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W artykule przedstawiono wyniki badan dotyczace wply-
wu warunkéow obrébki wycinania elektroerozyjnego
(WEDM) i szlifowania elektroerozyjnego (AEDG) na
ksztaltowanie struktury geometrycznej powierzchni stopu
magnezu AZ31. Zakres prezentowanych badan obejmowal
proby elektroerozyjnego wycinania elektroda drutowa
prostopadlosciennych prébek ze stopu magnezu oraz ich
wglebnego szlifowania elektroerozyjnego $ciernica CBN.
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Wstep

Stopy magnezu sg interesujgcymi materiatami konstruk-
cyjnymi ze wzgledu na swojg mata gestosé (ok. 1,8 glem®),
duzg wytrzymato$¢ wiasciwag (Rn=ok. 250 MPa) oraz sztyw-
nos¢, zdolno$¢ do tlumienia drgan, Swietng izolacje fal elek-
tromagnetycznych, maty wspotczynnik tarcia i mozliwosé
petnego recyklingu [1, 2, 5]. Odznaczajg sie bardzo dobrg
skrawalnoscig i wykazujg maty op6r wtasciwy skrawania. Ich
obrébka nie wymaga uzycia duzej sity (nie tepig narzedzi)
wobec tego moze by¢ prowadzona z duzymi predkosciami
skrawania. [3, 6]. Stopy magnezu znajdujg liczne zastoso-
wania w przemysle: motoryzacyjnym, maszynowym, lotni-
czym, kosmicznym, elektronicznym, produkcji sprzetu
sportowego itd. Wytwarzane sg z nich ré6znego rodzaju obu-
dowy (telefony komérkowe, notebooki, aparaty fotograficz-
ne, kamery), czesci pojazdéw (deski rozdzielcze, kierowni-
ce, siedzenia, felgi, maski, klapy bagaznika, czesci we-
wnetrzne drzwi a takze obudowy skrzyn biegéw, lusterek,
blokéw silnikéw), czesci wdzkéw inwalidzkich, motocykli
oraz rowerdw itp. [2, 3]. Ciggte zwiekszanie zakresu zasto-
sowan stopéw magnezu wptywa znaczaco na rozwoj no-
wych sposobow ich obrébki. Aktualnie stosowane sg
specjalne obrabiarki, narzedzia skrawajgce i metody obrébki
do ksztattowania ubytkowego wytwarzanych czesci ze sto-
péw magnezu [3, 4, 6]. Obrobka stopéw magnezu realizo-
wana jest m.in. poprzez procesy skrawania z duzymi
predkosciami (HSC), z duzg wydajnoscig (HPC) z uzyciem
cieczy chtodzaco-smarujgcej (CCS). Jako materiaty narze-
dziowe do ich obrobki sg wykorzystywane, niemal wytacz-
nie, powlekane drobnoziarniste wegliki spiekane i polikrysta-
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liczny diament (PKD) [2, 5]. Prowadzone sg takze prace
badawcze, zmierzajgce do opracowania nowych sposobéw
ksztattowania stopéw magnezu poprzez zastosowanie no-
wych metod i narzedzi obrébkowych w celu zapewnienia
odpowiedniej odpornosci na zuzywanie i korozje oraz po-
prawe jakosci warstwy wierzchniej. Istotne znaczenie w tym
zakresie odgrywajg procesy wytwarzania powtok na stopach
magnezu oraz procesy obrobki wykonczeniowej, realizowa-
ne obrobkg Scierng i erozyjna [2, 7+9, 13, 15].

Celem pracy jest ocenia wptywu warunkéw obrébki
w procesie wycinania elektroerozyjnego (WEDM) i szlifowa-
nia elektroerozyjnego (AEDG) na ksztattowanie struktury
geometrycznej powierzchni (SGP) prébek ze stopu magne-
zu AZ31. Wycinanie elektroerozyjne WEDM jest odmiang
obrobki ubytkowej, umozliwiajgcej ksztattowanie skompliko-
wanych czeéci, trudnych lub niemozliwych do wykonania
innymi metodami, np. obrébkg skrawaniem. W zaleznosci
od wymaganej chropowatosci powierzchni i dokfadnosci
ksztattowo-wymiarowej proces WEDM przebiega w kilku
przejsciach, poczawszy od obrébki zgrubnej po wykorcza-
nie i wygtadzanie [11, 12].

