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Ocena morfologii i struktury geometrycznej powierzchni stopu

magnezu po obrobce Sciernej

Estimation of magnesium alloy morphology and surface geometrical structure
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W artykule przedstawiono wyniki badan dotyczace wply-
wu warunkow szlifowania i polerowania na ksztaltowanie
morfologii i struktury geometrycznej powierzchni stopu
magnezu AZ31. Zakres prezentowanych badan obejmowal
proby konwencjonalnego szlifowania prébek ze stopu mag-
nezu S$ciernica supertwarda CBN oraz ich polerowania
krazkami $ciernymi i zawiesing $cierna.

SEOWA KLUCZOWE: szlifowanie konwencjonalne, stopy
magnezu, morfologia powierzchni, struktura geometryczna
powierzchni, histogramy pomiarowe

In the article the results concerning influence of processing
conditions of grinding and polishing on shaping of AZ31
magnesium alloy surface texture have been presented. The
range of presented investigation results included conventio-
nal grinding of circular samples made of AZ31 magnesium
alloy and their polishing using different abrasive materials.

KEYWORDS: conventional grinding, magnesium alloys, sur-
face morphology, surface texture, roughness histogram

Stopy magnezu sg atrakcyjnymi materiatami konstrukcgj-
nymi ze wzgledu na swojg niskg gestos¢ (ok. 1,8 g/cm”),
wysoka wytrzymato$¢ wtasciwg (Rm= okoto 250 MPa) oraz
sztywnos¢, zdolnos¢ do ttumienia drgan, swietng izolacje fal
elektromagnetycznych, maty wspoétczynnik tarcia i mozli-
wos¢ petnego recyklingu. Stopy magnezu znajdujg liczne
zastosowania w przemysle: motoryzacyjnym, maszynowym,
lotniczym, kosmicznym, elektronicznym oraz produkciji
sprzetu sportowego [1,2,4]. Odznaczajg sig one bardzo dob-
rg skrawalnosciag i wykazujg maty opér wtasciwy skrawania.

*prof. dr hab. inz. Andrzej Gotgbczak (andrzej.golabczak@p.lodz.pl)
dr inz. Marcin Gotgbczak (marcin.golabczak@p.lodz.pl)

mgr inz. Andrzej Konstantynowicz (andrzej.konst@gmail.com)

dr inz. Robert Swigcik (robert.swiecik@p.lodz.pl)

after abrasive machining

DOI: 10.17814/mechanik.2015.8-9.352

Ich obrébka nie wymaga uzycia duzej sity (nie tepig narze-
dzi) wobec tego moze by¢ prowadzona z duzymi predkos-
ciami skrawania. Obrobka skrawaniem stopéw magnezu re-
alizowana jest m.in. poprzez procesy skrawania z duzymi
predkosciami (HSC), z wysokg wydajnoscig (HPC), z uzy-
ciem cieczy chtodzgco-smarujgcej (CCS). Jako materiaty
narzedziowe sg wykorzystywane, niemal wytgcznie, powle-
kane drobnoziarniste wegliki spiekane i polikrystaliczny dia-
ment (PKD) [2,5]. Spetnienie wysokich wymagan w zakresie
doktadnosci ksztattowo-wymiarowych i jakosci warstwy wie-
rzchniej obrabianych czesci wymaga zastosowania proce-
sOw obrobki Sciernej, w tym szlifowania i polerowania.

Celem pracy jest ocena wptywu warunkéw szlifowania
i polerowania na ksztattowanie morfologii i struktury geomet-
rycznej powierzchni prébek ze stopu magnezu AZ31. Zakres
badan obejmowat wgtebne szlifowanie probek ze stopu mag-
nezu na szlifierce do ptaszczyzn Sciernicg supertwardg ze
spoiwem metalowym oraz dwa ztozone etapy polerowania
prébek na szlifierko-polerce. Procesy te realizowano przy uzy-
ciu tarcz polerskich z papieréw $ciernych z SiC, oraz tarcz po-
lerskich ze sukna $ciernego zbrojonego proszkiem diamento-
wym SD o wymiarze ziaren 9 i 3 um [6,7].

