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Wptyw obrobki strumieniowo-sciernej
na strukture geometryczna powierzchni

wybranych metali niezelaznych

The impact of the stream-abrasive processing
on the geometric surface structure of selected non-ferrous metals
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Zaprezentowano wyniki zmian struktury geometrycznej po-
wierzchni probek z metali niezelaznych, poddanych obrébce
strumieniowo-$ciernej. Réznicowanie parametrow kata natar-
cia dafo nieznaczne zréznicowanie w zakresie struktury geo-
metrycznej powierzchni.

SLOWA KLUCZOWE: obrobka strumieniowo-$cierna, struktura
geometryczna powierzchni, metale niezelazne

The paper presents the results of changes of geometric struc-
ture surface for samples from non-ferrous metals, treated
stream-abrasive. Varying the parameters of the angle of attack
gave a slight variation on the surface structure.

KEYWORDS: abrasive machining streamed, geometric sur-
face, non-ferrous metals

Obrobke strumieniowo-scierng od wielu lat wykorzystu-
je sie w przemysle maszynowym i niewielkich zaktadach
mechanicznych. Proces ten jest niezwykle prosty i bardzo
atrakcyjny ze wzgledu na to, ze umozliwia oczyszczanie
powierzchni skorodowanych [8] i modyfikowanie stanu
warstwy wierzchniej wyrobow.

Charakterystyka obrébki strumieniowo-sciernej

Obrébka strumieniowo-$cierna polega na natryskiwa-
niu na obrabiang powierzchnie mieszaniny ziaren Scier-
nych z ptynem obrobkowym. Mieszanina ziaren $ciernych
w plynie (wodzie) z dodatkiem srodkéw antykorozyjnych
(inhibitoréw) jest wyrzucana z tryskacza poprzez dziatanie
sprezonego powietrza o typowym cisnieniu 0,2+1,2 MPa,
co daje predkosci 200+800 m/s [1, 2]. Oprocz tego stosu-
je sie takze kulki szklane (tzw. peretki), a w zaawansowa-
nych technicznie zaktadach — suchy l6d w postaci kulek
o $rednicach 2+3 mm [3, 9].

Obrobke strumieniowo-scierng wykorzystuje sie, gdy
nie ma szczegolnych wymagan co do wymiaréw i ksztat-
tow, np. w oczyszczaniu odkuwek stalowych czy opera-
cjach poprzedzajgcych naktadanie powtok ochronnych.
Ponadto stosuje sie jg w celu zwiekszenia chropowatosci
oraz wspotczynnika tarcia w niektérych narzedziach i ele-
mentach maszyn.
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W czasie obrébki zazwyczaj usuwana jest warstwa
0,01+0,1 mm. Efektywnos¢ tego procesu jest uzaleznio-
na od czynnikéw i parametrow dobieranych w zaleznosci
od rodzaju materiatu obrabianego [4, 5]. Najistotniejsze
Z nich to: rodzaj medium obrébkowego, cisnienie strumie-
nia mieszaniny sciernej oraz kat padania na powierzchnie
obrabiang. Zazwyczaj strumienn medium obrobkowego
kierowany jest pod kgtem 15+90°. W zaleznosci od warto-
Sci tego kata moze zachodzi¢ mikroskrawanie powierzch-
ni lub ubijanie warstwy wierzchniej (rys. 1).

Rys. 1. Schemat pracy ziaren $ciernych: a) mikroskrawanie, b) zgniot
powierzchni. Oznaczenia: k — kat padania, Fy i Fy — sity sktadowe

Z obrobka strumieniowo-scierng wigze sie wiele zagad-
nien technologicznych dotyczacych zastosowanych czyn-
nikow i parametréw, takich jak:

e parametry obrébki — predko$¢ przemieszczania sie
strumienia s$ciernego, $rednica dyszy tryskacza, odle-
gtos¢ dyszy od materiatu obrabianego, czas natrysku,
czas ekspozycji probki;

e wlasciwosci przedmiotu obrabianego — rodzaj ma-
teriatu, twardos¢ materiatu, ksztatt powierzchni, stan po-
wierzchni przed obrobka;

o wiasciwosci medium obrébkowego — sktad chemicz-
ny medium, wielkos¢ ziaren Sciernych, gestos¢ ziaren,
twardos¢ materiatu $ciernego;

e sposob obrébki — obrobka na sucho, obrébka na
mokro.

Badania eksperymentalne

Préby badawcze przeprowadzono na prébkach wykona-
nych z blach tytanowych, aluminiowych, duraluminiowych
i miedzianych o wymiarach 60 x 20 x 1 mm, z wykorzy-
staniem typowego urzgdzenia do obrdbki strumieniowo-
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-$ciernej suchej [6, 7]. Stosowano nastepujgce parametry
i warunki:

e cisnienie strumienia powietrza z ziarnami p = 0,45 MPa,
e Srednica dyszy tryskacza d = 4 mm,

e odlegtos¢ dyszy od powierzchni obrabianej probki
/=80 mm,

e trzy kierunki w ptaszczyznie prostopadtej strumienia
mieszaniny powietrza i ziaren $ciernych — 90°, 60° i 30°,
e ziarna scierne z elektrokorundu o wielkosci ok. 250 ym
— nowe (rys. 2) i po eksploatacji,

e czas ekspozycji do 20 s.

Rys. 2. Ziarna elektrokorundu szlachetnego biatego (nowe, przed eks-
ploatacjq)

Wyniki badan

W toku badan zauwazono nieznaczny wptyw czasu
ekspozycji oraz rodzaju materiatu na chropowatos¢ po-
wierzchni (patrz tablica), jednak mozna dostrzec, ze im
mniejszy kat padania, tym mniejsza jest chropowatos¢
powierzchni (rys. 3).

Rys. 3. Zestawienie dwdch poréwnawczych powierzchni obrabianego
stopu aluminium (PAB) — powiekszenie mikroskopowe 80x. Katy padania
strugi: a) 90°, b) 30°

TABLICA. Materialy poddane obrébce s$ciernej oraz wybrane
uzyskane parametry chropowatosci

30 1,8 15
Stop aluminium — PA6
90 2,7 20
30 1,6 14
Aluminium

90 2,4 18

30 3.1 16
Tytan

90 34 22

30 3,8 30
Miedz

90 47 31

Pomiary chropowato$ci przeprowadzono optycznie
metodg focus stacking za pomoca zestawu ZeeScan.
Co istotne, geometria ziarna w stanie nowym jest inna
niz ziarna wyeksploatowanego, ktore przybiera ksztatt
owalny, pozbawiony ostrych krawedzi (potwierdzity to ob-
serwacje mikroskopowe). Ziarna eksploatowane pracujg
wiec poprzez zgniot. Jedynie ziarna nowe, z zachowany-
mi ostrymi krawedziami, realizujg mikroskrawanie.

Nowe ziarna zastosowane w kabinie Sciernej wykazy-
waty owalizacje krawedzi juz po 100 h pracy. Bytoby wiec
wskazane jednokrotne uzywanie ziarna sciernego.

Podsumowanie

Préby badawcze dla réznych kgtéw padania strumienia
sciernego na powierzchnie obrabianych materiatéw nie
ujawnity znacznego zroznicowania w zakresie struktury
geometrycznej powierzchni.

Niniejsze prace sg kontynuowane w kierunku badania
zjawiska skazenia powierzchni pozostatosciami scierniwa
oraz w celu zbadania zaleznosci miedzy wiekszg liczbg
parametrow obrébki i zbudowania odpowiedniego modelu
matematycznego.
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