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Aplikacyjne aspekty doboru foliowych
tasm sciernych do proceséw mikrowygtadzania

powierzchni technicznych

Application aspects of the abrasive foil strips selection
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W artykule zawarta jest analiza teoretyczna oraz wyniki badan
doswiadczalnych mikrowygtadzania powierzchni stalowego
watka przy uzyciu kilkunastu foliowych tasm sciernych o wy-
miarach ziaren od 80 do 5 pm. Kazda tasma wygtadzata prze-
znaczony jej fragment szlifowanej powierzchni watka w tagcznym
czasie 18 s, z identycznymi parametrami obrébki.

SLOWA KLUCZOWE: mikrowygtadzanie, folie $cierne, topo-
grafia powierzchni

The analysis of theoretical and experimental research results of
steel roller surfaces micro-finishing were present in this article.
For these operations a dozen types of abrasive foil strips with
grain’s from 80 to 5 microns were used. Each part of these
roller surfaces were smoothing by 18 seconds with the same
of machining parameters.

KEYWORDS: microfinishing, foiles abrasive, surface topo-

graphy

Zestaw foliowych tasm sciernych (FTS) do realizacji
procesu sekwencyjnego mikrowygtadzania jest zalezny od
topografii powierzchni przed obrébkg i wymagan dotycza-
cych powierzchni obrobionej oraz od innych parametréw
procesu obrobki. Niewtasciwy wybor cech pierwszej tasmy
zestawu moze doprowadzi¢ do zwiekszenia chropowato-
Sci powierzchni. Jest to duzy problem w zastosowaniach
praktycznych, zwtaszcza ze obrobka ta jest stosowana dla
réznych powierzchni, w tym powierzchni po toczeniu [1, 2].

Teoretyczne podstawy doboru foliowych
tasm sciernych do proceséw sekwencyjnego
mikrowygtadzania

W pracy [6] zawarto teoretyczne podstawy doboru fo-
liowych tasm Sciernych do proceséw sekwencyjnego mi-
krowygtadzania powierzchni technicznych. Potencjat wy-
gtadzajgcy tych tasm zalezy od wielu czynnikow. Na rys. 1
przedstawiono zalezno$¢ parametru Ra chropowatosci
powierzchni obrobionej od przekroju warstwy skrawanej
przez pojedyncze ziarna Scierne tasm. Wykresy zostaty
zbudowane dla foliowych tasm sciernych IMFF o wymia-
rach ziaren 9 do 100 ym, wykonanych z elektrokorundu,
ktorych wierzchotki zamodelowano jako kuliste o promie-
niach od r=0,4 do r= 3,37 uym. Zastosowana w badaniach
druga odmiana kinematyczna (bez posuwu, z oscylacja) [4,
6] umozliwia obréobke krotkich czopdw o dtugosci réwnej
lub mniejszej od szerokosci tasmy.
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Rys. 1. Zalezno$¢ parametru Ra chropowatosci powierzchni obrobionej od
przekroju S warstwy skrawanej przez pojedyncze ziarna tasm $ciernych

Stanowisko badawcze i parametry obrobki

Na rys. 2 przedstawiono widok stanowiska obrobkowego
z zastosowaniem gtowicy GW-1, opracowanej i zbudowa-
nej na Politechnice Koszalinskiej [4, 5], zamontowanej na
tokarce uniwersalnej CU-500.

Gtowica GW-1

Rys. 2. Stanowisko obrébkowe

Obrabiano watek o srednicy 75,1 mm i dlugosci 450 mm,
wykonany ze stali 41Cr4 o twardosci 28-32 HRC. Stoso-
wano tasmy typu IMFF 80, 60, 30, 15, 9 AO o szerokosci
br=25mmiitypu ILF 30, 15,9, 5A0 i SC o szerokosci bs =
1”3, 6]. Wartosci parametrow wynosity: v, = 94,37 m/min,
A =2mm, f=400 min', vy= 120 mm/min, sita F, = 70 N,
liczba zabiegow kazdg z tasm — 3, czas zabiegu { = 6 s,
a tgczny czas maszynowy obrébki — 18 s. Stosowano rolki
dociskowe o $rednicy 75 mm, dtugosci czynnej 22 mm
i twardosci elastomeru 50 Sh. Szerokos¢ strefy kontaktu
tasmy z powierzchnig przedmiotu wynosita B = 6,5 mm.
Mikrowygtadzanie prowadzono bez chtodzenia. Obroty
walka wynosity n = 400 min' (w czasie 6 s watek wyko-
nywat 40 obrotéw). Diugos$¢ sinusoidalnego toru ziarna /s2
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na powierzchni obrobionej dla 40 obrotow watka wynosita
9444 mm (dla toru obwodowego: 9437 mm).

