POLACZENIA KONSTRUKCYJNE W NARZEDZIACH TARCZOWYCH
DO SZLIFOWANIA NA DOCIERARKACH

Structural connections in disc tools for grinding
on lapping machines

Adam BARYLSKI

Streszczenie: Przedstawiono przyktady projektéw konstrukcji narzedzi tarczowych do szlifowania powierzchni ptaskich na
docierarkach jednotarczowych. Zastosowano zréznicowane sposoby tgczenia wkiadek $ciernych z korpusem narzedzia.
Przeprowadzono analize punktowg technologicznosci konstrukgji czterech opracowanych wariantéw narzedzi.
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Abstract: Examples of the construction of disc tools for grinding flat surfaces on single-disk lapping machines were presented.
Diversified manners of the join of abrasive fillers were applied with the corps of the tool. Technological analysis was conducted

for structure of four variants of the tools.
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Wstep

W standardowym docieraniu jednotarczowym po-
wierzchni ptaskich, zawiesina $cierna podawana jest
w strefe obrobki kroplowo w sposéb ciggty. Mozliwe jest
tez dawkowanie odpowiedniej porcji pasty Sciernej recz-
nie na docierak — pomiedzy poszczegolnymi wypetnie-
niami separatoréw przedmiotami obrabianymi. W takich
przypadkach, w dowolnym momencie docierania, na
sume czastek Sciernych w strefie obrébki skfadajg sie

(rys. 1) [1]:

1 — mikroziarna wgniecione w powierzchnie docieraka D,
powodujgce mikroskrawanie i odksztatcenie materia-
tu obrabianego PO,

2 — mikroziarna toczgce sie, powodujgce mikroskrawanie
lub odksztatcanie materiatu obrabianego i docieraka,

3 — mikroziarna osadzone w docieraku, nieoddziatujgce
na przedmiot obrabiany,

4 — mikroziarna wgniecione w powierzchnie docierang,
powodujgce mikroskrawanie lub odksztatcanie mate-
riatu docieraka,

5 — mikroziarna bierne, nieuczestniczgce w procesie
skrawania,

6 — mikroziarna wgniecione w powierzchnie obrabiana,
nieoddziatujgce na docierak.

W praktyce, dawkowanie zawiesiny Sciernej (czg-
stek Sciernych) jest zbyt obfite, co powoduje, ze czesé
mikroziaren w ogoéle nie bierze udzialu w skrawaniu
i zostajg usuniete przez poruszajgce sie w uktadzie ki-
nematycznym docierarki pierscienie prowadzace (rys. 2).
Wprowadzone na rys. 2a oznaczenia to: 1 — pierscienie
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prowadzace, 2 — docierak, 3 — dozownik zawiesiny $cier-
nej, 4 — rolka prowadzaca, 5 — czujniki odbiciowe SCOO-
1002P obrotomierza.

Wada ta nie wystgpi, gdy zamiast metalowej (najcze-
8ciej zeliwnej) tarczy docierajacej (rys. 3a) zastosujemy
narzedzia sktadane, zbudowane ze stalowego korpusu
i odpowiednich wktadek $ciernych (rys. 3b).

Scierne narzedzia segmentowe umozliwiajg szlifo-
wanie powierzchni ptaskich na docierarkach, zapewnia-
jac nie tylko zmniejszenie wydatku zawiesiny, ale i mi-
nimalizacje skazenia powierzchni scierniwem, utatwiajac
przy tym mycie elementdéw po obrébce. Podczas operaciji
podawany jest jedynie kroplowo ptyn roboczy.