Metodyka i warunki badan

Badania doswiadczalne dotyczyty oceny morfologii po-
wierzchni i wybranych parametréw SGP stopu magnezu
AZ31 (Cu-0,05%, Mn-0,2%, Zn-1,3%, Al-3%, Mg-reszta)
w procesie szlifowania konwencjonalnego - etap |, polero-
wania wstepnego na krgzkach sciernych z SiC - etap Il oraz
polerowania wykonczajgcego na suknach $ciernych - etap
IIl. Warunki realizacji tych procesow przedstawiono w tabeli
1. Do badan wykonano probki o rednicy 20 mm i grubosci
2 mm ze stopu magnezu AZ31, pozyskanego z firmy TECH-
NO-COAT Oberflaechentechnik GmbH, Zittau, Niemcy.
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Tabela 1. Procedury i warunki szlifowania i polerowania prébek ze stopu magnezu AZ31
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Warunki szlifowania
Etap procesu s Wymiar ziarna - Posuw wzdtuzny Pr_edkosc_:
s Rodzaj sciernicy . . Ciecz chtodzaca . Dosuw [mm] | szlifowania
obrobki $ciernego [um] stotu [m/min] [m/s]
Etap |
- ] 125 CBN 75M 125 Woda destylowana 0.5 0.020 30.0
Szlifowanie
Warunki polerowania
Etap procesu Rodzaj tarczy Wymiar ziarna e .. Czas trwania | Docisk tarczy Predkosg
P - . . Nosnik scierniwa . 2 polerowania
obrébki polerskiej $ciernego [um] procesu [min] [N/em?] [mis]
Papier scierny SiC Do osiagniecia
26 Wosk mineralny ptaskiej 10.0 6.0
Etap Il Buehler-Met® Il P600 powierzchni
Polerowanie AR 2
wstepne Papier scierny SiC :
Buehler-Met® Il 15 Wosk mineralny 1.0 5.0 3.0
P1200
L Zawiesina diamentowa
LI T Buehler Metadi®
9 - 2.0 25 2.0
Buehler Olej syntetyczny Buehler
Etap Il Verdu Tex® Automet® Lapping Oil
Polerowanie Zawiesina diamentow
wykanczajace Sukno $cierne a BSZhI:r Ma;t:di(l;) a
3 - 1.0 1.5 1.0
Buehler Olej syntetyczny Buehler
Verdu Tex® Automet® Lapping Oil

Proces szlifowania konwencjonalnego realizowano na
szlifierce do ptaszczyzn typu ECBT z zastosowaniem $cier-
nicy z regularnego azotku boru ze spoiwem metalowym
(CBN 125/100 M75). Badania drugiego i trzeciego etapu rea-
lizowano na szlifierko-polerce firmy Buehler z zastosowaniem
tarcz polerskich z weglika krzemu (SiC) P600 i P1200 oraz
sukien $ciernych zbrojonych zawiesing proszkéw diamento-
wych o wielkosci ziaren 9 i 3 um. Do oceny morfologii powie-
rzchni probek ze stopu magnezu po kazdym etapie obrdobki
zastosowano mikroskop fluorescencyjny o odwroconej opty-
ce Olympus GX71, wyposazony w kamere cyfrowg DP 73.
Akwizycja obrazu byla realizowana przy pomocy oprogra-
mowania Stream. Do okreslenia analizowanych parametréw
struktury geometrycznej powierzchni obrabianych prébek
zastosowano metodg przestrzennego profilografowania 3D,
za pomocg profilografu TOPO 01 produkcji 10S Krakdw.
Analizowano nastepujgce parametry struktury geometrycz-
nej powierzchni stopu magnezu: Ry - najnizsza dolina chro-
powatosci, Ry - najwyzsza dolina chropowatosci, R; — zakres
zmiennosci chropowatosci, Ry - $rednia warto$¢ modutu
chropowatosci, Rq — wartos¢ skuteczna chropowatosci
RMS, Rskew — Sko$nos¢ rozktadu prawdopodobienstwa chro-
powatosci oraz Ryur — kurtoza — sptaszczenie rozktadu pra-
wdopodobienstwa chropowatosci [3,8]. Dodatkowo, przes-
trzegano podczas pomiaréw zestawu profiléw chropowatos-
ci, pewnego i stabilnego zamocowania badanych prébek,
aby unikng¢ fatszywych wynikéw zwigzanych z oceng
ksztaltu powierzchni.

Celem przeprowadzonych badan byta kompleksowa oce-
na morfologii, planarnosci i parametréw statystycznych
chropowatosci oraz ich jednorodnosci dla powierzchni po
kazdym etapie obrdébki.

