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Oscylacyjno-orbitalne wiercenie kompozytow
sciernicami diamentowymi

Orbitalne wiercenie otworéw w materiatach kompozytowych jest znanym sposobem na ograniczenie uszkodzen powierzch-
ni wywotanych przez obrdbke. Atrakcyjng alternatywa dla uzywanych zazwyczaj drogich frezéw palcowych z ostrzami
z diamentu polikrystalicznego (PCD) sa $ciernice diamentowe SAD (superabrasive diamond), jednak uzyskiwane za ich
pomoca chropowatos$ci powierzchni Ra nie sg zadowalajace. Te wade mozna wyeliminowa¢ - bez podwyzszania kosztu
narzedzia i obnizania trwato$ci ostrza — dzieki zastosowaniu wiercenia oscylacyjno-orbitalnego.

Wiercenie oscylacyjno-orbitalne jest procesem dwu-

stopniowym (rys. 1). Potozenia poczgtkowe i koncowe 16
narzedzi sg oznaczane jako A i B. W przypadku obrobki
zgrubnej (rys. 1a) otwor jest obrabiany z predkosciag skra- 14 f=2,85Hz

wania v, (odpowiadajgcg predkosci obrotowej ng), posu- /=10 mm

wem orbitalnym v,, (odpowiadajgcym predkosci obrotowe;j
n,) i posuwem osiowym v,. Niewielka ilos¢ pozostatego
materiatu jest nastepnie usuwana za pomocg oscylacyjnej
obrébki wykonczeniowej (rys. 1b) z ta samg predkoscig
obrotowg wrzeciona, lecz ze stosunkowo wysokim posu-
wem osiowym i niskim posuwem orbitalnym. W odrdznie-
niu od konwencjonalnego wiercenia orbitalnego narze-
dzie jest tu w statym kontakcie z przedmiotem na catej
dtugosci otworu. Obracajgce sie narzedzie drga wzdiuz
swojej osi, wykonujgc ruch spiralny, co powoduje znosze-
nie kolejnych sladéw obrobki i poprawe gtadkosci otworu.
Do badan wykorzystano cztery narzedzia o Srednicy Wiercenie _.| Oscylacyjna obrébka
, . . , . . : orbitalne wykonczeniowa F60
29,525 mm: Sciernice F60 o ptaskim zakohczeniu, ziarni-
stosci 60 i $rednim Wymiarze ziarna dg =252 pm; Scierni- Rys. 2. Chropowato$¢ powierzchni otworéw wierconych frezem palco-
ce B60 o zakonczeniu kulistym oraz F120 o zakonczeniu  wym EM4 oraz $ciernicami F60, B60 i F120
ptaskim, ziarnistosci 120 i dy = 126 um, a takze frez palco-
wy czteroostrzowy EM4 z weglikdw spiekanych. W pierw- Wiercenie Oscylacyjna obrobka
szej operacji wykonywano otwoér o s$rednicy @12 mm, orbitalne wykoriczeniowa
a w wyniku obrébki wykohczeniowej uzyskiwano srednice
@12,25 mm. Stosowano predkosc skrawania vg = 20 m/s,
posuw orbitalny v, = 1500 m/min oraz posuw osiowy
1 mm/obr (v, = 193 mm/min). W obrébce wykonczeniowej
stosowano posuw orbitalny v,, = 200 m/min, dwie czesto-
sci drgan 1,43 i 2,85 Hz i dwie amplitudy 10 i 20 mm.
Materiatem obrabianym byt wielokierunkowy kompozyt
epoksydowo-weglowy. Na rys. 2 przedstawiono uzyskane
chropowatosci powierzchni. Jak widaé, frez EM4 genero-
wat powierzchnie o parametrze chropowatosci Ra mniej-
szym o ok. 75% w poréwnaniu z obrébka sciernicami. Re-
dukcja wymiarow ziarna powinna poprawi¢ chropowatos, Rys. 3. Profile chropowato$ci powierzchni uzyskanych w wyniku konwen-
jednak wigze sie z wyzszg temperaturg i wiekszymi sitami  cjonalnego wiercenia orbitalnego i wykonczeniowego wiercenia oscyla-
skrawania wynikajgcymi z zapychania sie $ciernicy. cyjno-orbitalnego $ciernica diamentowa
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Z tego wzgledu oscylacyjng obrobke wykonczeniowg
prowadzono jedynie z uzyciem $ciernicy F60. Uzyskano
warto$¢ Ra o ok. 80% nizszg niz w przypadku konwencjo-
nalnego wiercenia orbitalnego (rys. 3).
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