1072

MECHANIK NR 8-9/2016

Wptyw rodzaju papieru sciernego
na wielkos¢ fadunkow elektrostatycznych
i wydajnosc szlifowania drewna sosnowego

Effect of abrasive paper type on size of electrostatic charge

STANISLAW PLONKA
PIOTR ZYZAK*

Przedstawiono stanowisko do pomiaru wielkosci fadunkéow
elektrostatycznych powstajacych w czasie szlifowania drewna.
Wielkos¢ fadunkéw okreslano poprzez pomiar wartosci napie-
cia w funkcji czasu. Badano wptyw dwéch rodzajow papieru
sciernego - zwyklego PS 18E i antystatycznego PS 15F - na
warto$¢ napiecia podczas szlifowania i wydajno$¢ wagowa pro-
bek z drewna sosnowego przy stalym nacisku rownym 4,54 kPa
i zmiennej predkosci szlifowania w zakresie od 12,1 do 24,2 m/s.
SLOWA KLUCZOWE: papier Scierny, tadunki elektrostatyczne,
wydajno$¢ szlifowania

In the paper is presented a station to measurement of elec-
trostatic charge generated during grinding operation of pine-
wood. Size of the charge was determined in course of meas-
urement of voltage in function of time. It has been investigated
an effect of two types of abrasive papers: general-purpose
paper of PS 18E brand and antistatic one of PS 15F brand on
value of the voltage during grinding operation, and weight ef-
ficiency of a specimens made from the pinewood, at constant
pressure equal to 4,54 kPa and variable grinding speed in
range from 12,1 to 24,2 m/s.

KEYWORDS: abrasive paper, electrostatic charge, grinding ef-
ficiency

W zaleznosci od rodzaju narzedzi rozréznia sie dwie
podstawowe grupy obrdbki Sciernej: spojonym Scierni-
wem i luznym $cierniwem. Obrébka Scierna spojonym
Scierniwem obejmuje m.in. szlifowanie tasmowe, {j. szlifo-
wanie papierami i ptétnami sciernymi [1+4].

Dazenie do zwiekszenia wydajnosci i polepszenia ja-
kosci obrabianych przedmiotow spowodowato opraco-
wanie i wytwarzanie nowych odmian narzedzi Sciernych
nasypowych, w tym m.in. antystatycznych papieréw scier-
nych i ptécien [4, 6, 8]. Narzedzia te pozwalajg na zre-
dukowanie lub prawie catkowite wyeliminowanie zjawiska
powstawania fadunkow elektrostatycznych na powierzch-
ni czynnej ptocien i papierow $ciernych (PCPS). Celem
prowadzonych badan byt pomiar wielkosci tadunkéw elek-
trostatycznych powstajgcych w czasie szlifowanie drewna
sosnowego papierem $ciernym zwyktym i antystatycznym
oraz ocena stopnia zalepiania powierzchni czynnej przez
pomiar wydajnosci wagowej szlifowania.

Pomiar tadunkow elektrostatycznych
w czasie szlifowania drewna

Szlifowaniu towarzyszy tarcie i podwyzszona temperatu-
ra, co sprzyja powstawaniu fadunkow elektrostatycznych.
Jezeli te tadunki nie sg odprowadzane przez uziemienie,
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to nastepuje elektrostatyczne natadowanie PCPS, a takze
szlifowanego przedmiotu i drobnych wiéréw materiatu ob-
rabianego. Efektem tego natadowania jest elektrostatycz-
ne przywieranie pytu do obrabianego przedmiotu, papieru
Sciernego oraz obrabiarki [6, 7]. Dzieki zastosowaniu anty-
statycznych papieréw $ciernych, ktére w sktadzie warstwy
podktadu lub spoiwa zawierajg specjalne srodki wigzgce
w postaci wiékien weglowych, grafitu i sadzy, mozna od-
prowadza¢ powstajace tadunki elektrostatyczne.