Do analizy profilograféw SGP przyjeto nastepujace para-
metry charakteryzujgce dane pomiarowe [3,8,9]:

e krok prébkowania wzdtuz linii profilu: 0.5 um,
liczba probek pobieranych wzdtuz linii profilu: 9608,
catkowita dtugos¢ linii profilu: 4.804 mm,
odlegtos¢ pomiedzy liniami profilow: 20 um,
liczba linii profiléw w zestawie pomiarowym: 51.

Profilografowanie powierzchni obrabianych prébek ze
stopu magnezu wykonano na losowo wybranych obszarach,
ktérych wymiany i wzajemne proporcje przestrzenne przed-

stawiono na rysunku 1.
Powierzchnia probki
poddana chrobce
Potozenie pola pcmiarowego
na badanej powierzchni

\—{Linia profilu chropowatosci
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Pole pomiarowe
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o
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Rys. 1. Ksztalt i wymiary probki ze stopu magnezu AZ31 oraz uktad
i parametry profilografowanego obszaru SGP

Ocena morfologii i SGP probek ze stopu magnezu AZ31
po | etapie obrébki (szlifowanie sciernicg CBN)

Proces konwencjonalnego szlifowania probek ze stopu
magnezu (etap 1) realizowano w warunkach szlifowania ok-
reslonych w tabeli 1.

Wyniki badan dotyczace oceny wptywu warunkéw obréb-
ki Sciernej po | etapie obrébki na ksztattowanie SGP stopu
magnezu AZ31 przedstawiono na rysunkach 2+5.
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Rys. 2. Przykladowy obraz mikroskopowy morfologii powierzchni
prébki magnezu po szlifowaniu $ciernicg CBN 125/100 M75; powie-
kszenie x500
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Rys. 3. Przyktadowy profil chropowatosci powierzchni prébki po
szlifowaniu $ciernicg CBN 125/100 M75
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Rys. 4. Histogram zbiorczy wysokosci chropowatosci (dla 50 profilo-
gramoéw) oraz krzywa nosnosci powierzchni prébki po szlifowaniu
Sciernicg CBN 125/100 M75

| Powderzehnia histogramow dia restawu profiiew
Prawdopodobienstwe =2 -

0473 0074
»00F0021
w00 0022
=0070.0M
0013002
=018 8019
=0T AE
=006 0MT

001500156

LER T

00130018

omzam
=08110M7
ELELE T
LLE R
0008 0.009
0007 0008

0.006 0007
=0 .D¥5 D006
=00 0005
® 00000004
0007 0003
00000002
00001

Rys. 5. ,Powierzchnia histograméw” w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego prébki po  szlifowaniu Sciernicg
CBN 125/100 M75

Analiza uzysknych wynikow potwierdzita istotne zmniej-
szenie wartosci stereometrycznych parametréw SGP pro-
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bek po procesie szlifowania (rys. 3), w poréwnaniu do ich
stanu wyjsciowego po obrébce toczeniem: Ra = 2,64 um,
Rq = 6,67um. Morfologia powierzchni prébek po szlifowaniu
(rys. 2) uwidacznia, charakterystyczne dla procesu szlifowa-
nia ptaszczyzn, slady rownolegtych wgtebien o réznej gtebo-
kosci pochodzace od skrawania ziarnami $ciernymi. Histo-
gram wysokosci chropowatosci SGP po szlifowaniu (rys. 4)
charakteryzuje sie skosnoscig Rskew =-1,417, rozprosze-
niem wysokosci chropowatosci oraz degresywnym przebie-
giem krzywej udzialu materialowego, zwtaszcza w strefie
wystepowania najnizszych dolin profilu. ,Powierzchnia histo-
gramow” (rys. 5) obrazuje natomiast zmiennos$¢ statystycz-
ng wysokosci chropowatosci w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego po procesie szlifowania. Uzyskane wy-
niki postuzyty do poréwnania morfologii i struktury geometry-
cznej powierzchni probek ze stopu magnezu, ksztattowa-
nych w kolejnych etapach obrébki.