Pomiarow chropowatosci powierzchni watka dokonywa-
no na profilometrze T2000 firmy Hommelwerke, z zastoso-
waniem czujnika TKL100 (a = 60°, r =2 um).

Wyniki badan i ich analiza

Wyniki badan przedstawiono na profilografach wybra-
nych powierzchni oraz na wykresach pokazujgcych zalez-
nosci efektéw od czasu mikrowygtadzania. Na rys. 3 i 4
pokazano efekty obrébki tasmami typu IMFF — z nasypem
sciernym jednowarstwowym natozonym w polu elektro-
statycznym — o wymiarach ziaren 80 i 9 ym. Rys. 3a i 4a
to profilogramy powierzchni szlifowanej watka, a rys. 3b
i 4b — powierzchnie po trzech zabiegach mikrowygtadza-
nia, w tgcznym czasie 18 s. Profilogramy na rys. 3ci4c to
ksztatt miejsc obrobionych w tym czasie.
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Rys. 3. Profilogramy powierzchni: a) szlifowanej, b) wygtadzonej tasma
IMFF80 AO, c) przedstawiajgcy ksztatt miejsca obrobionego

Obydwie tasmy dokonaty wygtadzenia powierzchni. Tas-
ma IMFF80 AO utworzyta catkowicie nowg powierzchnie,
zmniejszyta promien watka 0 Arp max = -3,75 pm i przesuneta
zarys profilu chropowatosci w kierunku rdzenia materiatu,
a tasma IMFF9 AO usuneta wierzchotki nieréwnosci, zmniej-
szajgc promien watka o Arp max = -2 um. Powierzchnia jest
ztozona z powierzchni bedgcej wynikiem pracy tasmy oraz
zboczy i dolin powierzchni poczatkowej (szlifowane;j).
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Rys. 4. Profilogramy powierzchni: a) szlifowanej, b) wygtadzonej tasmg
IMFF9 AO, c) przedstawiajacy ksztatt miejsca obrobionego

Dlugos¢ watka przedstawiona na profilogramie wynosi
30 mm, a skrajne fragmenty po okoto 0,5 mm kazdy poka-
zujg powierzchnie poczatkowg (szlifowang). Umozliwito to
dokonanie oceny wartosci zmniejszenia promienia obra-
bianego watka Ar, oraz oszacowanie przesuniecia zarysu
profilu chropowatosci yo.
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Rys. 5. Wartosci parametru Ra powierzchni wygtadzonej tasmami typu
IMFF o wymiarach elektrokorundowych ziaren od 9 do 80 um

Z wykresow na rys. 5 wynika, ze najlepsze wygtadzenie
powierzchni po trzech zabiegach (18 s) uzyskano dla tasmy
IMFF30 AO (Ra = 0,18 um), przy Ar, == 2,5 um, i y,=0
pMm. Powierzchnia jest ztozona z czesciowo wygtadzonych
wierzchotkdw oraz ze zboczy i dolin powierzchni poczat-
kowej. Najwieksze zmniejszenie promienia watka Ar, =
-3,751-3,5 ym osiggnety tasmy gruboziarniste IMFF 80 i 60
AO i tylko one utworzyty nowe powierzchnie, przesuwajgc
zarys profilu chropowatosci w kierunku rdzenia materiatu
0 Yo = -2 Uym. Pozostate tasmy tego rodzaju wygtadzaty
powierzchnie poprzez zmniejszanie wysokosci wierzchot-
kéw nieréwnosci stosownie do wymiaru ziaren $ciernych.

Podsumowanie

Zastosowanie jednakowych parametrow i warunkoéw ob-
rébki w kolejnych zabiegach mikrowygtadzania umozliwito
ocene tasm i sformutowanie wnioskow z badan.

o Wszystkie stosowane w badaniach FTS spowodowaty
zmniejszenie chropowatosci powierzchni watka.

o Tasmy IMFF z ziarnami elektrokorundowymi o wymia-
rach 80 i 60 um usunety najwieksze objetosci materiatu
i utworzyty nowe powierzchnie o nowych topografiach.

e Tasmy IMFF 30, 15, 9 AO oraz wszystkie tasmy typu
ILF usunety czes¢ materiatu z wierzchotkdw nierownosci
poczatkowej i utworzyty powierzchnie typu plateau, ale nie
wygtadzity dolin nieréwnosci poczatkowych.

e Zmniejszenie promienia obrobionego watka byto mate
i osiggneto maks. wartos¢ 3,75 um dla tasmy IMFF80 AO
i czasu 18 s.

e Podczas doboru FTS do procesu mikrowygtadzania po-
wierzchni technicznych pierwsza tasma powinna zawierac
ziarna $cierne o duzych wymiarach, umozliwiajgce utwo-
rzenie nowej powierzchni o mniejszych nieréwnosciach.
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