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Polerowanie magnetyczno-$cierne
spoin doczotowych elementéw rurowych

MICHAL MARCZAK
LUKASZ SOSINOWSKI*

Opisano najistotniejsze aspekty obrébki magnetyczno-$cier-
nej wraz ze wstepnymi badaniami dotyczacymi polerowania
spoin doczotowych w elementach rurowych. Przedstawiono
zaréwno rozwazania teoretyczne dotyczace charakteru narze-
dzia Sciernego, jak i problemy praktyczne, na ktére autorzy
natkneli sie podczas przeprowadzania doswiadczen.

SLOWA KLUCZOWE: polerowanie, obrobka magnetyczno-
-§cierna, obrébka spoin, rury spawane

The article describes most important aspects of magnetic-
abrasive machining, with preliminary studies for polishing
butt welds in piping components. The paper also presents
theoretical considerations regarding characteristic of the
abrasive tool and the practical problems which the authors
encountered during the experiments.
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Celem klasycznego polerowania jest nadanie obrabia-
nym przedmiotom odpowiedniej gtadkosci i potysku z wy-
korzystaniem metod obrdbki: Sciernej, chemicznej lub
elektrochemicznej [2, 6, 9]. W ramach obrobki sciernej
stosuje sie narzedzia w postaci past polerskich naktada-
nych na tarcze znajdujgce sie w réznych konfiguracjach
wzgledem powierzchni obrabianej. Jednym z warunkow,
ktory musi zostac spetniony w procesie polerowania, jest
bezposredni dostep narzedzia do strefy obrobki. To im-
plikuje powazne ograniczenia, zwtaszcza w przypadku
przedmiotow o skomplikowanych ksztattach, z trudnodo-
stepnymi obszarami. Rozwigzaniem takiego problemu
jest zastosowanie polerowania magnetyczno-sciernego.

Polerowanie magnetyczno-scierne jest technikg obrob-
ki, ktéra umozliwia formowanie narzedzia Sciernego w wy-
niku oddziatywania ferromagnetycznych ziaren $ciernych
z zewnetrznym polem magnetycznym. W trakcie obrébki
wystepuje kilka gtéwnych czynnikdw wptywajgcych na
zachowanie sie narzedzia. Mogg one miec rézny wpltyw
na site 0golng w zaleznosci od charakterystyki uktadu ge-
nerujgcego pole magnetyczne oraz od ruchéw roboczych
wykonywanych przez przedmiot. Sity wiskotyczne wyni-
kajg z koniecznosci zastosowania cieczy technologicznej,
ktéra ma za zadanie zmniejszy¢ sity tarcia miedzy ziarna-
mi oraz miedzy ziarnami i powierzchniami obrabianymi.
Aby obrébka mogta zachodzi¢, wymagany jest dodatkowy
ruch roboczy przedmiotu obrabianego lub obwodu gene-
rujgcego strumien magnetyczny. Najczesciej jest to ruch
obrotowy, posuwisto-zwrotny lub ich kombinacja.

W skiad stanowiska eksperymentalnego do badan ob-
rébki magnetyczno-sciernej wchodzg (rys. 1) [4]: obwdd
magnetyczny z magnesami statymi, korpus oraz prob-
ka w postaci obracajgcej sie rury spawanej doczotowo.
Stanowisko zapewnia mozliwo$¢ regulowania szerokosci
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szczeliny obrobkowej w zakresie do 30 mm oraz zmiane
rozktadu indukcji magnetycznej poprzez rozmieszczenie
do pieciu magnesow w stosie gérnym i dolnym.
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Rys. 1. Przekroj stanowiska: 7—-2 — magnesy trwate, 3 — ferromagnetycz-
ne ziarna $cierne, 4+7 — magnetowod z zeliwa; 8-9 — tuleje utrzymujace
magnesy w osi, 70 — $ruba regulujgca szczeling, 17-12 — separatory,
13 — korpus, 74 — przedmiot obrabiany

Opisy takiego zastosowania spotyka sie w literaturze,
przy czym wystepujg w nich drobne réznice dotyczgce np.
rodzaju ziaren $ciernych lub gabarytéw stanowiska do-
Swiadczalnego [1, 3, 7, 8]. Umieszczenie ziaren $ciernych
wewnatrz rury, ktérg nastepnie wprowadza sie pomiedzy
dwa bieguny magnetyczne lub wiekszg ich liczbe oraz na-
daje jej dodatkowy ruch roboczy — np. w postaci oscylaciji
pola magnetycznego — pozwala uzyska¢ mikroskrawanie
wewnetrznych powierzchni tych elementéw. Tg metoda
mozna polerowac powierzchnie trudnodostepne, ktére nie
dajg sie obrabiac innymi technikami.