Ocena morfologii i SGP prébek ze stopu magnezu AZ31
po Il etapie obrobki (polerowanie wstepne)

Proces polerowania probek ze stopu magnezu AZ31 rea-
lizowano na dwutarczowej szlifierko-polerce Phoenix Beta 2
produkcji firmy Wirtz Buehler, wyposazonej w gtowice poler-
ska Vector Power Head znajdujgcej sie w laboratorium Ka-
tedry Technologii Maszyn Politechniki Lodzkiej. Etap Il obej-
mowat polerowanie wstepne prébek na polerce uzbrojonej
w papierowe tarcze polerskie ze scierniwem z weglika krze-
mu. W dwoch kolejnych zabiegach polerowania wstepnego
réznicowano ziarnisto$¢ $cierniwa tarcz polerskich oraz te-
chnologiczne warunki procesu (tab. 1).

Wyniki badan dotyczgce oceny wptywu warunkéw polero-
wania wstepnego (po Il etapie obrobki) na ksztattowanie
SGP stopu magnezu AZ31 przedstawiono na rysunkach
6+9 dla pierwszego zabiegu polerowania tarczg polerskg
o0 ziarnistosci P600, natomiast dla drugiego zabiegu polero-
wania tarczg polerska o ziarnistosci P1200 na rysunkach
10+13. Analiza wynikéw uzyskanych w poszczegélnych za-
biegach polerowania wstepnego, potwierdza istotne réznice
jakosciowe i ilosciowe w uksztattowaniu morfologii i SGP
probek ze stopu magnezu, w poréwnaniu do uzyskanych
po szlifowaniu (w | etapie obrobki).

Morfologia powierzchni probek po pierwszym zabiegu
polerowania wstepnego (rys. 6) uwidacznia krzyzujace pod
réznymi katami slady obrébkowe o réznej gtebokosci, ktére
pochodzg od skrawania ziarnami Sciernymi tarczy polerskiej
ziarnistosci P600. Dostrzegalne sg rowniez réwnolegte $la-
dy obrobkowe, ktdre sg pozostatoscig po procesie szlifowa-
nia (po | etapie obrébki). Istotnej zmianie podlega takze mor-

Rys. 6. Przyktadowy obraz mikroskopowy morfologii powierzchni
probki po pierwszym zabiegu polerowania tarczg polerskg z papie-
rem $ciernym SiC 600; powiekszenie x500



108

MECHANIK NR 8-9/2015

Morfologia powierzchni probek po drugim zabiegu pole-
rowania wstepnego (rys. 10). Na powierzchni probek uwido-
czniajg sie liczne, krzyzujgce sie $lady obrébkowe, ale
0 mniejszej gtebokosci, ktére pochodzg od skrawania ziar-
nami $ciernymi tarczy polerskiej ziarnistosci P1200. Widocz-
ne sg takze nieliczne slady obrobkowe o wiekszej gtebokos-
ci, ktore sg pozostatoscig z pierwszego zabiegu polerowania
wstepnego.

Korzystne zmiany morfologii i SGP probek ze stopu mag-
nezu po polerowaniu wstenym potwierdzajg takze histogra-
my rozktadu wysokosci chropowatosci oraz krzywe udziatu
materialowego, przedstawione na rysunku 7 po pierwszym
zabiegu polerowania oraz na rysunku 11 po drugim zabiegu
polerowania.
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Rys. 7. Przyktadowy profil chropowatosci powierzchni prébki po po-
lerowaniu tarczg polerska z papierem $ciernym SiC 600
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Rys. 8. Histogram zbiorczy wysokosci chropowatosci (dla 50 profilo-
gramoéw) oraz krzywa nosnosci powierzchni prébki po polerowaniu
tarczg polerska z papierem $ciernym SiC 600
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Rys. 9. ,Powierzchnia histograméw” w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego probki po polerowaniu tarczg polerskg z papie-
rem $ciernym SiC 600