Rys. 1. Potozenie mikroziaren $ciernych podczas docierania
(v, — predkosc przedmiotu obrabianego, v, — predkos¢ dociera-
ka, p — nacisk jednostkowy)

Fig. 1. Location of abbrasive micrograins during lapping
(v, — speed of the lapping tool v4 — speed of lapping tool, p — unit
pressure)
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Rys. 2. Zasada docierania jednotarczowego powierzchni ptaskich: a) uktad wykonawczy docierarki ABRALAP 380 [2], b) schemat
wypetnienia pierscienia prowadzacego [6]

Fig. 2. Principle of single-disk machining of flat surfaces: a) execution unit of lapping tool ABRALAP 380 [2], b) outline of filling the
leading ring [6]

a) b)

Rys. 3. Przyktady konstrukgji: a) tarczy docierajgcej gtadkiej i rowkowanej spiralnie [5], b) narzedzia Scierno-metalowego [3]
Fig. 3. Examples of the construction: a) of reaching smooth and grooved spirally shield [5], b) of abrasive-metal tool [3]

Budowa narzedzi dopasowania elementéw w montazu narzedzia i p6z-
niejsza jego eksploatacje w warunkach obecnos$ci pro-
Opracowane projekty narzedzi scierno-metalowych  duktéw obrébki (szlamu).
[7] mogg by¢ przeznaczone do szlifowania powierzchni
ptytek z ceramiki Al,O, (o wymiarach 60 x 60 x 10 mm)
na docierarce Kemet 24 OPEN FACE ($rednica tarczy
610 mm, liczba pierécieni prowadzacych 3, srednica we-
wnetrzna pierécienia 248 mm, predko$¢ obrotowa narze-
dzia 58 min™', moc silnika gtéwnego 1,5 kW), co obrazuje
rys. 4.

Opracowano cztery warianty konstrukcyjne narze-
dzi, ktére po ocenie ich technologicznosci beda przed-
miotem dalszych prac. Po wyborze najwyzej ocenionej
koncepcji, opracowana zostanie dokumentacja kon-
strukcyjna i technologiczna, za$ po wykonaniu prototypu
— przeprowadzone badania, ktére bedg miaty na celu
wyznaczenie charakterystyki techniczno-eksploatacyj-
nej oraz wniesienie ewentualnych zmian konstrukcyj-
nych w tym innowacyjnym narzedziu $ciernym. Waz-
nym zadaniem jest m.in. okre$lenie pasowan pomiedzy
elementami, w tym wkitadka $cierna — korpus, majac

na uwadze mozliwosci producentow segmentéw $cier-
nych. Nalezy tez rozpatrzy¢ zasade indywidualnego
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Rys. 4. Docierarka jednotarczowa Kemet 24 OPEN FACE [4]
Fig. 4. Single-disk lapping tool Kemet 24 OPEN FACE [4]
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Wariant |

Narzedzie sktadane nie umozliwia regulacji wysunie-
cia wktadek $ciernych z korpusu (rys. 5). Elementy robo-
cze 2 (26 wktadek) mocowane sg na metalowej tarczy 1
(ze stali S275) za pomocg rozdzielajgcych je zeliwnych
segmentéw (dwiema $rubami M8 kazdy).

Wariant Il

W tym rozwigzaniu zastosowano kotowe pastylki
$cierne 2, umieszczone w otworach tarczy 71 (rys. 6).

36.25

Rys. 5. Narzedzie sktadane — wariant |
Fig. 5. Folding tool — variant |

PRIEKROJ A-A|

Rys. 6. Narzedzie sktadane — wariant I
Fig. 6. Folding tool — variant Il

Tarcza otworowa 1 potgczona jest z tarczg nosng 3 czte-
roma $rubami 4, za$ ustalona kotkami 5. W tym przykta-
dzie mozna rozmiesci¢ 166 pastylek roboczych.

Wariant lll

Konstrukcja pokazana na rys. 7 rézni sie od po-
przednich tym, ze mozliwa jest regulacja wysuniecia
wktadek sciernych 7 wkretami 6, po odwrdceniu tarczy 1.
Tarcza gorna 2 zapewnia odpowiednie prowadzenie i dy-
stans pomiedzy wktadkami. Elementy 3, 4 i 56 umozliwiajg
wzajemne ustalenie tarcz 1 2.

