Polecenie:

W oparciu o prezentowany materiat prosze o sporzgdzenie notatki na temat
dogtadzania oscylacyjnego na przyktadzie wykonywania czesciklasy wat. Na

prace czekam do pigtku 26.03.2021.

Obrobki Scierne. Jak juz wspomniano, do podstawowych sposobow obrobki
sciernej bardzo dokladnej zalicza si¢: dogladzanie oscvlacyine, docieranie, szlifowanic
bardzo dokladne, obrobke magnetoscierng i polerowanie.

Dogladzanie oscylacyjne. W wyniku tego procesu mozna otrzymac bar-
dzo mala chropowatos¢ powierzehni oraz dobrg jakos¢ warstwy wierzchnie). Dogla
dzanie oscylacyyne polega na usunigciu drobnych nierownosci, powstalveh po uprzed-
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kanego z narozem z BN, ) plytka z weglika spiekanego z warstwa BN, d) ptytka wigloostrzowa z BN

nicj obrobee, za pomoca odpowiednio zaprofilowanych pilnikow sciernych bez zmig
wymiaru obrébkowego nadanego przedmiotowi w operacji poprzedniej. Zalety
procesu sg nastepujgee:

mozliwosé otrzymania minimalnych chropowatosci powierzehni, &, = 0.8 +0.01
w bardzo krdtkim czasie,
znaczne zwigkszenie udzialu nodnego powierzchni dogladzanej, dochodzace)
95%, a przez to mozliwosé stosowania mniejszych luzdw w polaczeniach rugh
wych czgsei maszyn,
— uzyskanie struktury krystalicznej na powierzchni obrabianej; w wyniku obrobki dogl
dzaniem jest usuwana roznopostaciowa warstwa z poprzedniej fazy technologiczne
— otrzymanic Korzystnego rozkladu naprezen w warstwic wicrzchniej, np. w pons
naniu ze szlifowanicm sg 2mni¢jszone naprezenia rozciagajace,
~ znaczne zmniejszenie odchytki ksztaltu, a zwlaszcza odchyiki kolowosei z open
poprzednic).
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3 procesu dogladzania oscylacyjnego

Proces dogladzania oscylacyjnego odznacza sig (rys. 8.53):

em OScylaC)jnym pilnika Tub Kilku pilnikéw sciernych w kierunku rdwnole-
do osi przedmiotu — ruch oscylacyjny charal\ter\nuq czestotliwose | wiel-
skoku; czgstotliwosé ruchu oseylacyjnego dobiera sie w granicach 500 « 3000
ojnych skokéw na minutg, wiclkos¢ skoku za$ wynosi 2+ 5 mm;

dociskiem narzgdzia (pojedynczego lub zespoldw pilnikow Sciernych)
cisk jednostkowy w procesie dogladzania oscylacyjnego ma decydujacy
w na chropowatos¢ powierzchni obrabianej, jak rdwniez decvduje o wiclkose
pwanej promieniowo warstwy materiatu; przy dogladzaniu oscylacyjnym
je sig naciski ok. 0,15+ 0,50 N/mm’;

ruehem postgpowo-zwrotnym przedmiotu, gdy dlugodé powierzchni obrabianej jest
wieksza od diugosci pilnika.

'
‘W wyniku skojarzenia ruchu obrotowego przedmiotu i ruchu oscylacyjnego na-

dzia Sciemego uzyskuje sie na powierzehni dogladzanej §lady w postaci licznych
.'l':l powstatych w wyniku znacznej liczby jednoczesnie pracujacych ziarn narze-

fzia Sciernego.