W procesie szlifowania elektroerozyjnego (AEDG) me-
chanizm usuwania naddatku obrébkowego jest wynikiem
synergii iskrowych wytadowan elektrycznych zachodzgcych
pomiedzy $ciernicg a powierzchnig obrabianego przedmiotu
oraz skrawania ziarnami Sciernymi czynnej powierzchni
Sciernicy (CPS). Wystepujgca w tym procesie synergia
energii mechanicznej i wytadowan iskrowych istotnie wpty-
wa na efektywnos$¢ i wydajnos¢ szlifowania trudno obrabial-
nych materiatéw konstrukcyjnych [10, 13+15].

Préby wycinania elektroerozyjnego prostopadtosciennych
prébek ze stopu magnezu realizowano przy uzyciu elektrody
z drutu mosieznego, natomiast proby szlifowania elektro-
erozyjnego powierzchni tych probek realizowano Sciernicg
supertwardg ze Scierniwem z regularnego azotku boru
(cBN), spojonego spoiwem metalowym.

Metodyka i warunki badan

Badania doswiadczalne polegaly na ocenie morfologii
powierzchni i wybranych parametréw SGP stopu magnezu
AZ31 (Cu-0,05%, Mn-0,2%, Zn-1,3%, Al-3%, Mg-reszta)
w procesie elektroerozyjnego wycinania drutowego (etap )
oraz szlifowania elektroerozyjnego (etap Il). Proces elektro-
erozyjnego wycinania realizowano na wycinarce drutowe;j
MITSUBISHI FA 20S. Proces szlifowania elektroerozyjnego
AEDG realizowano na stanowisku badawczym, wyposazo-
nym w szlifierke do ptaszczyzn typu ECBTS8, generator im-
pulséw wytadowan iskrowych typu GMP75, ukfady kontrol-
no-pomiarowe parametrow szlifowania oraz komputerowy
system rejestracji wynikéw badan [10, 14]. Zakres badan
pierwszego etapu obejmowat proby wycinania elektroero-
zyjnego ptaskich probek ze stopu magnezu AZ31 o wymia-
rach 40x20x5 mm, z zastosowaniem elektrody drutowej
z mosigdzu o $rednicy 0,25 mm, w obecnosci dielektryka,
jakim byta woda demineralizowana. Zmiennymi wielkoscia-
mi wejsciowymi procesu byly: robocze napiecie generatora -
U [V], natezenie pradu roboczego - | [A] oraz predkosé
przewijania drutu - V4 [mm/min]. Préby wycinania elektro-
erozyjnego probek ze stopu magnezu przeprowadzono
w dwoch wariantach obrébki, stosujac ponizsze parametry:

e obrobka zgrubna: U=10V, I1=5 A, Vg=16 mm/min,
o obrobka wykonczeniowa: U=7 V, 1=2 A V4=8 mm/min.
Pozostate parametry obrébki w tych wariantach byly sta-
fe, a ich wartosci wynosity: czas impulsu - {,=1 ps, ci$nienie
dielektryka - P=1 MPa.
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Badania drugiego etapu obejmowaly trzy préby wgtebne-
go szlifowania elektroerozyjnego ptaskich probek ze stopu
magnezu AZ31, oznaczonych kodowo P+, P2, P3, ktére re-
alizowano $ciernicg z regularnego azotku boru ze spoiwem
metalowym (cBN 125/100 M75). Préby szlifowania AEDG
realizowano w obecnosci dielektryka, jakim byta woda de-
stylowana. W realizowanych badaniach procesu AEDG
zmiennymi wielko$ciami wejsciowymi byty warunki elek-
tryczne generatora impulséw pradowych, tj.: napiecie robo-
cze - U [V] i natezenie pradu roboczego - | [A]. Wartosci
tych zmiennych wejsciowych w poszczegélnych prébach
szlifowania wynosity:

e proba P1: U=100 V, I=8 A,

e proba P2: U=150 V, I=12 A,

e proba P3: U=200 V, =25 A.

