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УДК.621.924.93 В.П.Овечкин

ПОКАЗАТЕЛИ 2ЕХНОЛОПШОИИ ПРИ СТРУЙЮЙ
ВДРОАБРАШШОЙ ОБРАБОТКЕ

Струйная гидроабразивная обработкам заключающаяся в воздей-
ствии на обрабатываемую поверхность скоростного потока абразив-
ных частиц в смеси с ЖИДКОСТЬЮ, широко используется лри обработ-
ке сложных пространственных и труднодоступных поверхностей. Из-
вестна обработка шинных црессформ, лопаток турбин, мембран, ра-
бочих колес центробежных насооов> отверстий в деталях топливной
аппаратуры дизельных двигателей [ I ] . Цря обработке отверстий на-
яболее эффективна аэрированная струя суспензия*

данный метод был применен при обработке отверстий диамет-
ром 1,5-7,5 мы различной глубины в конструкционных и нержавею-
щих сталях. В качестве абразивного материала использовался элек-
трокорунд белый зернистостью 6,в,1Э,16 я 40. Концентрация абра-
зява в жидкости находилась в пределах 18-20$ по объему. Для со-
общения абразивной смеси необходимой скорости использовался
сжатый воздух при давлении 2 , 5 . . . 4 аты.

Обработка осуществлялась на экспериментальных установках,
скоростной поток гидроабразивной суспензии в которых направлял-
ся вдоль оси отверстия с помощью струйных насадков, установлен-
ных неподвижно относительно обрабатываемой детали на одном из
ее концов.

Производительность процесса в пределах исследованного диа-
пазона практически не зависит от исходной шероховатости, а оп-
ределяется давлением воздуха, концентрацией абразива л жидкос-
ти я его зернистостью (рис.1) . Как видно из рисунка, наиболь-
шая величина съема получена при обработке абразивом меньшей
зернистости (ЭБ-6). Это может быть объяснено тем-, что число
абразивных частиц ЭБ-6 в жидкости, при одной и той ке ях кон-
центрации, в десятки раз превышает число частиц ЭБ-16 и ЭБ-40
и, следовательно, число ударов частиц, производящих микрореза-
ние поверхности в процессе обработки. Кроме того, мелкие части-
цы обладают большей ПОДВИЕНОСТЫО В газоаидкостном потоке. Съем
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Рис.1

металла пропорционален времени обработки для абразивов любой
зернистости.

Из рио.1 ВИДНО ганке, что независимо от величины исходной
шероховатости ( R a = 0,34 MKMS R a . = 0923 мкм) для абразива
ЭБ-6 достигаемая шероховатость одна и та же ( Ra- 0»08 мкм),а
для абразива ЭБ-40 (исходная шероховатость Ra = 0,34 мкм) .
достигаемая шероховатость Ra = 0,14 MKNT. дальнейшее увеличе-
ние времени обработки к снижению шероховатости не приводит. Та-
кой же результат получен при обработке поверхностей с различным
характером исходного микрорельефа. Обрабатывались поверхности
типа шлифованной, "хонингояадьной. сетки" и изотропной (после
струйной гидроабразйвной обработки)» Приведенные результаты хо-
рошо согласуются с работами других исследователей [ 2 ] и являют-
ся проявлением некоторой общей закономерности абразивной обра-
ботки.

Характер микрорельефа поверхности, обработанной струйным
гидроабразввным методом, однородный, изотропный. Цвет поверх-
ности - светло-серый,матозый.

На рис.2 показаны фотографии такой поверхности при увели-
чении в 15 (рис.2а) в IOC (рис.26) раз . Выхватывание частицами
абразива кусочков металла создает массу микрократеров глубиной
в пределах максимальной величины шероховатости поверхности, ши-
риной 0,01.. .0,03 мм и длиной (в направлении движения суспензии)
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aj. Р в с ' 2 ^
O B 0 2 e e e 0 s 2 MMS обеспечивая тем самым высокую маспоемкость ше-

роховатого слояв Из рисунка видно,, что в любом направлении те-
роховатость иррегулярна я однородна. Частички абразива и другие
неметаллические включения в поверхностном слое отсутствуют'»

Как показали проведенные исследования, поверхность после
струйной гидроабразивной обработки обладает не только повышен-
ной маслоемкостыо8 но и создает благоприятные условия обработ-

. fCfl на последующих доводочных операциях, в частности,, на опера-
циях доводки отверстий диаметром 1,5...2 мм до шероховатости

f ? a - 0 8 0 I . . . 0 » 0 5 мкм* В табл.1 приведены сравнительные дан-
ные по влиянию характера и величины исходной шероховатости на
показателя технологичности процесса доводки отверстий алмазны-
ми пастами. Как видно из таблицы, струйная гидроабразивная об-
работка, обеспечивая высокую однородность микрорельефа поверх-
ности и значительно большую его "пористость" по сравнению с
развертыванием,шлифоаанием,хонингованием и другими методами обра-
ботки,, предопределяет лучшие технико-экономические показатели
процесса доводки отверстий. 1ак, производительность доводки от-
верстий, обработанных предварительно потоком абразивных частиц,
в два-три раза превышает производительность доводки развернутых
отверстий.

Итак, установлено, что метод струйной гидроабразивной обра-
ботки целесообразно использовать, во-первых, при обработке отвер-
стий до шероховатости 9-II классов; во-вторых, в качестве под-
готовительной операции для последующей высокопроизводительной
доводки отверстий до шероховатости II-13 классов и, в-третьих,
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Способ подготовки
поверхности

^ввертывание
^ввертывание
'идейная гидро-
1бразивтя
)бработка

Иоходная
шерохова-
тость
R Q , мкм

0,5
0,3

0,56
0,28

Абразивный
материал на
операции j.
вощи

АСМ 7/5
АСМ 3/2

АМС 7/5
АСМ 3/2

,0

Получен-
ная шеро-
•ховатость
Ra »мкм

0,063
0,05

0,05
0,04

Время
доводки,

мин

4,5
3,0

2,0
1,0

для получения шсдоемких поверхностей в парах трения о целью
увеличения их износостойкости я улучшения антифрикционных
свойотв. При этом производительность обработки может быть до-
ведена до требуемой использованием полуавтоматических многопо-

• зйцновных установок, а сам процесс может быть применен в любом
виде производства от единичного до массового.
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