* Okres sinusoidy wyraza sie wzorem (rys. 8.53)

 1=21000 mm
] v

je: v, — predkosé obwodowa, m/min; v — czgstotliwose oscylacji pilnika Sciernego,
skoki‘min.
~ Podstawowym warunkiem poprawnego dogladzania jest nienakladanie si¢ wza-
emne tordw ziarn.,
Wyniki dogladzania powierzchni w bardzo duzym stopniv sy vzaleznione od
whasciwego doboru pilnikoéw Sciernyeh. W procesie obrobki pilniki dcierne musza
) kazywaé dostateeznie duze dzialanie Scierne, w celu mozliwie szybkiego usunigcia
Wt duzej chropowatosci pow:crzchm pozostale] po uprzednie| obrobee, oraz dziala-
polenuqce, ktore zapewnia minimalng chropowatos¢ powierzchni po dogladzaniu,
Do dogladzania oscylacyjnego sq stosowane pilniki scierne, w ktorych materia-
dem sciernym jest przewaznie elektrokorund szlachetny EA i zielony weglik krzemu
SZ. Niekiedy w produkcji seryjnej i wielkoseryjnej sq stosowane pilniki diamentowe,
gle wylacznie do obrébki materialow bardzo twardych. Elektrokorind szlachemy EA
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jest uzywany do obrdbki stali ulepszonych cieplnie o twardosci powyzej 501
Ziarna clektrokorundu sa mniej twarde od ziarn weglika krzemu, preez co krawg
ich tepig sig latwiej, co z kolei powoduje intensywny przebicg skrawania, z duzyl
dencjg do polerowania. Ziarna weglika krzemu S7, w zwiazku ze swy twardo$
i kruchoscia, ulegajg latwemu wykruszaniu, co podcezas dziatania Scicrnego pilni
zapewnia staly prace ziarn ostrymi krawegdziami skrawajacymi. Zjawisko ot
pilnikéw przebiega tu samoczynnie, az do zupelnego ich zuzycia. Weglik krzemi
jest uzywany do dogladzania oscylacyjnego stali w stanie normalizowanym, 2el
metali niezelaznych i stopow lekkich.
Wplyw wiclkosei ziarna w procesie dogladzania oscylacyjnego wstepnego )
nicewiclki. Mozna tutaj stosowaé ziarna od F 280/37 do F 500/13. Wplyw ten znacas
si¢ zwigksza przy dogladzaniu wykanczajacym. W celu otrzymania mniejszej ¢
powatosci powierzchni nalezy stosowac ziarna od F 500/13 do F 100045,
Do dogladzania oscylacyjnego sa stosowane pilniki o spoiwie ceramicznym i
pilniki o spoiwie bakelitowym. Pilniki o spoiwie bakelitowym odznaczaja sig
wytrzymaloscia mechaniczna od pilnikow ceramicznych oraz znaczna elasty,
Maja one dobre wlasciwosei polerujace i s stosowane przede wszystkim do dog
dzania wykanczajacego. |
Twardosé pilnikéw scicrnych w procesie dogladzania dobiera si¢ podobnie, j
przy innych metodach obrébki sciernej, tzn. dla materialow twardych dobiera si¢pl
niki migkkie i odwrotnie. Poniewaz twardo$é pilnika ma duzy wplyw na proces &
gladzania, a stopniowanie jej w systemie literowym daje zbyt duze réznice, dlate
twardos¢ pilnikow przeznaczonych do dogladzania jest podawana w jednostkat
Rockwella, przy obeigzeniu wstepnym 100 N i calkowitym 600 N.
W wyniku nasycenia si¢ pilnikow Sciernych plynem obréobkowym ich twa
zmienia sig. Pilniki z elektrokorundu zwigkszaja swoja twardosé, a pilniki z w
krzemu zmniejszajg. W celu uzyskania niezmiennych warunkéw w czasic pracy zaleg
si¢ przetrzymywaé pilniki Scierne przez pol godziny w plynie obrobkowym i zaklad
nowy pilnik w stanie nasyconym. Dobér pilnikéw sciernych do dogladzania oscy
cyjnego podano w tabl. 8.1.