Pozostate parametry elektryczne generatora oraz techno-
logiczne procesu AEDG przyjeto jako state, ustalajac je na
podstawie wczeséniejszych badan autoréw [10, 14,15]. War-
tosci tych parametréw wynosity odpowiednio: czas trwania
impulsu - {,=32 ps, czas przerw - {,=63 ps, predkos¢ szlifo-
wania - vs=30 m/s, dosuw $ciernicy - a=20 ym, predkosé
posuwu wzdtuznego przedmiotu - vf =0,5 m/min. Do okre-
$lenia analizowanych parametréw struktury geometrycznej
powierzchni obrabianych probek ze stopu magnezu postu-
zono sie metodg przestrzennego profilografowania 3D, za
pomoca profilografu PGM [0S Krakéw. Profilografowanie
powierzchni obrabianych prébek ze stopu magnezu wyko-
nano na losowo wybranych obszarach, ktérych wymiany
i wzajemne proporcje przestrzenne przedstawiono na ry-
sunku 1. Zestawienie analizowanych parametrow i zalezno-
§ci funkcyjnych zastosowanych do oceny SGP po obrobce
WEDM i AEDG przedstawiono w tablicy 1.
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Rys. 1. Wymiary profilografowanego obszaru probki ze stopu magnezu

TABLICA 1. Zestawienie parametréow statystycznych wyliczanych
dla wszystkich analizowanych profilow SGP

Najnizsza dolina chropowatosci na profilu .
Re | fumi R, =min(h)
Najwyzszy szczyt chropowatosci na profilu
Rp [p,r:ﬂy y y P P R,= max(hl)
R; | Zakres zmiennosci chropowatos$ci [um] R =R,-R,
Srednia warto$é modutu chropowatosci 1 &
R =—>h
Ra [“m] a N; i
Warto$¢ skuteczna chropowatosci (RMS) 1
Rq [“m] R, = N ;hx
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N
R Skos$nosé rozktadu prawdopodobienstwa % s
skew | chropowato$ci (danego histogramem) [um] | Ry =T:§
q
Kurtoza (sptaszczenie) rozktadu prawdo- 1 2 i
Rz | podobienistwa chropowatosci (danego R NG !
histogramu) [um] kurt R

gdzie: h; - znormalizowana wysoko$¢ chropowatosci [pm]

Do analizy profilograméw SGP przyjeto nastepujgce pa-
rametry charakteryzujgce dane pomiarowe [3, 9]:

o krok prébkowania wzdtuz linii profilu: 0.5 pum,

e liczba prébek pobieranych wzdtuz linii profilu: 9608,

o catkowita dtugosé linii profilu: 4.804 mm,

o odlegtos¢ pomiedzy liniami profilow: 20 pm,

e liczba linii profildow w zestawie pomiarowym: 51.

Ocena SGP prébek ze stopu magnezu po elektroerozyj-
nym wycinaniu WEDM

Wyniki badan dotyczace oceny wptywu warunkéw ob-
rébki WEDM na ksztattowanie SGP stopu magnezu przed-
stawiono na rysunkach 2+6. Ich analiza potwierdza istotne
roznice ilosciowe i jakoSciowe w uksztattowaniu morfologii
i struktury geometrycznej powierzchni stopu magnezu
w realizowanych procesach obrébki WEDM.
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Rys. 2. Przyktadowe profile chropowatosci powierzchni ze $rodka
zestawu pomiarowego probki po obrébce WEDM; a) obrébka
zgrubna: U=10 V, I=5 A, V4=16 mm/min, b) obrébka wykonczenio-
wa: U=7 V, I=2 A, V¢=8 mm/min