PRIEKROJ A-A
SKALA 1:2

Rys. 7. Narzedzie sktadane — wariant Ill
Fig. 7. Folding tool — variant 11l

PRZEKROJ A-A
SKALA 1:5

Rys. 8. Narzedzie sktadane — wariant IV
Fig. 8. Folding tool — variant IV
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Wariant IV

W tym rozwigzaniu konstrukcyjnym (podobnie jak
w wariancie Ill) mozliwa jest regulacja wysuniecia wkta-
dek $ciernych 3 i 4 za pomocg $rub 6 (umieszczonych
w tulejkach 5) ponad tarcze 2. Tarcze noéng 71 i gérng 2
ustalajg kotki 7 i 8, zas skreca osiem srub M8.

Analiza technologicznos$ci konstrukciji

W tab. 1-4 zawarto wyniki analizy punktowej opra-
cowanych narzedzi sktadanych. W ocenie przyjeto
nastepujgcg skale ocen: 5 — bardzo dobra, 4 — dobra,
3 — zadawalajgca, 2 — zta, 1 — bardzo zta, 0 — dyskwalifi-
kujgca. Kryteria oceny przyjeto na podstawie wieloletnich
dos$wiadczen wtasnych w projektowaniu narzedzi do ob-
rébek bardzo doktadnych.

Tabela 1. Ocena punktowa wariantu | konstrukcji narzedzia
Table 1. Point evaluation of variant | of tool construction

Jak wynika z przeprowadzonej analizy, najwyzszg
ocene sposréd opracowanych wariantow uzyskato narze-
dzie IV. Zdecydowata o tym stosunkowo mata liczba ele-
mentow sktadowych, wzglednie krétki czas montazu
i mozliwo$¢ regulacji wysuniecia elementéw roboczych.

Podsumowanie

Konstruujgc narzedzie sktadane do szlifowania na
docierakach nalezy mie¢ na uwadze wymiary i ksztatt ob-
rabianych elementéw. Uwaga ta jest szczegdlnie zasad-
ng w przypadKku przyjecia rozwigzania, umozliwiajgcego
wysuwanie wktadek Sciernych ponad tarcze noéna.

Wymiana wktadek $ciernych i mozliwos$¢ ich indywi-
dualnego rozmieszczenia na tarczy, jak i sama regulacja
wysuniecia, to podstawowe zalety tego typu narzedzi do
szlifowania na docierarkach. Dalsze prace nad rozwojem

Lp. Kryterium oceny Licz’b 2 W:t:ka%nik lloczyn
punktéow P | waznosci Q P*Q
1 | Spetnienie zatozen zwigzanych z obrabianym przedmiotem 0 1 0
2 | Koszt 5 0,5 2,5
3 | tatwos¢ montazu 5 0,25 1,25
4 | Stopien ztozonosci konstrukciji 4 0,25 1
5 | Latwos¢ i pracochtonnos$¢ obrébki mechanicznej 3 0,75 2,25
6 | Dostepno$¢ zastosowanych materiatow 4 0,25 1
7 Niezawodn.oéc': i t.rw'a%oé(: (ocena_ z,punktu widzenia rozwigzan 5 1 5
konstrukcyjnych i uzytych materiatow)
8 | Wygoda i tatwo$¢ obstugi 4 0,75 3
9 tatwos$c¢ konserwagciji i remontéw (montaz i demontaz, dostep do 3 05 15
elementéw nastawnych i punktéw smarowania oraz oczyszczanie) ’ ’
10 | Latwos¢ naprawy i wymiany zuzytych elementéw 4 0,75 3
Suma 20,5
Tabela 2. Ocena punktowa wariantu Il konstrukcji narzedzia
Table 2. Point evaluation of variant Il of tool construction
Lp. Kryterium oceny Licz’b 2 W:t:ka%nik lloczyn
punktéow P | waznosci Q P*Q
1 | Spetnienie zatozen zwigzanych z obrabianym przedmiotem 5 1 5
2 | Koszt 3 0,5 1,5
3 | tatwo$¢ montazu 3 0,25 0,75
4 | Stopien ztozonosci konstrukcji 3 0,25 0,75
5 | Latwos¢ i pracochtonnos$¢ obrébki mechanicznej 3 0,75 2,25
6 | Dostepno$¢ zastosowanych materiatow 4 0,25 1
7 Niezawodn.oéc': i t.rw_a%oéé (ocena. z’punktu widzenia rozwigzan 5 1 5
konstrukcyjnych i uzytych materiatow)
8 | Wygoda i tatwo$¢ obstugi 4 0,75 3
9 tatwo$¢ konserwacji i remontow (montaz i demontaz, dostep do 3 05 15
elementéw nastawnych i punktéw smarowania oraz oczyszczanie) ’ ’
10 | Latwos¢ naprawy i wymiany zuzytych elementéw 4 0,75 3
Suma 23,75
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Tabela 3. Ocena punktowa wariantu Il konstrukcji narzedzia
Table 3. Point evaluation of variant Ill of tool construction

