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Analiza wplywu gtebokosci szlifowania
na chropowatos$¢ powierzchni odlewu mineralnego

NORBERT KEPCZAK
RADOSLAW ROSIK*

Przedstawiono analize wptywu gtebokosci szlifowania na
chropowatos$¢ powierzchni odlewu mineralnego podczas szli-
fowania ptaszczyzn. Badania przeprowadzono w celu okre-
Slenia optymalnej gtebokosci szlifowania, zapewniajacej naj-
mniejszg chropowato$¢ powierzchni.

SLOWA KLUCZOWE: odlew mineralny, szlifowanie ptasz-
czyzn, materiat trudnoobrabialny

The paper presents an effect of depth of cut during grinding
on the mineral cast surface roughness. The study was con-
ducted to determine optimal depth of grinding for which the
best surface roughness was received.

KEYWORDS: mineral cast, surface grinding, material difficult
to machining

Mimo bardzo szybkiego tempa postepu technologicz-
nego szlifowanie nadal pozostato najbardziej popularnym
rodzajem obrobki wykonczeniowej, w trakcie ktorej ksztat-
towane sg takie parametry, jak doktadnos¢ wymiarowo-
-ksztattowa oraz stan warstwy wierzchniej przedmiotu.
Od jakosci elementéw zalezg ich pdzniejsze wtasciwosci
eksploatacyjne — wazne jest zatem kontrolowanie prze-
biegu procesu obrébki sciernej, by produkty spetniaty wy-
mogi konstrukcyjne i wytrzymatosciowe [1].

Dynamiczny rozwd¢j przemystu zmusza producentéw
do ciggtego ulepszania procesow produkcyjnych i szu-
kania nowych rozwigzan materiatowych. Jednym z nich

Kruszywa

Zywica

Rys. 1. Przyktadowa struktura odlewu mineralnego uwzgledniajgca wiel-
kosci ziaren [4]
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jest odlew mineralny (PC — polymer concrete, polimero-
beton) — ztozony materiat, zbudowany z drobnych ziaren
nieorganicznych kruszyw (takich jak: bazalt, spodumen,
popidt lotny, zwir rzeczny, piasek, kreda itd.), potgczonych
ze sobg zywicg (najczesciej epoksydowa) [2]. Stosunek
objetosciowy wypetniacza (kruszyw) do spoiwa (zywicy)
wynosi ok. 9:1 [3]. Na rys. 1 przedstawiono przyktadowag
strukture odlewu mineralnego. W zaleznosci od zastoso-
wanych kruszyw ziarna w odlewie mineralnym mogg mie¢
rozmiary od dziesigtych czesci mikrometra do ok. 10 mm
[2]. Rodzaj kruszyw oraz rozmiary ziaren, a takze ilo$¢
zywicy i chemicznego utwardzacza wptywajg na czas
utwardzania odlewu mineralnego — moze ono trwac¢ od
kilku minut do kilku godzin. Zaleznie od wymagan doty-
czacych dokftadnosci, tolerancji wymiarowych i chropowa-
tosci powierzchni odlewy mineralne wykonuje sie w for-
mach drewnianych, plastikowych, metalowych, zeliwnych
lub kombinowanych [4].

Materiatly i urzadzenia

Przeprowadzone badania miaty na celu okreslenie opty-
malnej gtebokosci szlifowania, zapewniajgcej uzyskanie
powierzchni o najmniejszej chropowatosci. Badano ma-
teriat odlewu mineralnego o nazwie EPUCRET 140/5, ofe-
rowany przez firme EPUCRET, przeznaczony do odlewa-
nia matych czesci maszyn — tj. prowadnic, stotow czy fozy
0 masie nieprzekraczajgcej 500 kg [5]. Na rys. 2 przedsta-
wiono widok probki przygotowanej do badan, zamocowa-
nej w uchwycie do pomiaru sit podczas szlifowania.

Rys. 2. Widok probki zamocowanej w uchwycie do pomiaru sit pod-
czas szlifowania
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Do badan wykorzystano szlifierke do ptaszczyzn firmy
Jotes SPS-30, ktéra znajduje sie na wyposazeniu warsz-
tatu Instytutu Obrabiarek i Technologii Budowy Maszyn
Wydzialu Mechanicznego Politechniki todzkiej. Uzyto
Sciernicy z elektrokorundu szlachetnego 99A, wykonanej
z ziaren o Sredniej twardosci 46K.

Badania i dyskusja

Préby szlifowania ptaszczyzn wykonywano z trzema
réznymi wartosciami gtebokosci szlifowania a,: 0,01 mm,
0,02 mm i 0,03 mm. Wartos¢ posuwu przyjeto na pozio-
mie 12 m/min (odpowiednim w przypadku obrébki ma-
teriatéw trudnoobrabialnych), predkos$¢ obrotowg wrze-
ciona — 1000 obr/min, a predkos¢ szlifowania — 17 m/s.
Dodatkowo podczas przejs¢ mierzono site normalng
(rys. 3). Po badaniach zmierzono — za pomocg prze-
nosnego chropowatosciomierza firmy Mitutoyo — chropo-
watos¢ powierzchni w trzech réznych jej punktach. Wyniki
pomiaréw zamieszczono w tablicy. Zalezno$¢ wartosci
chropowatosci od gtebokosci szlifowania zobrazowano na
wykresie wartosci srednich wraz z rozrzutem (rys. 4).
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Rys. 3. Przebieg sity normalnej podczas szlifowania z gtebokoscig
a, rowng: a) 0,01 mm, b) 0,02 mm, ¢) 0,03 mm

TABLICA. Wyniki pomiaréw chropowatosci powierzchni

Prébka Parametry Ra, um Rz, ym
a,=0,01 mm 1,749 12,917
f=12 m/min 1,686 11,918
1 _ K
n= 1(100 obr/min 1,827 14,049
Ve =17 m/s
$rednia 1,754 12,961
a, = 0,02 mm 2,425 17,094
f=12 m/min 2,107 14,473
2 _ f
n =1000 obr/min
v, =17 mis 2,349 16,039
$rednia 2,294 15,864
a,=0,03 mm 2,734 19,349
f=12 m/min 3,107 21,368
3 _ A
n= 1(100 obr/min 2,957 20,184
Ve =17 m/s
$rednia 2,933 20,301
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Rys. 4. Wykres wartosci chropowatosci powierzchni Ra w zalezno-
$ci od gtebokosci szlifowania aj

Podsumowanie

Jak wynika z wykreséw przebiegéw sit normalnych,
najmniejsze sity wystepujg podczas procesu szlifowania
z gigbokoscig a, = 0,01 mm. Dla tej wartosci a, zanoto-
wano réwniez najmniejsze wartosci chropowatosci po-
wierzchni.

W celu dobrania optymalnych parametréw obrébko-
wych odlewu mineralnego nalezy przeprowadzi¢ dodatko-
we badania eksperymentalne dotyczgce posuwu i pred-
kosci obrotowej podczas szlifowania.
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