Poréwnanie profilograméw oraz wartosci stereometrycz-
nych parametréw SGP (rys. 2) wskazuje na istotne zmniej-
szenie chropowatosci powierzchni w procesie obrébki
wykonczeniowej WEDM, w poréwnaniu do uzyskiwanej
w obrobce zgrubnej. Po obrébce wykonczeniowej WEDM
utrzymano bowiem istotne zmniejszenie wartosci nastepuja-
cych parametrow, w poréwnaniu do uzyskiwanych po ob-
robce zgrubnej: Ra o okoto 54%, Rq 0 okoto 52%, Rt o okoto
48%, Rv o okoto 50%, Rp o okoto % oraz zwiekszenie para-
metru Riut 0 okoto 10%. Korzystne zmiany chropowatosci
powierzchni odzwierciedlajg réowniez histogramy rozktadu
wysokosci chropowato$ci oraz krzywa udziatu materiatowe-
go (rys. 3). Histogramy po obrobce zgrubnej charakteryzujg
sie bowiem duzym rozproszeniem wysoko$ci chropowatosci
oraz degresywnym przebiegiem krzywej udziatu materiato-
wego. Po obrébce wykonczeniowej natomiast histogramy
wysokosci chropowato$ci majg duzy stopien skupienia

W znacznie mniejszym przedziale zmiennosci, posiadajg
bardzo matg asymetrie sko$nosci (Rskew =0,078), a krzywa
udziatu materialowego ma charakter progresywny. Nalezy
wiec oczekiwac poprawy nosnosci powierzchni po obrébce
wykonczeniowe;j.
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Rys. 3. Przyktadowe histogramy rozktadu wysoko$ci chropowatosci
oraz krzywa udziatu materiatowego po obrébce WEDM; a) obrébka
zgrubna: U=10V, I=5 A, V4=16 mm/min, b) obrébka wykonczenio-
wa: U=7V, I=2 A, Vg=8 mm/min
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Rys. 4. Poréwnanie zaleznosci parametréw R, i Ry po obrébce
WEDM oraz wyznaczonych centroid (geometrycznych $rodkéw ob-
szaru pomiaréw): AZ31 P4 — obrébka zgrubna WEDM (U=10 V, I=5
A, V¢=16 mm/min), AZ31 P3 — obrébka wykonczeniowa WEDM (U=7
V, I=2 A, V4g=8 mm/min)
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Rys. 5. Poréwnanie zaleznosci parametrdw Rkurt i Rskew po obrébce = 0008001
H - z ™ 0.006-0.008

WEDM oraz wyznaczonych centroid (geometrycznych Srodkéw ob- % 00040006
szaru pomiarow): AZ31 P4 — obrébka zgrubna WEDM (U=10 V, I=5 roonor Wysokose chroponatosei
A, V4=16 mm/min), AZ31 P3 — obrébka wykonczeniowa WEDM
(U:? V. I=2 A V=8 mm/m|n) Powierzchnia histogram 6w

! » Vd b) dla zestawu profiléw

Na kolejnych wykresach przedstawiono poréwnanie za-
leznosci funkcyjnych parametréw R, i R, (rys. 4) oraz para-
metrow Rkut | Rskew (rys. 5) dla pelnego obszaru
profilografowania, tj. 51 profili (rys. 1). Dostarczajg one
istotnych informacji zardbwno o rozproszeniu wynikéw
w poszczegolnych liniach profilografowania, jak rowniez,
0 pofozeniu ich centroid (geometrycznych $rodkéw obszaru
pomiaréw).

Poréwnanie zaleznosci funkcyjnych Ra i Rq na wykresie
(rys. 4) wskazuje, ze po obrébce zgrubnej WEDM zaréwno
wartosci tych parametrow dla pojedynczych profilogramow jak
i ich centroida sg znaczaco duze, w poréwnaniu do otrzyma-
nych obrébki wykonczeniowej. Ponadto wartosci tych para-
metrow sg rozproszone w szerokim przedziale zmiennosci.
Po obrébce wykonczeniowej WEDM uzyskano bowiem
znacznie mniejsze wartosci tych parametrow dla pojedyn-
czych profilograméw i mniejszg wartoS¢ centroidy oraz
znacznie wezszy przedziat rozproszenia tych parametréw.
Dokonano réwniez poréwnania rozktadu prawdopodobien-
stwa parametrow Rkurt | Rskew (rys. 5). Po obrébce zgrubnej
WEDM stwierdzono znaczne rozproszenie tych parametréw
dla poszczegolnych linii profilografowania oraz przesuniecie
centroidy w strefie ujemnych warto$ci.
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Rys. 6. Poréwnanie ,powierzchni histograméw” w przekroju po-
przecznym obszaru pomiarowego probki po obrébce WEDM;
a) obrébka zgrubna: U=10 V, I=5 A, V4 = 16 mm/min, b) obrébka
wykonczeniowa: U=7 V, I=2 A, V4= 8 mm/min

Po obrébce wykonczeniowej WEDM uzyskano natomiast
mniejsze rozproszenie tych parametrow oraz przesuniecie
centroidy w strefe wartosci zerowych. Swiadczy to m.in.
o rownomiernym rozktadzie chropowatosci zblizonym do
rozktadu normalnego.