Rys. 10. Przyktadowy obraz mikroskopowy morfologii powierzchni
probki po drugim zabiegu polerowaniu tarczg polerska z papierem
Sciernym SiC 1200; powigkszenie x500
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Rys. 11. Przyktadowy profil chropowatosci powierzchni prébki po
polerowaniu tarczg polerska z papierem sciernym SiC 1200
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Rys. 12. Histogram zbiorczy wysokosci chropowatosci (dla 50 profi-
lograméw) oraz krzywa nosnosci powierzchni prébki po polerowaniu
tarczg polerska z papierem $ciernym SiC 1200
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Rys. 13. ,Powierzchnia histograméw” w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego probki po polerowaniu tarczg polerska z papie-
rem $ciernym SiC 1200
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Po procesie polerowania wstepnego uzyskano istotne
zmniejszenie wartosci stereometrycznych parametréw chro-
powatosci powierzchni (rys. 7), w poréwnaniu do uzyskanych
po szlifowaniu w | etapie (rys. 3). Wartosci parametrow SGP
po wstepnym polerowaniu zmniejszyty sie odpowiednio: Ra
0 okoto 35%, Ry 0 okoto 45%, R; o okoto 62%, Ry o okoto
70%, Ry 0 okoto 44%, Riurt 0 okoto 64%, Rskew 0 Okoto 78%,
w poréwnaniu do uzyskiwanych po szlifowaniu (I etap obro-
bki). Dalsza poprawa chropowatosci powierzchni prébek
nastgpita po drugim zabiegu polerowania. Wartosci parame-
trow SGP po drugim zabiegu polerowania zmniejszyly sie
odpowiednio: Ra o okoto 32%, Ry o okoto 30%, R; o okoto
20%, Ry o okoto 31%, Rp o okoto 26%, Rwut 0 okoto 8%,
Rskew 0 Okoto 5,5%, w poréwnaniu do uzyskiwanych po pier-
wszym zabiegu polerowania.

Korzystne zmiany parametrow SGP po polerowaniu
wstepnym potwierdzajg takze histogramy rozktadu wysokos-
ci chropowatosci oraz krzywa udziatu materiatowego. Histo-
gramy wysokosci chropowatosci po pierwszym zabiegu po-
lerowania (rys. 8) charakteryzujg sie bowiem znacznie
mniejszym rozproszeniem wysokosci chropowatosci oraz
mniejszg asymetrig ich potozenia, w poréwnaniu do histo-
graméw uzyskanych po szlifowaniu (rys. 4). Te korzystne
réznice w histogramach obserwowane s3g takze po drugim
zabiegu polerowania (rys. 8 i rys.12). Zabiegi polerowania
zgrubnego wptywajg takze na przebieg krzywej udziatu ma-
terialowego. Degresywny odcinek krzywej udziatu materiato-
wego w strefie najnizszych dolin profilu dla prébek po szlifo-
waniu (rys. 4) ulega znacznemu skréceniu po pierwszym za-
biegu polerowania (rys. 8), natomiast po drugim zabiegu po-
lerowania (rys. 12) przebieg krzywej udziatu materialowego
ma charakter progresywny.

Poréwnanie ,powierzchni histograméw” (rys. 5, 9, 13)
umozliwia ocene zmiennos$ci statystycznej wysokosci chro-
powatosci w przekroju poprzecznym obszaru pomiarowego.
.Powierzchnia histograméw” dla probek po szlifowaniu
(I etap) charakteryzuje sie duzg regularnoscia wysokosci
chropowatosci w catym przekroju poprzecznym obszaru po-
miarowego (rys. 5), natomiast po polerowaniu zgrubnym
(Il etap) histogramy ujawniajg znaczne rozproszenie wyso-
kosci chropowatosci w przekroju poprzecznym (rys. 9 i 13).
Zaobserwowane roznice wynikajg z uksztattowania krzyzu-
jacych sie sladéw obrébkowych o réznej gtebokosci w posz-
czegolnych zabiegach polerowania.

Ocena morfologii i SGP prébek ze stopu magnezu AZ31
po lll etapie obrébki (polerowanie wykanczajace)

Polerowanie wykanczajgce probek ze stopu magnezu
AZ31 przeprowadzono na polerce uzbrojonej w sukno Scier-
ne (VerduTex), uzbrojone w zawiesine proszku diamento-
wego 0 wymiarze ziarna 9 i 3 um w roztworze oleju syntety-
cznego (Buehler Automet® Lapping Oil). Proces polerowa-
nia probek ze stopu magnezu AZ31 realizowany byt
w dwoéch zabiegach, w ktérych stosowano technologiczne
parametry podane w tabeli 3. Wyniki badan dotyczace oce-
ny wptywu warunkOw polerowania wykanczajgcego po |l
etapie obrobki na ksztattowanie SGP stopu magnezu AZ31
przedstawiono na rysunkach 14+21.

