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System wymuszonego dawkowania zawiesiny sciernej
w docieraniu powierzchni ptaskich

Parameters of forced abrasive slurry in lapping flat surfaces

MACIEJ GNIOT
ADAM BARYLSKI
KLAUDIUSZ MIGAWA *

Przedstawiono innowacyjny system dawkowania zawiesiny
§ciernej. System ten umozliwia sterowanie procesem daw-
kowania i nanoszenia zawiesiny na powierzchnie docieraka
tarczowego. Uktad sklada sie z wysokocisnieniowego zbior-
nika wyposazonego w mieszadto o napedzie pneumatycznym,
ktore zapewnia ciggte mieszanie zawiesiny Sciernej. Czescia
uktadu jest rowniez urzadzenie nanoszace komponent na do-
cierak i elektroniczny uktad sterowania procesem dawkowania
wymuszonego.

StLOWA KLUCZOWE: docieranie powierzchni ptaskich, wymu-
szone dawkowanie zawiesiny $ciernej

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 ptaskich jest realizo-
wane m.in. maszynowo na docierarkach jednotarczo-
wych. Taki sposob ksztattowania powierzchni wymaga
nie tylko specjalnych urzadzen, ale réwniez zastosowania
odpowiednich zawiesin Sciernych. Na rynku dostepne sg
profesjonalne komponenty oferowane przez wielu produ-
centdw w postaci past, zawiesin lub luznych proszkéw
sciernych. Komponenty $cierne sg przeznaczone do ob-
rébki elementow wykonanych z réznych materiatow [2].
Wigze sie to bezposrednio z wyborem sposobu ich daw-
kowania.

Na podstawie opisow zawartych w literaturze [3] moz-
na zauwazy¢, ze dawkowanie zawiesiny w strefe obrébki
jest przeprowadzane gtéwnie sposobem kroplowym lub
ciggtym (strumieniem) z uzyciem pompy, ktéra pobiera jg
ze zbiornika i dostarcza na powierzchnie roboczg docie-
raka ze znacznym nadmiarem. Taka sytuacja wywoduje
okreslone skutki finansowe, poniewaz znaczna czes$¢
dawkowanej zawiesiny $ciernej nie bierze w ogole udziatu
w procesie docierania [1].
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Uktad tradycyjny dozowania zawiesiny sciernej

Proces dawkowania zawiesiny $ciernej w uktadzie
tradycyjnym, np. w obrabiarce Abralap 380 (rys. 1), jest
realizowany z wykorzystaniem pompy (rys. 2), ktéra po-
biera przygotowang substancje ze zbiornika. Ten sposob
dawkowania (w tej obrabiarce) przynosi wydatek ok. 400
ml/min. Producent nie zaproponowat rozwigzania, ktére
umozliwiatoby sterowanie iloscig podawanej zawiesiny.

Rys. 2. Pompa podajgca zawiesine w obrabiarce Abralap 380

W tym rozwigzaniu na wydajnos¢ dozowania ma wptyw
jedynie lepkos¢ przygotowanej zawiesiny, ktora zalezy
od proporcji jej sktadnikéw [5]. Badania wiasne dotyczyty
dawkowania zawiesiny przygotowanej na bazie weglika
krzemu 98C-F400 z naftg kosmetyczng i olejem maszy-
nowym.

Wadg tradycyjnego dawkowania jest to, ze przygo-
towana zawiesina nie jest stale mieszana, co skutkuje
sedymentacjg czgstek i zaburza zatozong procentowg
zawartos¢ mikroziaren $ciernych podczas procesu obrob-
kowego. Mozna to dostrzec podczas wymiany elementow
juz dotartych na kolejne elementy, ktére bedg poddawane
docieraniu, gdyz ma to wptyw na zachowanie stabilnosci
procesu.
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Uklad dozowania wymuszonego zawiesiny sciernej

Na bazie analizy uktadu zastosowanego w obrabiarce
Abralap 380 opracowano inny (wymuszony) sposob do-
zowania substancji ciernej (rys. 3).
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Rys. 3. Wymuszony system dozowania zawiesiny $ciernej

W tym rozwigzaniu zachowano dotychczasowy system
utozenia elementéw obrabianych (rys. 4). Zaproponowa-
no inny sposéb dostarczania zawiesiny do urzgdzenia
bezposrednio nanoszgcego warstwe scierng na docierak

(rys. 5).