Podjeto prébe oceny jednorodnosci obrobki WEDM
w przekroju poprzecznym prébki. W tym celu opracowano
shistogramy powierzchni” uzyskane dla poszczegélnych linii
profilografowania (rys. 1). Poréwnanie ,histogramow po-
wierzchni” na rysunku 6 ujawnia, ze po obrobce wykoncze-
niowej WEDM wystepuje znacznie mniejsze rozproszenie
wysokosci chropowato$ci oraz wezsze przedzialy ich
zmiennoSci niz po obrébce zgrubnej. Potwierdza to, ze ob-
rébka wykonczeniowa WEDM zapewnia wiekszg jednorod-
no$¢ profilu w przekroju poprzecznym.

Ocena SGP prébek ze stopu magnezu po szlifowaniu
elektroerozyjnym AEDG

Przyktadowe wyniki badan dotyczace wptywu parame-
trow elektrycznych generatora w procesie szlifowania elek-
troerozyjnego AEDG na ksztalttowanie SGP przedstawiono
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na rysunkach 7+11. Ich analiza umozliwita wykazanie roznic
ilosciowych i jakosciowych w uksztattowaniu morfologii
i struktury geometrycznej powierzchni probek ze stopu ma-
gnezu w procesie szlifowania AEDG.

Poréwnanie profilograméw oraz wartosci ich stereome-
trycznych parametréw chropowatosci (rys. 7) ujawnia istotne
réznice w uksztattowaniu struktury geometrycznej po-
wierzchni probek w poszczegolnych probach szlifowania
AEDG. Wykazano, ze najkorzystniejsze parametry chropo-
watosci powierzchni prébek uzyskuje sie po szlifowaniu
AEDG z matymi nastawami napiecia i natezenia generatora
(préba 1, P1: U=100 V, I=8 A).

25-: Wysoko$é [rm] Profil chropowatosci ™ 25

.0
sl R [ R [ R | R [ Ry [ Ruew | Run|
225 $-15.949 4983 20.932 1.803 3.091 -2.810 11.034
250 Odlegtosé [um]

°SSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm

)l T N I PP RANNAINRNRRESHA3A8EAR ER3

.0
sod R [ R | R [ R [ Ry [ Ruew [ Run]
225]-25.346 11721 37.067 4682 6157 1.523 5.48
0

°883888885888885¢888¢¢885¢8¢88¢
b) SRRALAARRS FE R 1213 2 E R E

0 7 Wysokosé ] Profil 25
200

5

125

oo FH- 4 n.l."
f

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm 2

c) SO TUSETTSEEEEREESORNNN h

Rys. 7. Przykfadowe profile chropowatosci powierzchni ze
$rodka zestawu pomiarowego probki po szlifowaniu AEDG;
a) préba P4: U=100 V, I=8 A, b) préba P,: U=150 V, I=12 A, ¢)
préba P3: U=200 V, 1=25 A

Wyniki badan potwierdzity, ze wraz ze wzrostem napiecia
i natezenia prgdu w procesie szlifowania AEDG (proba P::
U=150V, [=12 A i préba P3z: U=200 V, |1=25 A), a wiec wzro-
stu energii wyladowan iskrowych, nastepuje istotne pogor-
szenie parametréw chropowatosci powierzchni. Te nie-
korzystne zmiany parametrow chropowatosci powierzchni
sg nastepstwem wiekszego udziatu procesu elektroerozyj-
nego w procesie AEDG, wskutek zwiekszania energii wyta-
dowan iskrowych [15]. W celu eliminaciji tych niekorzystnych
zmian oraz poprawy chropowato$ci powierzchni, nalezy
w koncowym etapie procesu szlifowania AEDG odigczyé
generator i kontynuowac szlifowanie wyiskrzajgce w sposéb
konwencjonalny [9, 14].