Badania procesu powstawania tadunkéw elektrosta-
tycznych w czasie szlifowania prébek drewna sosnowego
papierami sciernymi przeprowadzono na specjalnym sta-
nowisku zbudowanym na bazie szlifierki NUA-25 (rys. 1).
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Rys. 1. Stanowisko do pomiaru tadunkéw elektrostatycznych: 17 — prébka
drewna, 2 — mocowanie probki, 3 — nakretka, 4 — element do prze-
chwytywania fadunkéw z przodu papieru $ciernego, 5 — krgzek papieru
$ciernego, 6 — tarcza do mocowania papieru, 7 — oktadzina przewodzgca
fadunki, 8 — szczotka grafitowa, 9 — o$ szlifierko-ostrzatki, 70 — korpus
szlifierki, 11 — uktad prowadzacy element do przechwytywania tadunkow,
12 — modut pomiarowy ADAM 4118, 13 — komputer PC

Stosowano rézne rozwigzania konstrukcyjne elemen-
tébw do przechwytywania fadunkéw elektrostatycznych
powstajgcych na PCPS: ptaskg blache miedziang oraz
szczotke grafitowo-miedziang. Wyrazne réznice w znaku
i wartosciach powstajgcych tadunkéw elektrostatycznych
uzyskano, stosujgc szczotke grafitowo-miedziang.

Papiery Scierne zwykie PS 18E i antystatyczne PS 15F
(firmy KLINGSPOR) wykonano w postaci krgzkéw o wy-
miarach @140 x @35 mm. Charakterystyka papierow
sciernych: rodzaj ziarna — elektrokorund 99A, ziarnistos¢
P120, struktura — pototwarta, spoiwo podktadowe i zale-
wowe z dodatkiem 5% sadzy (tylko dla papieru Sciernego
antystatycznego).

Krazki papieréw Sciernych zwyktych i antystatycznych
poddano badaniom opornosci za pomocg megaomometru
CHY M-1000V zaréwno od strony nasypu, jak i podtoza [7].
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Rezystancja papieru sciernego antystatycznego od stro-
ny nasypu wyniosta 100+200 MQ, a od strony podfoza
— 20+30 MQ, natomiast papieru sciernego zwyktego od
strony nasypu i podtoza — ponad 2000 MQ.

Na potrzeby badan przygotowano 200 prébek drewna
sosnowego o wymiarach 30 % 30x72 mm. W przypadku
kazdej probki wykonano po trzy pomiary wilgotnosci drew-
na za pomocg wilgotnosciomierza VOLTCRAFT FM-300.
Nastepnie obliczono srednig arytmetyczng z uzyskanych
pomiarow i dokonano selekcji prébek. Operacje szlifowa-
nia wykonano na probkach z drewna o wilgotnosci miesz-
czgcej sie w przedziale 7,5+8,5%.

Wielko$¢ fadunkdéw elektrostatycznych okreslano po-
przez pomiar wartosci napigcia w funkcji czasu w trakcie
szlifowania probek drewna sosnowego papierem $ciernym
zwyktym i antystatycznym, przy statym nacisku (docisku)
rownym 4,54 kPa i zmiennej predkosci szlifowania — w za-
kresie od 12,1 do 24,2 m/s. Warto$¢ generowanego napie-
cia w funkcji czasu rejestrowano na monitorze komputera
w postaci wykreséw U = f(t). W wiekszosci przypadkow
podczas szlifowania probek z drewna sosnowego papiera-
mi sciernymi zwyktymi PS 18E wartosci napiecia w prze-
dziale czasowym powyzej 0,5 s do 20 s sg dodatnie i na
0got mieszczg sie w zakresie od 1,9 do 0,2 V. Najwieksza
warto$¢ napiecia wystepuje najczesciej po uptywie 1+1,5 s
od momentu rozpoczecia szlifowania i wynosi 0,9+1,9 V.
Natomiast w trakcie szlifowania drewna sosnowego pa-
pierami sciernymi antystatycznymi PS 15F wartosci napie-
cia w przedziale czasowym od 1,5 s do 20 s sg ujemne
i mieszczg sie w przedziale -0,6+0,0 V. Najwieksza war-
to$¢ napiecia wystepuje na ogét po uptywie 1+2 s i wynosi
-0,1+-0,6 V. Przyktadowe wykresy wartosci generowane-
go napiecia w funkcji czasu U = f(f) na powierzchni papieru
Sciernego zwyktego i antystatycznego w trakcie szlifowa-
nia probki z drewna sosnowego przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 2. Wartosci napiecia, generowanego na powierzchni papieru $cier-
nego zwyktego i antystatycznego podczas szlifowania prébki drewna so-
snowego, w funkgcji czasu