Elementy obrabiane z
ceramiki ALO3(95%)

Rys. 4. Utozenie elementéw obrabianych w separatorze dla wymuszone-
go systemu dozowania

Rys. 5. Uktad dozowania zawiesiny sciernej

Rozwigzanie umozliwia réwniez mieszanie zawiesiny
w zbiorniku w sposoéb ciagty. Jest to szczegdlnie wazne
w przypadku przygotowywania zawiesin na bazie ziaren
lub mikroziaren $ciernych (rys. 6). Problem sedymentaciji
nie wystepuje zas w przypadku nanoziaren.
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Rys. 6. System ciggtego mieszania zawiesiny $ciernej

Modyfikacja uktadu dozowania zawiesiny $ciernej ob-
jeta rowniez sposob jej nanoszenia na docierak. Nano-
szenie to jest realizowane za pomocg urzgdzenia umoz-
liwiajgcego naktadanie warstwy Sciernej o zadanej gru-
bosci, przypadajgcej na jeden obrét docieraka (rys. 7,
tablica na s. 896).
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Rys. 7. Uktad nanoszacy substancje Scierng na docierak

Proces dozowania jest sterowany za posrednictwem
uktadu elektronicznego. Dotyczy to wielkosci nanoszonej
dawki zawiesiny Sciernej, potrzebnej do realizacji proce-
su docierania elementéw. Rozwigzanie to umozliwia réw-
niez sterowanie ksztattem naktadanej warstwy i jej po-
tozeniem na powierzchni roboczej docieraka tarczowego

(rys. 7-9).

Rys. 8. Eliptyczny ksztaft, jaki przyjmuje strumien naktadanej warstwy,
z mozliwo$cig umiejscowienia go na réznych obszarach docieraka
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Rys. 9. Owalny ksztalt, jaki przyjmuje strumien naktadanej warstwy,
z mozliwoscig umiejscowienia go na réznych obszarach docieraka

TABLICA. Parametry dawkowania wymuszonego

Zawarto$¢ ziaren Sciernych w zawiesinie 10%

Stosunek objetosciowy oleju maszynowego 2:1
i nafty kosmetycznej

Lepkos$¢ kinematyczna ptynu 32 mPas

Cisnienie zawiesiny w zbiorniku 0,8 bar

Predko$¢ obrotowa mieszadta 100+120 obr/min

Srednica dyszy nanoszacej zawiesine 2,0 mm
Cisnienie naktadania warstwy Sciernej 2,8 bar
Czas naktadania jednej warstwy $cierniwa 3s

Na rys. 10 przedstawiono poglagdowy wykres roznicy
W zuzyciu zawiesiny sciernej (w tych samych warunkach
obrébki elementéw ceramicznych) przy réznych sposo-
bach dozowania.

Rys. 10. Wykres zuzycia zawiesiny $ciernej metodg konwencjonalng
i wymuszonego dawkowania

Badania wstepne objety rowniez obserwacje masowego
ubytku ceramiki Al,O5 (95%) przy zastosowaniu nanosze-
nia substancji $ciernej metodg konwencjonalng i przy wy-
muszonym dawkowaniu (rys. 11).
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Rys. 11. Wykres ubytku materiatu elementéw obrabianych po 10 min
docierania (1 — dawkowanie tradycyjne, 2 — dawkowanie wymuszone)

Podsumowanie

Na podstawie analizy zaproponowanej metody wymu-
szonego dawkowania zawiesiny Sciernej, zastosowanej
na docierarce jednotarczowej Abralap 380, mozna wymie-
ni¢ szereg zalet tego rozwigzania:

e zuzycie zawiesiny sciernej zmniejszyto sie w przybli-
zeniu o 70% w stosunku do tradycyjnego dawkowania
(w okreslonym czasie docierania),

e naktadanie zawiesiny Sciernej ma charakter zaplanowa-
ny i powtarzalny,

e ukfad umozliwia sterowanie odstepem czasowym po-
miedzy momentami nanoszenia kolejnej warstwy,

e uktad umozliwia naktadanie warstwy o ustalonej grubo-
ci,

e ciggly system mieszania przeciwdziata sedymentacji
Scierniwa w zbiorniku.

Zaproponowane rozwigzanie wykazuje duzg skutecz-
nos¢ w zakresie oszczednos$ci zawiesiny, co poprawia
efektywnos¢ ekonomiczng procesu obrobkowego.
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