Morfologia powierzchni prébek uwidacznia zaréwno po
pierwszym jak i drugim zabiegu polerowania (rys.14 i 18)
uwidocznia, krzyzujgce pod réznymi kgtami, slady obrobko-
we 0 niewielkiej gtebokosci, pochodzgce od mikroziaren dia-
mentowych. Na tych fotografiach widoczne sg réwniez nie-
zidentyfikowane, niewielkie czgstki wtrgcen lub zanieczysz-
czeh. Na podstawie poréwnan obrazéw mikroskopowych
stwierdzono, ze powierzchnia probki po polerowaniu zawie-

sing proszku diamentowego o wymiarze 3 um charakteryzu-
je wiekszg gestoscig przecinajgcych sie sladow obrobko-
wych oraz mniejszg ich gtebokoscia, w poréwnaniu do préb-
ki polerowanej zawiesing proszku diamentowego o wymia-
rze 9 um.
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Rys. 14. Przyktadowy obraz morfologii powierzchni prébki po pole-
rowaniu zawiesing proszku diamentowego z ziarnami S$ciernymi
9 um; powigkszenie x500
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Rys. 15. Przyktadowy profil chropowatosci powierzchni prébki po
polerowaniu zawiesing proszku diamentowego z ziarnami 9 um
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Rys. 16. Histogram zbiorczy wysokosci chropowatosci (dla 50 profi-
lograméw) oraz krzywa no$nosci powierzchni prébki po polerowaniu
zawiesing proszku diamentowego z ziarnami 9 um
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Rys. 17. ,Powierzchnia histogramoéw” w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego probki po polerowaniu zawiesing proszku dia-
mentowego z ziarnami Sciernymi 9 um
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Rys. 18. Przyktadowy obraz powierzchni prébki po polerowaniu za-
wiesing abrazyjng z kuleczkami diamentowymi 3 um; powigkszenie
x500
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Rys. 19. Przyktadowy profil chropowato$ci powierzchni préobki po
polerowaniu zawiesing proszku diamentowego z ziarnami 3 um
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Rys. 20. Histogram zbiorczy wysokos$ci chropowatosci (dla 50 profi-
lograméw) oraz krzywa nosnos$ci powierzchni probki po polerowaniu
zawiesing proszku diamentowego z ziarnami 3 um
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Rys. 21. ,Powierzchnia histograméw” w przekroju poprzecznym ob-
szaru pomiarowego probki po polerowaniu zawiesing proszku dia-
mentowego z ziarnami sciernymi 3 um
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Poréwnanie wartosci stereometrycznych parametrow
SGP potwierdza mozliwos¢ istotnej poprawy chropowatosci
powierzchni prébek ze stopu magnezu w Il etapie polero-
wania wykanczajgcego. Wartosci parametrow SGP po
pierwszym zabiegu polerowania wykonczajgcego zmniej-
szyty sie odpowiednio: R, o0 okoto 22%, Ry 0 okoto 31%, R;0
okoto 60%, Ry o okoto 72%, R, o okoto 45%, Rwut 0 okoto
42%, Rskew 0 Okoto 32%, w poréwnaniu do uzyskiwanych po
drugim zabiegu polerowania wstepnego (Il etap). Dalszg po-
prawe chropowatos$ci powierzchni prébek uzyskano po dru-
gim zabiegu polerowania wykonczajacego. Wartosci para-
metréw SGP po drugim zabiegu polerowania wykanczajace-
go zmniejszyly sie odpowiednio: Ra 0 okoto 71%, Ry 0 okoto
79%, R: o okoto 69%, Ry o okoto 66%, R, o okoto 70%,
w poréwnaniu do uzyskiwanych po pierwszym zabiegu pole-
rowania. Zmiany parametrow SGP po polerowaniu wykan-
czajgcym potwierdza poréwnanie histogramoéw rozkiadu wy-
sokosci chropowatosci oraz krzywe udziatu materiatowego.
Histogram wysokosci chropowatosci po pierwszym zabiegu
polerowania wykanczajgcego ma ksztatt bimodalny (rys. 16).
ktérego lewa czes¢ odpowiada zagtebieniu profilu pod umo-
wnym poziomem ,0”, zas prawa wyniesieniu ponad poziom
.0" odchytke od planarnosci (falistosci). Mozna przypusz-
czaé, ze prawa czes¢ histogramu ujawnia odchytke od pla-
narnosci (falistosci), ktéra zakidca przebieg krzywej udziatu
materialowego. Histogram wysokosci chropowatosci po dru-
gim zabiegu polerowania wykanczajgcego (rys. 20) charakte-
ryzuje sie najwiekszym stopniem skupienia, natomiast krzy-
wa udziatu materialowego ma przebieg ,silnie” progresywny.
Poréwnanie ,powierzchni histogramoéw” uzyskanych w posz-
czegolnych zabiegach polerowania wykonczajgcego (rys. 17
i 21) potwierdza normalizowanie zmienno$ci statystycznej
wysokosci chropowatosci w przekroju poprzecznym obszaru
pomiarowego w tych zabiegach.