Lp. Kryterium oceny Licz’b 2 W:t:ka%nik lloczyn
punktéow P | waznosci Q P*Q
1 | Spetnienie zatozen zwigzanych z obrabianym przedmiotem 5 1 5
2 | Koszt 3 0,5 1,5
3 | tatwos$¢ montazu 3 0,25 0,75
4 | Stopien ztozonosci konstrukgciji 3 0,25 0,75
5 | tatwo$c¢ i pracochtonno$¢ obrobki mechanicznej 3 0,75 2,25
6 | Dostepno$¢ zastosowanych materiatow 4 0,25 1
- Niezawodn.oéé i t.rw'a&oéé (ocena_ z,punktu widzenia rozwigzan 5 1 5
konstrukcyjnych i uzytych materiatow)
8 | Wygoda i tatwos$¢ obstugi 3 0,75 2,25
9 tatwo$¢ konserwaciji i remontow (montaz i demontaz, dostep do 3 05 15
elementéw nastawnych i punktéw smarowania oraz oczyszczanie) ’
10 | Latwos¢ naprawy i wymiany zuzytych elementow 4 0,75 3
Suma 23
Tabela 4. Ocena punktowa wariantu IV konstrukcji narzedzia
Table 4. Point evaluation of variant IV of tool construction
Lp. Kryterium oceny Licz’b 2 W?:ka%nik lloczyn
punktéw P | waznosci Q P*Q
1 | Spetnienie zatozen zwigzanych z obrabianym przedmiotem 5 1 5
2 | Koszt 4 0,5 2
3 | tatwos$¢ montazu 4 0,25 1
4 | Stopien ztozono$ci konstrukcji 4 0,25 1
5 | katwosc¢ i pracochtonno$¢ obrobki mechanicznej 5 0,75 3,75
6 | Dostepnos¢ zastosowanych materiatow 4 0,25 1
- Niezawodn.oéc': i t.rw'a%oé(: (ocena_ z,punktu widzenia rozwigzan 5 1 5
konstrukcyjnych i uzytych materiatow)
8 | Wygoda i tatwos$¢ obstugi 4 0,75 3
9 tatwo$¢ konserwaciji i remontow (montaz i demontaz, dostep do 4 05 2
elementéw nastawnych i punktéw smarowania oraz oczyszczanie) ’
10 tatwos$¢ naprawy i wymiany zuzytych elementow 4 0,75 3
Suma 26,75

ich konstrukcji powinny dotyczy¢ wyeliminowania demon-
tazu narzedzia z obrabiarki w przypadku potrzeby wymia-
ny wkiadek éciernych na inne, m.in. z uwagi na rodzaj lub
wielko$¢ ziarna $ciernego.

Oczywistym jest, iz dla takich zastosowan oma-
wianych narzedzi, w ktérych wymiana wktadek nie jest
optacalna lub konieczna, dobrym sposobem ich tgczenia
z metalowym korpusem jest klejenie.

Przedstawione koncepcje narzedzi sg rozwigzaniami
innowacyjnymi i bedg dalej rozwijane.
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