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Wygtadzanie powierzchni

o zmiennej krzywiznie dyskiem $ciernym Trizact™

Polishing of the surfaces of variable curvature

JAN BARAN
JAROSLAW PLICHTA*

Przedstawiono wyniki badan wygtadzania powierzchni wypu-
kiej i wklestej za pomoca dyskéw Sciernych Tizact™ o grada-
cji A6 i A100. Badania przeprowadzono z uzyciem wysoko-
obrotowego wrzeciona, napedzanego niezaleznie z sieci prze-
mystowej sprezonym powietrzem. Prébki przeznaczone do
wygtadzania wykonano na centrum obrébkowym VF-2 firmy
HAAS - promieni krzywizny wynosit 338 mm. W badaniach
sprawdzono, czy uksztattowana w procesie frezowania frezem
kulowym powierzchnia, charakterystyczna dla obrobki zgrub-
nej, moze by¢ wygladzana narzedziami $ciernymi w postaci
dyskoéw Sciernych.

SLOWA KLUCZOWE: dyski Scierne, Trizact™, wygtadzanie
powierzchni, glowice polerskie

The article presents the results of smoothing of convex and
concave surfaces, by using the abrasive disks with the grit
Tizact ™ A6 and A100. Research was carried out by using
a high speed spindle independently driven with compressed
air from industrial network. The samples were made before the
process of polishing on the a machining center VF-2 HAAS,
where the radius of curvature was 338 mm. The study exam-
ined whether a surface shaped by milling with a ball end mill-
ing cutter, typical for roughing, can be smoothed using the ap-
plied method and abrasive tools in the form of abrasive discs.
KEYWORDS: abrasive discs, Trizact™, surface polishing,
polishing heads

Powierzchnie ttocznikéw blach karoseryjnych czy form
wtryskowych sg zwykle ksztattowane w procesach obrob-
ki skrawaniem, np. na frezarkach CNC 3- lub 5-osiowych,
jednak po takiej obrébce konieczne jest wygtadzanie. Ob-
rébka $cierna (wygtadzanie) ma na celu nadanie odpo-
wiedniej gtadkosci oraz kierunkowosci sladow. Problem
zwigzany z procesem obrobki takich elementow wynika
z ich duzych gabarytéw i masy. Doktadnosci wymagane
w przypadku ttocznikéw i form wtryskowych wynoszg od
kilku do ok. 0,2 mm, a wymagana chropowatos¢ Ra za-
wiera sie w przedziale 0,1+0,2 ym. Aby uzyskac¢ takg do-
ktadnosé¢, czas obrobki musi siegac setek roboczogodzin.
Innym problemem jest brak wprowadzonych w przemysle
metod ich automatyzacji. Elementy te najczesciej sg obra-
biane Sciernie metodg obrébki recznej, np. z zastosowa-
niem elektronarzedzi lub pneumonarzedzi wyposazonych
w trzpieniowe narzedzia Scierne [1+5].

W celu uzyskania efektywnego i wysokowydajnego
procesu wygtadzania wielkogabarytowych elementow
z powierzchniami o zmiennej krzywiznie w Katedrze In-
zynierii Produkgcji Politechniki Koszalinskiej opracowano
specjalne wielonarzedziowe gtowice szlifierskie. W jednej
z gtowic znajduje sie wrzeciono szlifierskie napedzane
turbing pneumatyczng. To wrzeciono jest umieszczone

* Mgr inz. Jan Baran (jan.baran@tu.koszalin.pl), prof. dr hab. inz. Jaro-
staw Plichta (jaroslaw.plichta@tu.koszalin.pl) — Politechnika Koszalifska

by using the abrasive discs Trizact™

DOI: 10.17814/mechanik.2016.8-9.267

w uktadzie pionowym i moze sie przemieszczac¢ osiowo
(g6ra/dot) na prowadnicy liniowej. W ten sposob potoze-
nie narzedzia sciernego pracujgcego czotem dostoso-
wuje sie do lokalnego ksztattu obrabianej powierzchni.
Ponadto wrzeciono moze przyjmowac okreslone potoze-
nie kgtowe wzgledem pionowej osi obrotu, co pozwala
na sterowanie wielkoscig i ksztattem powierzchni styku
narzedzia sciernego z powierzchnig obrabiang oraz ste-
rowanie liczbg ziaren aktywnych w strefie obrobki i tym
samym wydajnoscig procesu i chropowatoscig obrabia-
nej powierzchni.

Realizacja i wyniki badan

Badanie procesu wygtadzania powierzchni o zmiennej
krzywiznie przeprowadzono na frezarce pionowej FYF-32J
(rys. 1). Do obrébki powierzchni zastosowano dwa rodza-
je jednowarstwowych dyskow sciernych z agregatami Tri-
zact™ o gradacji A100 i A6. Narzedzia o gradacji aglome-
ratu A100 zostaty zastosowane do obrébki zgrubnej w celu
nadania powierzchni po frezowaniu jednorodnej struktury
geometrycznej. Nastepnie zastosowano dysk z aglomera-
tami Trizact™ o gradacji A6, przeznaczony do wygtadza-
nia. Czas obrébki kazdym dyskiem wynosit 10 min.

