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Nowa metoda usuwania mikrozadziorow
w przecinajacych sie otworach

Podczas wiercenia otwordw czesto powstaja szkodliwe zadziory na krawedzi wylotowej, ktére musza by¢ usuwane w od-
dzielnych zabiegach. Nowa metoda ssaco-$ciernego usuwania zadzioréw znacznie utatwia ten proces.

Mikrozadziory powstajgce na krawedziach przecina-
jacych sie otworéw o matych $rednicach sg szczegdlnie
trudne tak do zauwazenia, jak i usuniecia, poniewaz sg
trudno dostepne. Czesto sg niestabilne — w trakcie eks-
ploatacji czesci mogg sie odrywac i zatyka¢ otwory. Za-
dziory usuwa sie zazwyczaj za pomocg wody pod wy-
sokim cisnieniem ze scierniwem lub bez niego. Moze to
powodowac uszkodzenia cienkich krawedzi i tworzenie
sie nowych zadziorow. Takie komplikacje nie wystepuja,
jesli zastapi sie wysokie cisnienie stosunkowo niewyso-
kim podcisnieniem o lokalnym oddziatywaniu.

Zasade dziatania nowego narzedzia przedstawiono na
rys. 1. Przedmiot obrabiany umieszczony jest w zbiorniku
wypetnionym wodg ze Scierniwem. Wlot ssgcy pompy jest
potaczony z narzedziem o Srednicy d; wsunietym w otwor
o $rednicy D;, wewnatrz ktérego znajduje sie zanieczysz-
czone zadziorami przeciecie z innym otworem o sredni-
cy D,. W narzedziu ssgcym sg otwory o srednicy d, roz-
mieszczone na okregu o srednicy D. Jesli np. D=5 mm
i D, =5 mm, $rodki otworéw ssgcych sg rozmieszczone
wzdiuz krawedzi przecinajgcych sie otworéw. Gdy $red-
nica D ro$nie, przeptyw wody ze Scierniwem zmienia kie-
runek na prostopadty do kierunku formowania zadzioréw,
co sprzyja ich efektywnemu usuwaniu.

Do weryfikacji zaproponowanej koncepcji wykorzysta-
no stop AL6061 oraz Scierniwa Al,O5 o ziarnistosci #100
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Rys. 1. Urzadzenie do ssgcego usuwania zadzioréw: a) koncepcja,
b) widok z géry na przedmiot i narzedzie

(125+150 pm), #180 (63+90 pym) i #240 (44,5 2 ym).
Badania wykazaty, ze najlepsze wyniki uzyskano z wy-
korzystaniem najdrobniejszego $cierniwa (rys. 2a). Wy-
soko$¢ zadzioréw malata z uptywem czasu obrébki, ale
efektywnosc procesu byta najwieksza w ciggu pierwszych
dwoch minut. Dalsza obrobka nie dawata istotnych rezul-
tatow (rys. 2b).
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Rys. 2. Wplyw parametrow obrébki ssgco-$ciernej na efektywnos¢ usu-
wania zadziorow

W przypadku srednicy prostopadtego otworu D,=5 mm
efektywnos¢ usuwania zadzioréw rosta wraz z odlegto-
Scig pomiedzy krawedzig przecinajgcych sie otworow
a srednicg D, na ktorej rozmieszczono otwory ssgce. Jed-
nakze, gdy srednica byta zbyt duza (D = 8 mm), przeptyw
cieczy z zewnatrz byt wiekszy niz z prostopadtego otworu,
co obnizato skutecznos¢ procesu (rys. 2c¢). Szczegotowa
analiza wykazata, ze niestabilne zadziory zostaty w wy-
niku obrobki usuniete lub przeksztatcone w stabilne, nie-
grozne dla funkcjonowania czesci (rys. 3).

Rys. 3. Fotografie zadzioréw: a) niestabilnych przed zabiegiem, b) stabil-
nych po zabiegu usuwania zadzioréw
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