TABLICA 8 1. Dobér pilnikéw Sciemych do dogladzania oscylacyjnego

. Chropowatos$é powierzohn
Pilnik Scierny 1‘ v R, “';:
Muferiut
dogtadzany - 2= z
) ; g FRMRISNS z.: 3 &) Z 2 dogl':gfa(:licm

Stal nichartowans ~ SZ | FA00=F600 | 80490 | 748 1254065 | 008004
190210 HB ____| J
Stal hartowuna EA | FSOO=F60D | 4060 | 8+10 ClubB 0.63+0,15 | 0,08+00 |
62 HRC

Zeliwo szare SZ ' FADD=F600 = 85+95 9=9 1,25 = 0,63
1504220 HB




procesy technologiczne waléw stopniowanych 291

miary pilnikow sciernych dobiera si¢ w zaleznosci od wymiarow powierzchni
zanej, Dlugos¢ pilnikéw do pracy bez posuwu wzdluznego powinna by¢ rowna
acznie wigksza od dhigosci powierzehni dogladzane]. Jezeli praca odbywa sig
wzdluznym, to mozna stosowac pilniki o dlugosci 20 + 50 mm. Szerokosé
ik przyjmuje si¢ w zaleznosct od Srednicy dogladzanego walu, tak by kat & miescil
W granicach 40+ 60° (rys. 8.54). W przyblizeniu szerokos$é pilnika Sciernego powin-

L jest wieksza sita, Ktora utrudnia dziatanie ruchu oscylacyinego. Z tych powodow
ladzania walow o wigkszych Srednicach stosuje sig nie jeden lecz dwa, a nawet

RYS. 8.54. Sposcby rozmieszczenia pitnikw
Sciatnych

Drugy koniecznosciy preemawiajacy za zastosowaniem Kilku waskich pilnikéw
miast jednego szerokiego jest mozliwos¢ utrzymania sig warstewki ptynu obrobko-
hego na calej szerokosei pilnika. Przy szerokosci wigkszej niz 30 mm zanika war-

wka plynu, przez co miejscami pilnik pracuje na sucho. Praca w tych warunkach
0L chropowatos$¢ powierzchni obrabianej. Zastosowanie trzech pilnikéw Scier-
jeh (rys. 8.54¢) umozliwia dogladzanie walow z rowkiem na wpust.

Przed przystapieniem do dogladzania pilniki scierne muszy by¢é odpowiednio
gprofilowane, tak aby podczas pracy przylegaly do obrabianego przedmiotu. Opera-
g 2 moze by¢ zréznicowana w zaleznodei od wiclkosei produkeji. W produkeji se-
yinej profilowanic pilnikéw na zgdany promien moze by¢ wykonanc za pomocg szlhi-
pwania na szlifierce do plaszezyzn. W produkeji jednostkowej | maloseryjnej operacji
it dokonuje sie za pomocq pidtna Sciernego o wiclkosci ziarna od 12 (100) do
10{120). Profilowanic pilnikow odbywa sig w ten sposob, ze na wal wzorcowy nawija
3ic plotno Scierne, po czym wlgeza sig ruch oscylacyjny, Pilniki dociska sig do walu
k, jak przy dogladzaniu, Zabieg profilowania pilnikéw trwa ok. | + 2 min.

Do podstawowych wielkosei procesu dogladzania oscylacyjnego, od ktdrych
7nione sa wyniki tego procesu, nalezy zaliczyé.
- predkos¢ obwodowa przedmiotu,
~ czestotliwosc ruchu oscylacyjnego,
~ wiclkos¢ skoku,
= nacisk jednostkowy,
= posuw wzdluZny na obrot,
= plyn obrobkowy.
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Parametry te nalezy dobiera¢ z opracowanych normatywow lub w przypadku
produkcji wielkoseryjnej za pomoca prob technologicznych.,
Sposrod wyze] wymicnionych parametréw najwickszy wplyw na proces doghas
dzania i jego wyniki maja: predkosé obwodowa przedmiotu, nacisk jednostkowy ors
czestotliwosé ruchu vseylacyjnego.