Pomiar wydajnosci szlifowania drewna sosnowego

Zjawisko powstawania tadunkow elektrostatycznych
jest bardzo niepozgdane, poniewaz skutkuje duzo szyb-
szym zuzywaniem sie papieru sciernego. Zuzycie papieru
Sciernego jest nastepstwem obfitego zalepiania jego po-
wierzchni czynnej drobinami drewna na skutek istnienia
réznoimiennych tadunkoéw pytu szlifierskiego i PCPS. Proé-
by oceny stopnia zalepiania PCPS za pomocg réznych
metod, m.in. przez pomiar masy papierow sciernych czy
metodg analizy obrazéw SEM [5], nie daly zadowalaja-
cych wynikéw co do ich jednoznacznosci. Dlatego ocene
stopnia zalepiania PCPS postanowiono zrealizowa¢ me-
todg posrednig, poprzez okreslenie masy probek przed
szlifowaniem i po nim, tj. przez okreslenie wydajnosci
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wagowej szlifowania Q,,. Do pomiaru masy krazkéw pa-
pieru Sciernego oraz probek drewna sosnowego przed
operacjg szlifowania i po niej uzyto elektronicznej wagi
analitycznej AGN 200C z dziatkg odczytowg 0,0001 g.
Wptyw rodzaju papieru sciernego na wydajnos¢ wagowg
szlifowania drewna sosnowego zamieszczono na rys. 3.
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Rys. 3. Wplyw rodzaju papieru $ciernego na wydajnos¢ wagowg szlifo-
wania drewna sosnowego

Wydajnos¢ wagowa Q,, szlifowania drewna papierami
sciernymi zwyktymi PS 18E i antystatycznymi PS 15F po
czasie obrobki wynoszacym 20 s jest prawie identyczna,
natomiast po czasie szlifowania rownym 360 s papierami
antystatycznymi — ponad 5,5 razy wieksza w stosunku do
wydajnosci szlifowania papierami zwyktymi.

Podsumowanie

Na podstawie badan szlifowania drewna sosnowego
papierami Sciernymi zwyktymi i antystatycznymi stwier-
dzono, ze:

e wartos¢ generowanego maksymalnego napiecia w trak-
cie szlifowania drewna papierami sciernymi zwyktymi jest
na ogot kilka razy wieksza w poréwnaniu z napieciem po-
wstalym w czasie szlifowania papierami $ciernymi anty-
statycznymi, a powstajgce tadunki elektrostatyczne majg
przeciwne znaki,

e rezystancja papierow $ciernych antystatycznych od
strony nasypu jest co najmniej kilkanascie razy mniejsza,
a od strony podtoza — kilkadziesigt razy mniejsza w po-
réwnaniu z rezystancjg papieréw Sciernych zwyktych.

Kilka razy wigkszg wydajnos¢ wagowg szlifowania
drewna papierami sciernymi antystatycznymi nalezy wiec
ttumaczy¢ mniejszym stopniem zalepiania PCPS drobi-
nami drewna. W wyniku generowania tadunkéw elektro-
statycznych przeciwnego znaku i o znacznie mniejszej
wartosci, a takze dzieki wielokrotnie mniejszej rezystanciji
(zaréwno od strony nasypu, jak i od strony podioza) pa-
pieru sciernego antystatycznego tadunki te sg odprowa-
dzane do korpusu szlifierki w znacznie krétszym czasie.
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