Autorzy proponujg sprawdzenie mozliwosci wykorzysta-
nia omawianej metody do obrébki spoin doczotowych rur
wykonanych z materiatébw niemagnetycznych. Celem tego
zabiegu jest oczyszczenie powierzchni trudnodostepnych
— wewnetrznych obszaréw ztgczy doczotowych. W strefie
obrébki usytuowana jest spoina, ktérg poddano polero-
waniu magnetyczno-sciernemu (dla réznych czaséw ob-
rébkowych — rys. 2), aby usung¢ warstwy tlenkow metali,
ewentualne rozpryski oraz inne niezgodnosci spawalnicze
majace wptyw na stan powierzchni spoiny.

Prébki do badan zostaty wykonane ze stopu mosia-
dzu MO63 (Cuzn37/CW508L — niemagnetycznego), kto-
ry nastepnie spawano doczotowo elektrodg nietopliwg
w ostonie argonu, tj. metoda TIG (tungsten inert gas). Tak
przygotowane prébki obrabiano na zainstalowanym na
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Rys. 2. Schemat wygtadzania magnetyczno-$ciernego spoin doczoto-
wych elementéw rurowych

Przed obrébka
Czas obrébki 5 min

Po obrébce

Czas obrébki 20 min

Czas obrébki 30 min

Rys. 3. Wybrane widoki lica spoiny przed obrébka i po obrébce o réznym
czasie trwania

tokarce stanowisku do obrobki magnetyczno-sciernej, ze
srednig predkoscig 80 m/min. Proby przeprowadzono na
rurach o $rednicy @30 mm i grubosci $cianki 2 mm dla
nastepujgcych czaséw obrobkowych: 5, 10, 15, 20, 25,
30 min. W tym celu wykorzystano lite, ferromagnetyczne
ziarna scierne Fe — TiC 315/200 z cieczg technologiczng
w postaci nafty. Po przeprowadzeniu doswiadczen i doko-
naniu pomiaréw prébek nie stwierdzono ubytku ich masy
po obrobce. Na rys. 3 przedstawiono obraz powierzchni
lica spoiny przed obrobka i po niej. W obszarze otaczaja-
cym spoine, znajdujgcym sie w zasiegu narzedzia Scier-
nego, zaobserwowano poprawe parametrow chropowato-
Sci (tablica).
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TABLICA. Wartosci parametrow chropowatosci w obszarze
dziatania narzedzia $ciernego w zaleznosci od czasu obrébki

Czas ot?rébki t, Ra, Rq, Rz, Ry, Sm,
min um um um um um

0 0,33 1,51 2,47 1,60 101,8

5 0,15 0,43 1,03 0,51 78,9

10 0,17 0,42 1,06 0,61 92,9

15 0,20 0,47 1,18 0,51 1231

20 0,22 0,50 1,28 0,67 102,9

25 0,20 0,48 1,25 0,61 67,6

30 0,20 0,47 1,15 0,69 73,75

Podsumowanie

W wyniku obrobki nastgpito wyrazne wygtadzenie lica
spoin czotowych oraz oczyszczenie z nalotdw powsta-
tych na skutek spawania. Dzigki polerowaniu uzyskano
wybtyszczenie powierzchni w obszarze spoiny. Spadek
chropowatosci siega 35% wzgledem powierzchni poczat-
kowej. Nieco zaskakujgce sg wyniki pomiaru parametru
Sm, ktéry w podobnych eksperymentach znaczgco zwiek-
szat swojg wartosc [5].

Otrzymane rezultaty obrobki potwierdzajg mozliwos$é
zastosowania opracowanej technologii do oczyszczania
ztgczy spawanych elementéw rurowych, ktére po usu-
nieciu z nich ziaren $ciernych sg wykorzystywane np.
w przemys$le spozywczym. W celu skrécenia czasu pro-
cesu dalsze badania powinny by¢ prowadzone z zasto-
sowaniem ferromagnetycznych ziaren $ciernych zaréw-
no wewnatrz, jak i na zewnatrz elementu obrabianego.
Zabieg ten moze zwiekszy¢ przewodnos¢ magnetyczng
szczeliny obrébkowej, co z kolei wptynie na indukcje w jej
wnetrzu, od ktorej zalezy sita dziatajgca na pojedyncze
ziarno Scierne.
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