Analiza poréwnawcza parametrow SGP

Dokonano poréwnawczej oceny parametrow SGP stopu
magnezu uzyskanych w realizowanych etapach obrobki
stopu magnezu, na podstawie opracowanych zaleznosci
funkecyjnych: Ra i Rq oraz Riurt | Rskew. Opracowane zaleznos-
ci funkcyjnych dostarczajg istotnych informacji m.in. o roz-
proszeniu wynikéw uzyskanych w poszczegoélnych prébach
profilografowania, jak réwniez, o potozeniu ich centroidéw -
geometrycznych srodkdw obszaru pomiardw.

Poréwnanie zaleznosci funkcyjnych Ra i Rq (rys. 20)
wskazuje, ze po szlifowaniu probek ze stopu magnezu
$ciernicg CBN 125/100 M75 (I etap) wartosci tych paramet-
réw oraz ich centroidy sg najwieksze, w poréwnaniu do ot-
rzymanych w kolejnych procesach i zabiegach polerowania
(etap Il i etap Ill). Najmniejsze wartosci parametréow Ra i Rq
uzyskano natomiast po zabiegu polerowania wykonczenio-
wego zawiesing proszku diamentowego z ziarnami scierny-
mi 3 um. Ustalona na tej podstawie korzystna tendencja
zmniejszania si¢ parametrow Rai Rq oraz ich centroi-
dow jest zgodna z zaproponowang kolejnoscig realizowa-
nych etapdw i zabiegéw polerowania stopu magnezu.

Podobng tendencje zmian parametréw SGP w realizowa-
nych etapach obrébki stopu magnezu obrazuje poréwnania
rozktadu prawdopodobienstwa parametréw Ryut i Rskew
(rys. 23). Najwieksze wartosci tych parametréow uzyskano
bowiem po szlifowaniu prébek $ciernicag CBN 125/100 M75
(I etap). Ponadto, stwierdzono znaczne rozproszenie tych
parametrow w poszczegoélnych prébach profilografowania
oraz przesunigcie centroidow w strefie ujemnych wartosci
(RskeW = -1,422, Ryurt = 7,654). Po kolejnych etapach i zabie-
gach polerowania uzyskano systematyczne zmniejszanie
wartosci sie tych parametrow.
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Rys. 22. Poréwnanie rozrzutu parametrow wysokosci chropowato-
$ci we wspotrzednych (Rq, Ra) oraz centroiddéw rozrzutu wyznaczo-
nych dla poszczegdélnych etapéw obrébki
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Rys. 23. Porédwnanie rozrzutu parametréow rozktadu wysokosci
chropowatosci we wspoétrzednych (Rskew, Riurt,) dla poszczegélnych
etapéw obrébki

Podsumowanie

Przeprowadzone badania umozliwity sprawdzenie przy-
datnosci wybranych proceséw i warunkéw obrébki Sciernej,
do doktadnego ksztattowania morfologii i struktury geomet-
rycznej powierzchni stopéw magnezu AZ31.

Dokonano wielostronnej oceny struktury geometrycznej
morfologii powierzchni probek ze stopu magnezu, uksztatto-
wanych w procesach szlifowania Sciernicg
CBN125/100M75, polerowania wstepnego tarczami poler-
skimi z SiC oraz polerowania wykanczajgcego tarczami po-
lerskimi zbrojonymi proszkiem diamentowym.

Wyniki badan potwierdzity przydatnos¢ tréjetapowego
procesu technologicznego do ksztattowania nanometrycznej
struktury geometrycznej powierzchni probek ze stopu mag-
nezu. Po koncowym zabiegu polerowania wykanczajgcego
uzyskano lustrzang powierzchnie i rwnomierng fakturg bez
widocznych sladow obrdbki mechaniczne;.
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