oscylacyjnego bedzie planowany jako dwu- czy jednostopniowy. Dla procesu dwustop
niowego predkos¢é obwodowa przedmiotu do obrobki zgrubnej dobiera si¢ taka, pra
ktore] wystgpuje jeszeze skrawanie materialu. Wielkosé jej zmienia si¢ w zaleznosei o
rodzaju pilnika Sciernego, nacisku jednostkowego i czgstotliwodei ruchu oscylacyjmﬂ
Zmienia sig ona w granicach 10+ 15 m/min. Obrobke wykanczajaca dogladzania ose :
lacyjnego nalezy prowadzié przy predkosci obwodowej 35«50 m/min. Powyag
50 m/min wystepuje wyrane dzialanie klina smarnego, Kidry przerywa proces doghm
dzania oscylacyinego i chropowato$é powierzchni nie ulega wowezas zmniejszeniss
Przy dogladzaniv jednostopniowym predkosé obwodowa przedmiotu w zaleznodei od
materiatu dobiera sig w granicach 15 + 40 m/min. Pozadane jest, azeby w tym przypadku
optvmalng predkosé dobieraé na podstawie prob. -

Nacisk jednostkowy w procesie dogladzania oscylacyjnego spelnia bardzo
wazna rolg. Ma on decydujacy wplyw na chropowatoéé powierzehni obrabianej, jak
rowniez decyduje o wielkosci zdejmowanej promieniowo warstwy materialu. Przy
dogfadzaniu wstgpnym stosuje si¢ naciski ok. 0,25+0,50 N/mm’, a przy dogladza-
niu wykanczajacym 0,15 + 0.25 N/mm’.

Czgstotliwosé ruchu oscylacyjnego dobiera si¢ w granicach 500 = 3000 podwdéj-
nych skokdéw na minutg. Czestotliwosé ruchu oscylacyjnego, obok wielkosci skoku,
decyduje o wzdluinej predkosei dogladzania. Wywiera ona duzy wplyw na samo-
ostrzenie pilnika, a w zwigzKu z tym na jego zu?ycie

Wielkos¢ skoku ruchu oscylacyjnego wynosi 2+ 5 mm. W praktyce nalezy si¢
kierowa¢ nastgpujaca zasada: przy dogladzaniu wstepnym, w celu uzyskania dobrego
wyniku dogladzania, nalezy dobieraé skoki mniejsze — 2 + 3 mm. Natomiast przy do-
gladzaniu wykanczajgeym skoki wigksze — 3 + 5 mm.

Jak juz uprzednio wspomniano, wiclkos¢ posuwu wzdhuznego przy dogladzaniu
oscylacyjnym nie ma decydujgcego znaczenia. Wartosé ta. w zaleznosci od wiclkosei
srednic obrabianych, miesci si¢ w dosc rozleglych granicach 0,02 = 3,0 mm/obr. Do
obrobki wykanczajacej wielkosei posuwdw nalezy stosowac duzo mniejsze — w grani-
cach 0,05 + 0,5 mm/obr, z tvm Ze mniejsze wartosci dotycza mnigjszych Srednic,

Plyn obrobkowy w procesic dogladzania oscylacyjnego spelnia kilka zadan, Do
najwazniejszych z nich nalezy zaliczyé: chlodzenic przedmiotu dogladzanego, wyplu-
kiwanie wiorow i wykruszonych ziarn $ciernych. przeciwdzialanie zamazywaniu sig
pilnikéw Sciernych, zapobieganie korozji przedmiotéw obrabianych, samozakonczenie
procesu dogtadzania.

