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Mikroobrébka wykonczeniowa - obrébka przettoczno-scierna
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Istotnym elementem proceséw wytwarzania sa operacje wy-
koriczeniowe, ktére w wielu przypadkach decyduja o wiasci-
wosciach produkowanych elementéw. W artykule przedsta-
wiono przykiad zastosowania obrébki przettoczno-Sciernej do
usuwania mikrozadzioréw i wygtadzania powierzchni narzedzi.
SLOWA KLUCZOWE: obrébka wykonczeniowa, obrobka prze-
ttoczno-$cierna, mikroobrobka

Important elements in the manufacturing process are finishing
operations, which determine the final properties of the manu-
facturing parts. The article presents the results of application
of abrasive flow machining in the removal of micro-burrs and
surface smoothing in tools.

KEYWORDS: abrasive flow machining (AFM), micromachin-
ing, removal of micro-burrs

Operacje wykonczeniowe to istotny etap ksztattowa-
nia ostatecznych wiasciwosci wytwarzanych przedmio-
tow. Koszty tych operacji moga stanowi¢ nawet 15+30%
kosztéw produkgciji, dlatego tak istotny jest dobor techno-
logii wykonczeniowych zapewniajgcych doktadnos¢ wy-
miarowo-ksztattowg oraz chropowato$¢ powierzchni ob-
rabianych elementéw [4, 5]. W przypadku obrdbki trudno
dostepnych powierzchni tradycyjne metody — np. szlifo-
wanie, honowanie, dogtadzanie oscylacyjne czy docie-
ranie — nie przynoszg oczekiwanych efektow. Zaistniata
wiec potrzeba opracowania obrobki, w ktérej uniwersalne
narzedzie, dostosowujgce sie do obrabianej powierzch-
ni, bedzie mogto dotrze¢ do trudno dostepnych miejsc.
Odpowiedzig na te potrzebe byla obrébka przettoczno-
-§cierna — AFM (abrasive flow machining) opracowana
w latach 60. ubiegtego stulecia. W tym przypadku pasta
Scierna z ziarnami Sciernymi na osnowie polimerowe;j
jest przettaczana mechanicznie przez otwory/kanaty
wzdtuz powierzchni obrabianych i powoduje wygtadze-
nie, zaokraglenie krawedzi oraz usuniecie zadziorow.

Omawiany proces musi by¢ dostosowany do geometrii
przedmiotu obrabianego i moze mie¢ forme przettacza-
nia jedno- lub dwukierunkowego (rys. 1). Efektywnosé
AFM w duzej mierze zalezy od konstrukcji obrabiarki
i opracowanego oprzyrzgdowania technologicznego do
poszczegodlnych zadan obrobkowych (np. wygtadzania
matryc, pior topatek i zamkow dyskow czy trudno dostep-
nych kanatow). Dotychczasowe badania naukowe [1, 6, 7]
wskazujg, ze parametry i warunki obrobki majg bezpo-
Sredni wptyw na wydajnos¢ usuwania materiatu i uzyski-
wang chropowatosé powierzchni (rys. 2). Z punktu widze-
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nia prawidtowej identyfikacji wptywu parametréow obrdbki
istotna jest analiza fizyki usuwania materiatu, obejmujaca
prace ziarna $ciernego i efekty jego oddziatywania [2, 3].
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Rys. 2. Parametry i warunki obrébki determinujgce proces AFM
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Nalezy zwrdéci¢ uwage, ze ze wzgledu na zmiany reolo-
giczne pasty $ciernej, zachodzgce podczas przettacza-
nia dwukierunkowego (wzrost temperatury pasty wraz ze
wzrostem liczby przettoczen skutkuje zmiang lepkosci pa-
sty), nastepuje spadek intensywnosci usuwania materia-
tu. Maksymalna wydajnos¢ usuwania materiatu osiggana
jest w pierwszych 10+25 cyklach przettaczania.
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Badania doswiadczalne

Celem badan doswiadczalnych byta analiza mozliwosci
zastosowania obrébki przettoczno-$ciernej do usuwania
mikrozadziorow na krawedzi narzedzia skrawajgcego.
Préby zrealizowano na specjalnie opracowanym stano-
wisku do dwukierunkowej obrébki przettoczno-scierne;.
Obrdébce poddano narzedzia skrawajgce ze stali szybkot-
nacej 1.3243. Wykorzystano paste scierng z ziarnami SiC
o numerze 80. Ustalono liczbe cykli obrobkowych n: 10,
151 20. Obrobione probki poddano analizie fotograficznej

(rys. 3).

Mikrozadziory

Rys. 3. Fotografia narzedzia skrawajgcego: a) przed obrébkg AFM, b) po
obrébce AFM (20 cykli przettoczen)

Analiza fotograficzna narzedzi skrawajgcych wykazata,
ze zastosowanie obrébki przettoczno-$Sciernej skutkuje
usunieciem mikrozadzioréw i wygtadzeniem powierzchni.
Wraz ze wzrostem liczby cykli obrobkowych zaobserwo-
wano wzrost promienia zaokrgglenia krawedzi skrawaja-
cych. Ten promien mierzono profilometrem Taylor Hobson
TaylSurf 2. Przyktadowe wyniki pomiaréw przedstawiono
narys. 4.

Srednia warto$¢ promienia zaokraglenia krawedzi skra-
wajgcej przed obrébkg AFM wynosita 0,067 mm. W wyni-
ku oddziatywania pasty sciernej zaobserwowano quasi-
-liniowy wzrost zaokraglenia krawedzi zalezny od liczby
przettoczen (Srednie zaokraglenie dla 20 cykli przettoczen
wyniosto 0,95 mm). Nieliniowos¢ ta wynika z warunkéw
obrébki. W przypadku dwukierunkowego przettaczania
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Rys. 4. Fragment profilu narzedzia: a) przed obrébka AFM, b) po obréb-
ce AFM (20 cykli przettoczen)

tarcie ziaren Sciernych z powierzchnig obrabiang generu-
je ciepto, ktore wywotuje zmiane lepkosci pasty i spadek
intensywnosci obrobki.

Podsumowanie

Przeprowadzone proby wykazaty, ze w analizowanych
przypadkach zastosowanie obrobki przettoczno-sciernej
spowodowato usuniecie zadziorow i wygtadzenie po-
wierzchni z jednoczesnym zaokragleniem krawedzi skra-
wajgcych.
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