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Wptyw podawania ptynu chtodzaco-smarujacego na warstwe
wierzchnia podczas szlifowania odlewu mineralnego

An effect of cooling fluid on the top layer during grinding of the mineral cast

NORBERT KEPCZAK
RADOSLAW ROSIK*

Przedstawiono analize wptywu podawania ptynu chtodzaco-
-smarujacego na warstwe wierzchnig powierzchni odlewu
mineralnego podczas szlifowania ptaszczyzn. Badania prze-
prowadzono w celu okreslenia skutecznosci podawania ptynu
w strefe szlifowania, gdzie analizowano sktadowe sity skrawa-
nia oraz chropowato$¢ powierzchni.

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

The paper presents an analysis of the influence of the cutting
fluid feeding on the surface layer during grinding mineral cast-
ing. Studies were conducted to determine the effectiveness of
the cutting fluid feeding into the grinding zone, wherein forces
components and surface roughness were analyzed.
KEYWORDS: mineral cast, surface grinding, difficult to cut
material

Odlew mineralny PC (polymer concrete, polimerobeton)
to ztozony materiat, sktadajacy sie z drobnych ziaren nie-
organicznych kruszyw (takich jak: bazalt, spodumen, po-
pidt lotny, zwir rzeczny, piasek, kreda), ktére sg ze sobg
spojone zywicg (najczesciej epoksydowa) [1]. Stosunek
objetosciowy wypetniacza (kruszyw) do spoiwa (zywicy)
wynosi ok. 9:1 [2]. Na rys. 1 przedstawiono rzeczywistg
strukture odlewu mineralnego. W zaleznosci od rodzaju
zastosowanych kruszyw ziarna w odlewie mineralnym
mogg mie¢ wielkos¢ od dziesigtych czesci mikrometrow
do ok. 10 mm [1]. Uwzgledniajgc wymagania dotyczace
doktadnosci, tolerancji wymiarowych i chropowatosci po-
wierzchni, odlewy mineralne mozna wykonywac¢ w for-
mach drewnianych, plastikowych, metalowych, zeliwnych
lub kombinowanych [3].

Rys. 1. Przyktadowa struktura odlewu mineralnego

Materialy i urzadzenia

Badania przeprowadzono w celu okreslenia wptywu po-
dawania ptynu chtodzgco-smarujgcego Estranet firmy Eni
Grip do strefy Sciernica—przedmiot obrabiany na warstwe
wierzchnig podczas obrobki tworzyw mineralnych. Do ba-
dan uzyto odlewu mineralnego oferowanego przez firme
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EPUCRET, dostepnego na rynku pod nazwg EPUCRET
140/5. Materiat stosuje sie do odlewania matych czesci
maszyn, tj. prowadnic, stotow czy tozy, o masie nieprze-
kraczajgcej 500 kg [4]. Na rys. 2 przedstawiono prébke
zamocowang w uchwycie do pomiaru sit podczas szlifo-
wania.

W badaniach wykorzystano szlifierke do ptaszczyzn fir-
my Jotes SPS-30. Do obrébki zastosowano uniwersalng
sciernice z elektrokorundu szlachetnego 99A, wykonang
z ziaren o $redniej twardosci K w rozmiarze 46.

Rys. 2. Widok prébki zamocowanej w uchwycie wraz z sitomierzem do
pomiaru sit podczas szlifowania

Badania

Podczas badah eksperymentalnych wykonano pro-
by obrébki ptaszczyzn z trzema réznymi gteboko$ciami
szlifowania ay: 0,01 mm, 0,02 mm i 0,03 mm. Wartosci
posuwu przyjeto na poziomie 0,2 m/s (a wiec odpowied-
nim w przypadku obrébki materiatow trudnoobrabialnych),
a predkosc szlifowania — 17 m/s. Dokonywano pomiaru
sktadowych sit: normalnej i stycznej. Po przeprowadzo-
nych badaniach zmierzono chropowato$¢ w trzech miej-
scach szlifowanej powierzchni.
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Na rys. 3, 4 i 6 przedstawiono przebiegi sit normalnych
i stycznych podczas prob szlifowania ptaszczyzn z rézny-
mi gtebokosciami oraz z zastosowaniem ptynu chtodzaco-
-smarujgcego.

Podczas obrobki na sucho na powierzchni probki zaob-
serwowano liczne przypalenia powierzchniowe kruszywa
oraz zywicy (rys. 5).
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Rys. 3. Przebieg sktadowych sity — normalnej F, i stycznej F, — podczas
szlifowania z gtgbokoscig a, = 0,01 mm: a) na sucho, b) z uzyciem ptynu
chtodzgco-smarujgcego

Po przeprowadzonych prébach szlifowania mierzono
chropowatos¢ powierzchni (w trzech réznych punktach)
za pomocg przenosnego chropowatosciomierza firmy
Mitutoyo. Wartosci Srednie z pomiaréw zamieszczono
w tablicy.

TABLICA. Wyniki pomiaréw chropowatosci powierzchni

Gtebokos¢ a,, mm Obroébka Ra, pm Rz, ym
0,01 Na sucho 1,75 12,96

Z uzyciem PCS 1,69 11,23

0,02 Na sucho 2,3 16,21

Z uzyciem PCS 21 15,20

0,03 Na sucho 3,02 21,03

Z uzyciem PCS 2,98 18,98
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Rys. 4. Przebieg sktadowych sity — normalnej F,, i stycznej F; — podczas
szlifowania z gtebokoscig a, = 0,02 mm: a) na sucho, b) z uzyciem ptynu
chtodzaco-smarujacego
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Rys. 5. Przypalenia powierzchniowe szlifowanego materiatu
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Rys. 6. Przebieg sktadowych sity — normalnej F, i stycznej F, — podczas
szlifowania z gtgbokoscig a, = 0,03 mm: a) na sucho, b) z uzyciem ptynu
chtodzgco-smarujgcego

Podsumowanie

Jak wynika z wykresow przebiegow sktadowych sity
F, i F, podawanie ptynu chtodzgco-smarujgcego spowo-
dowato spadek sity od kilku do kilkunastu procent w sto-
sunku do obrébki na sucho. Uzycie chtodziwa sprawito,
ze przebieg sit byt bardziej stabilny. Dzieki zastosowaniu
PCS uzyskano niewielki spadek wartosci parametrow
chropowatosci Ra i Rz w pordwnaniu z obrobkg na su-
cho. Podczas obrobki bez udziatu PCS zaobserwowa-
no przypalenia szlifowanej powierzchni, co $wiadczy
o wystepowaniu wysokiej temperatury, ktéra negatywnie
wptywa na warstwe wierzchnig szlifowanego elementu.
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