lako plyn obrabkowy przy dogladzaniu stosuje si¢ naftg antykorozying z ole-
jem maszynowym 10 (lub wrzecionowym 5). Plyn ten spelnia dobrze swoje zadanie
w procesie obrobki, jednakze jest szkodliwy dla zdrowia obslugi. Stad dazenie do
zastapienia go plynem obrébkowym mniej niebezpiecznym i szkodliwym. Niektére
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fady stosuja plyn obrobkowy importowany, przeznaczony specjalnie do dogla-

~ Podczas procesu dogladzania oscylacyjnego plyn obrébkowy powinien byé ob-
ie podawany, aZzeby spetni¢ podane wyzej podstawowe swoje role. Bardzo istotne

sciwe filtrowanie ptynu obrébkowego. Uzyskaaie chropowatosci powierzehni
piejszej niz &£, = 0.04 wm jest mozliwe, jezeli zastosuje si¢ trzykrotne oczyszezanie.
Wamym zadaniem spehianym przez plyn obrobkowy jest samozakoficzenie
peesu dogladzania oscylacyjnego. W koncowym okresie pracy pilnika, gdy nierow-
owierzehni dogladzanej sa juz bardzo male 1 zwigksza sig no$nos¢ powierzeh-
tewka plynu oddziela powierzchnig pilnika od powierzchni obrabianej i proces
i automatycznie ustaje. Zalecane warunki dogladzania oscylacyjnego podano
. 8.2,

TABLICA 8.2 Zalecane warunkl dagtadzania oscylacyjnega

‘ Dogindz me—r Predkodé | Crgstotlinode Skok Nl
= et ‘ obm;down ruchu ;scylac OSC)":HCJI ‘j edoostkowy
l T~ wykasic. m«’(\';m | 2 skokifmin m "

i 0ee [ a00s 1800 20430 }F.sﬁss_—
“*“EFW@aE@E@,

( 10+ 14 1400 = 1800 | 20530 ' 0254045
| 3s=so [Tioeo s uoo‘ 3040 | 015025

._—__,_.._—_.—

unm 1400+ 1800 | 20430 | 0.25<040
L 45+ 60 1600+ 1800 10450+015 ozs__]
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Dogladzanie oscylacyjne mozna wykonywaé na specjainych obrabiarkach sto-
owaaych w produkeji seryinej 1 wielkoseryjnej badz tez na tokarkach lub innyeh ab-
ibiarkach, przy zastosowaniu odpowiednich przystawek (rys. 8.55) do nadania pilni-
om ruchu oscylacyjnego. Przystawke taka mocuje si¢ na plycie suportowej.
Chropowatos¢ powierzchni wyjsciowej powinna wynosic R, = 1,25+ 0,63 um.
Podezas przy gotowania serii przedmimbw do dogladzania oscylacyjnego nalezy zwricic
uwage, azeby chropowatos¢ wyjsciowa byla jednakowa na wszystkich przedmiotach
danej serii, co jest gwarancjg otrzymania jednakowych wynikéw po dogladzaniu.
Dogladzanie oscylacyjne bezklowe (rys. 8.56) wykonuje si¢ z posuwem wzdiuz-
oym lub z posuwem poprzecznym. Wystepuje tutaj pelna analogia do szlifowania
fowego.

Przy dogladzaniu z posuwem wzdhuznym (rys. 8.57) osie waléw nadajacych ruch ob-
motowy przedmiotowi sg skrgcone o kgt od ok. 0.5 do 20°, dzigki czemu przedmiot otrzy-
muje dodatkowo ruch posuwowy wzdiuzny. Proces ten jest realizowany na specjalnych
abrabiarkach, na ktdrych powierzchnia przedmiotu jest ksztahowana przez kolejne pilniki
Scierme, rdznigee sie wielkodeig ziama 1 twardodeia, Tego radzaju obrdbke mozna stoso-
wac dla czgsci drobnych. Specjalna zautomatyzowang obrabiarke do obrébki drobnych
ezgsei walcowych (np. waleczkiow lozyskowyceh) przedstawiono na rys. 8.58.



