ziaren ściernych w zawiesinie 10%

Stosunek objętościowy oleju maszynowego  
i nafty kosmetycznej

2:1

Lepkość kinematyczna płynu 32 mPas

Ciśnienie zawiesiny w zbiorniku 0,8 bar

Prędkość obrotowa mieszadła 100÷120 obr/min

Średnica dyszy nanoszącej zawiesinę 2,0 mm

Ciśnienie nakładania warstwy ściernej 2,8 bar

Czas nakładania jednej warstwy ścierniwa 3 s

Rys.  10.  Wykres  zużycia  zawiesiny  ściernej  metodą  konwencjonalną  
i wymuszonego dawkowania 