Przyjeto nastepujgce parametry obrobki:

e kat pochylenia wrzeciona — y = 15°,

e twardos¢ podktadki Roloc™ — 50°Sh,

e sita nacisku powierzchniowego sitownika pneumatycz-
nego — ps = 0,1 N/mm?,

e obwodowa predkos¢ wygtadzania dla dysku o $rednicy
50 mm —v, =72 mls,

e predkosc¢ posuwu stotu frezarki — v = 140 mm/min.

Zastosowanie w programie badawczym (rys. 2) probek
krzywoliniowych o zarysie wklestym i wypuktym miato
na celu zweryfikowanie mozliwosci wygtadzania za po-
mocg elastycznych dyskéw sSciernych zamocowanych
na wrzecionie z dociskiem pneumatycznym. W opraco-
wanym przez zespot profesora Plichty rozwigzaniu kon-
strukcyjnym gtowicy szlifierskiej osiowe przemieszczenie
wrzeciona wynosi ok. 25 mm, dlatego, przygotowujgc
probki do badan, w tym zakresie stosowano zmiennos$¢
ich zarysu, przy czym przyjeto taki ksztatt, aby narzedzie
mogto sie wznosic¢ i opada¢ symetrycznie w obu kierun-
kach ruchu posuwowego.

Powierzchnie prébek (rys. 3) charakteryzujg sie rozwi-
nietg strukturg geometrycznag, ktéra jest wynikiem sladow
obrébkowych pozostawionych przez wierzchotek kulisty
frezu. Podczas opracowywania programu obrobki CNC
celowo starano sie tak dobrac gtebokos¢ skrawania, aby
pozostawi¢ wyrazne nieréwnosci powierzchniowe, ktore
sg charakterystyczne dla obrébki ksztattowej. Miato to na
celu sprawdzenie, czy tego rodzaju strukture powierzchni
frezowanej bedzie mozna usung¢ i wygtadzi¢ w procesie
wygtadzania.
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Rys. 1. Stanowisko badawcze do realizacji procesu wygtadzania po-
wierzchni wklestej: a) strefa obrobki, b) proces wygtadzania
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Rys. 2. Zakres programu badawczego dla proceséw wygtadzania po-
wierzchni o zmiennej krzywiznie

Rys. 3. Widok probek po frezowaniu: a) prébka o powierzchni wypuktej,
b) prébka o powierzchni wklgstej

Na rys. 4 i 5 przedstawiono zbiorcze zestawienie war-
tosci badanych parametrow struktury geometrycznej
powierzchni po obrébce zgrubnej i wykonczeniowej.
W celach poréwnawczych naniesiono tez wartosci tych
parametrow po procesie frezowania (dla powierzchni wyj-
Sciowej).
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Rys. 4. Warto$¢ srednia z pieciu pomiaréw chropowatosci powierzchni
wklestej po wygtadzaniu dyskami $ciernymi Trizact™ o zréznicowanej
gradacji: a) parametr Ra, b) parametr Sa
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Rys. 5. Warto$¢ $rednia z pieciu pomiaréw chropowatos$ci powierzchni
wypuktej po wygtadzaniu dyskami sciernymi Trizact™ o zréznicowanej
gradacji: a) parametr Ra, b) parametr Sa

Podsumowanie

Na podstawie analizy wynikow badan mozna stwierdzic,
ze w przypadku wygtadzania powierzchni wklestej warto-
Sci parametru Ra po obrébce zgrubnej i wykonczeniowej
zmniejszajg sie o ok. jeden rzad w stosunku do stanu
po frezowaniu. Z kolei wartosci parametru Sa po obrob-
ce wstepnej zmniejszajg sie ok. 5-krotnie, a po obrobce
wykonczeniowej — niemal 10-krotnie. W przypadku wy-
gtadzania powierzchni wypuktej ta zaleznos¢ potwierdza
sie w przyblizeniu, gdy chodzi o parametr Ra, natomiast
w przypadku parametru Sa obserwuje sie mniejszg inten-
sywnos¢ tych zmian. Wartos¢ parametru Sa po obrobce
wstepnej zmniejsza sie mniej niz 2-krotnie, a po obrébce
wykonczeniowej — ok. 2,5-krotnie w stosunku do stanu po
frezowaniu.

Omawiane réznice dotyczgce powierzchni wklestej
i wypuktej sg spowodowane wielkoscig powierzchni stre-
fy styku narzedzia sciernego z powierzchnig obrabiang,
a w konsekwenc;ji iloscig ziaren aktywnych ksztattujgcych
powierzchnie obrabiang. Wielkos¢ powierzchni styku za-
lezy od chwilowego potozenia dysku w stosunku do po-
wierzchni obrabianej oraz jej lokalnej krzywizny.
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