Zmiany w uksztattowaniu struktury geometrycznej po-
wierzchni w procesie AEDG, spowodowane wzrostem pa-
rametréw elektrycznych generatora, odzwierciedlajg histo-
gramy rozktadu wysokosci chropowato$ci oraz krzywa
udziatu materiatowego przedstawione na rysunku 8. Histo-
gramy rozktadu wysokosci chropowato$ci charakteryzujg sie
asymetria i ujemng skosnoscig rozktadu wierzchotkéw
wzniesien. Wraz ze wzrostem parametrow elektrycznych
procesu AEDG zwieksza sie rozproszenie wysokosci chro-
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powatoéci i parametry skosnosci rozktadu prawdopodobien-
stwa chropowatosci (Rskew) oraz zmniejsza sie kurtoza
(sptaszczenia) rozktadu prawdopodobienstwa chropowato-
8ci (Rkut). Zmienia sie rowniez charakter krzywej udziatu
materiatowego, ktéra dla matych wartosci parametrow elek-
trycznych procesu AEDG ma przebieg silnie progresywny
(rys. 8a), natomiast dla duzych wartosci tych parametrow
przebieg degresywny (rys. 8c). Nalezy wiec oczekiwac po-
gorszenia no$nosci powierzchni po tym procesie obrébki.

Dokonano poréwnania zaleznosci funkcyjnych parame-
trow Ra i Rq oraz parametrow Rkurt | Rskew dla petnego obsza-
ru profilografowania, tj. 51 profili (rys. 1). Na wykresie (rys. 9)
uszeregowano zmiany parametrow Ra. i Rq w poszczegodl-
nych prébach szlifowania AEDG stopu magnezu. Poréwnanie
tych zaleznosci wskazuje, ze najmniejsze warto$ci parame-
tréw Ra i Rq uzyskano w warunkach szlifowania AEDG z ma-
tymi parametrami elektrycznymi generatora (prébka AZ31 P2
— obrébka P+: U=100 V, 1=8 A). W tych warunkach szlifowa-
nia uzyskano rowniez najmniejsze rozproszenie wynikow
wzgledem centroidy. Wraz ze wzrostem parametrow elek-
trycznych generatora rosng zaréwno warto$ci parametrow R,
i Rq jak i przedziaty rozproszenia tych parametréw wzgledem
centroid.

Zaleznosci funkcyjne parametréw Rkurt | Rskew przedsta-
wiono na wykresie (rys. 10). Porownanie tych zaleznosci
wskazuje na podobne uszeregowanie i charakter zmian tych
parametrow jak w przypadku omawianych zaleznosci funk-
cyjnych Ra i Rq. Uzyskano bowiem najmniejsze warto$ci pa-
rametrow Rkut | Rskew oraz ich rozproszenie wzglagdem
centroidy w warunkach szlifowania AEDG z matymi parame-
trami elektrycznymi generatora (probka AZ31 P2 — obrébka
P+1: U=100 V, 1=8 A). Zwigkszenie parametrow elektrycznych
generatora powoduje rowniez wzrost parametréw Ra i Rq oraz
przedziatow ich rozproszenia wzgledem centroid.

Dokonano oceny wptywu warunkéw szlifowania AEDG
na jednorodno$¢ obrébki w przekroju poprzecznym szlifo-
wanych prébek, na podstawie opracowanych ,histograméw
powierzchni” (rys. 11). Analiza tych histograméw wskazuje
na istotny wptyw parametrow elektrycznych generatora
w procesie AEDG na ksztatt histograméw oraz rozktad wy-
sokosci chropowatosci w przekroju poprzecznym profilu.
W procesie szlifowania AEDG z matymi warto$ciami para-
metrow elektrycznych generatora na histogramie (rys.11a)
ujawniajg sie bowiem dominujgce wysokosci chropowatosci
(rys. 11a), ktére sg nastepstwem zapoczatkowanego proce-
su elektroerozyjnego uksztattowania na gtadkiej powierzchni
szlifowanej (rys. 7a) stromych, niewielkich krateréw. Réw-
nomierne rozmieszczenie dominujgcych wysokosci
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Rys. 8. Przyktadowe histogramy rozktadu wysokosci chropowatosci
oraz krzywa udziatu materialowego po szlifowaniu AEDG; a) préba
P:: U=100 V, 1=8 A, b) préba P.: U=150 V, =12 A, c) prdéba
Ps: U=200V, I=25 A
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Rys. 9. Poréwnanie zaleznosci parametréw R, i Ry po szlifowaniu
AEDG oraz wyznaczonych centroid (geometrycznych srodkéw ob-
szaru pomiaréw); prébka AZ31 P2 (obrébka Pq: U=100 V, I=8 A),
AZ31 P3 (obrébka P4: U=150 V, 1=12 A), prébka AZ31 P4 (obrébka
P+: U=200V, I1=25 A)

chropowatosci w przekroju poprzecznym probki $wiadczy
o jednorodnos$ci obrobki w tym procesie. Wraz ze zwieksza-
niem parametrow elektrycznych w procesie AEDG (rys.11b)
na powierzchni probki erodowane sg gtebsze kratery, ktore
moga taczy¢ sie ze soba. W zwigzku z tym na histogramie
ujawnia sie nieregularno$¢ rozmieszczenia wysokosci chro-
powatosci w przekroju poprzecznym profilu. Dalsze zwiek-
szanie parametréw elektrycznych w procesie AEDG (rys.
11c) zwieksza intensywno$¢ powstawania krateréw, ktore
zmieniajg charakter morfologiczny obrabianej powierzchni.
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Rys. 10. Poréwnanie zaleznosci parametréw Rkurt i Rskew po szlifo-
waniu AEDG oraz wyznaczonych centroid (geometrycznych $rodkéw
obszaru pomiaréw); probka AZ31 P2 (obrébka Ps: U=100 V, I1=8 A),
AZ31 P3 (obrébka Py: U=150 V, 1=12 A), probka AZ31 P4 (obrébka
P1: U=200V, I=25 A)

a Powierzchnia histograméw dla zestawu profilow —_—

Prawdopodobieristwo [

0.056-0.06
0.052-0.056
0.048-0.052
= 0,044-0.048
0.04-0.044
= 0.036-0.04
0,032-0.036
= 0,028-0.032
0.024-0028
0020024
= 0,016-0.02
= 0012:0016
= 0,008-0.012
* 0,004-0.008
=0-0.004

b) Powierzchnia histograméw dla zestawu profilow
Prawdopodobieristwo
0,060,

0.056-0.06
0.052-0.056
0.048-0.052
0.044-0.048
0.04-0.044
0036-0.04
0032-0.036
0,028.0.032
00240028
002:0.024
=0016-0.02
00120016
= 0,008-0.012
 0.004-0.008
=00.004



MECHANIK NR 4/2015

\ Powierzchnia histogramow
C) dla zestawu profilow
Prawdopodoblefistwo [-]

0.060,

0.056-0.06
0.052-0.056
0.048-0.052
0.0440.048
0.04-0.044
= 0.036-0.04
0.032-0.036
= 0.028-0.032
0.0240.028
0.02-0024
= 0.016-0.02
=0.012-0.016
0.008-0.012
= 0.004-0.008
= 0-0.004

Rys. 11. Poréwnanie ,powierzchni histograméw” w przekroju po-
przecznym obszaru pomiarowego prébki po szlifowaniu AEDG;
a) préba Ps: U=100 V, 1=8 A, b) préba P,: U=150 V, =12 A,
c) proba P;: U=200V, 1=25 A

Podsumowanie

Przeprowadzone badania umozliwity sprawdzenie przy-
datnosci obrobki elektroerozyjnej WEDM i szlifowania elek-
troerozyjnego  AEDM  do  ksztaltowania  struktury
geometrycznej powierzchni stopédw magnezu. Dokonano
wielostronnej oceny struktury geometrycznej i morfologii
powierzchni stopdw magnezu uksztattowanych w tych pro-
cesach na podstawie zbioru paramentéw funkcyjnych. Wy-
niki badan potwierdzity bardzo istotny wplyw parametrow
elektrycznych procesu WEDM i AEDG na ksztattowanie
struktury geometrycznej powierzchni stopéw magnezu
w tych procesach.
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