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Sposob badania zuzycia krazkow sciernych

w procesie szlifowania

Way of testing of wear sanding discs in the grinding process

SLAWOMIR SPADLO
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GRZEGORZ PALOSZ*

Przedstawiono sposdb badania zuzycia krazkéw $ciernych
(w postaci siatek) w procesie szlifowania powierzchni tynkow
gipsowych. Moze on by¢ stosowany przede wszystkim do oce-
ny wlasciwosci uzytkowych krazkéw Sciernych. Badania prze-
prowadzono na specjalnie zaprojektowanym i wykonanym
do tego celu stanowisku badawczym. Umozliwiaja one ocene
skutecznosci szlifowania oraz okreslenie parametrow obrobki
z uwagi na zatozone efekty szlifowania. Oprécz sposobu ba-
dan zaprezentowano szczegoty konstrukcyjne urzadzenia.
SLOWA KLUCZOWE: narzedzia Scierne nasypowe, siatki
§cierne, szlifowanie tynkéw gipsowych, zuzycie $cierne

The paper shows how to wear testing sanding discs in the form
of mesh in the process of grinding the surface of gypsum. This
method can be used primarily to assess the functional proper-
ties sanding discs. The research was conducted on a specially
prepared for this purpose a test bench, which allows to inves-
tigate sanding discs in order to select the appropriate process-
ing parameters. The paper shows not only the method but also
the base construction unit, which served to study.
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Sposéb badania zuzycia krazkéw $ciernych, zwtaszcza
stosowanych do szlifowania gipsu [2, 6], polega na wy-
wieraniu za pomocg popychacza réznej sity docisku na
wprowadzang do tulei prowadzgcej probke z gipsu w po-
staci preta. Wartosc sity docisku jest uzalezniona od masy
obcigznikéw. Obcigzniki o roznej masie mozna montowac
zamiennie. Wraz ze zmieniajgca sie sitg docisku zmienia
sie intensywnos¢ procesu Sciernego zachodzgcego po-
miedzy gipsowym pretem a krgzkiem sciernym. Dodatko-
WO na przebieg procesu ma wpltyw predkos¢ obwodowa
krazka sciernego, ktérg nastawia sie za pomocg regulato-
ra szlifierki obrotowe;j.

Artykut ma na celu zaprezentowanie proponowanej me-
todyki badan oraz analize uzyskanych wynikéw dotycza-
cych witasciwosci siatek Sciernych.

Opis stanowiska do badan

Stanowisko do badan przedstawiono na rys. 1. Urzgdze-
nie do badania zuzycia krgzkéw $ciernych jest zbudowane
z tulei prowadzacej, potgczonej nieroztgcznie z kotnierzem
stanowigcym pokrywe szlifierki. Zapewnia to stabilne po-
taczenie szlifierki obrotowej z zaprojektowanym stanowi-
skiem badawczym. Probki gipsowe [3, 4, 7] w postaci pre-
tow byty wprowadzane do tulei prowadzacej i za pomocg
popychacza dociskane do powierzchni krgzka Sciernego.
Sita docisku zalezata od masy obcigznikow zamocowa-
nych do ciegna i wynosita odpowiednio: 2, 4 i 6 N.
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Rys. 1. Urzgdzenie do badania zuzycia kragzkéw $ciernych: 1 — szlifier-
ka obrotowa, 2 — kofnierz tulei prowadzgcej, 3 — pierscien mocujacy,
4 — tuleja prowadzgca, 5 — obcigznik, 6 — ciegno, 7 — rolki prowadzgce,
8 — popychacz, 9 — zaczep, 10 — prébka gipsowa w postaci preta, 771 —
badany krazek $cierny

Przedmiot badan

Przedmiotem badan byly cztery rodzaje siatek Scier-
nych o numerze ziarna 120 i $rednicy @180 mm. Jako
materiatu nasypowego uzyto weglika krzemu (SiC) oraz
elektrokorundu (Al,O5 (95A)). Stosowano spoiwa zywicz-
ne F i MF (oznaczenie producenta). Na rys. 2 przedsta-
wiono poglagdowe zdjecia mikroskopowe SEM badanych
materiatéw sciernych.
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Rys. 2. Ziarna $cierne: a) weglik krzemu, b) elektrokorund
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Parametry procesu badania zuzycia
krazkow sciernych

Badania eksperymentalne przeprowadzono na specjal-
nie skonstruowanym stanowisku badawczym przeznaczo-
nym do badania zuzycia krgzkow Sciernych. Parametry
obrébki przyjeto na podstawie wczesniej przeprowadzo-
nych badan wtasnych, przegladu literatury [1, 5, 6, 8] oraz
konsultacji z producentem siatek sciernych.

Warunki badan:

o predkos¢ obrotowa krgzkoéw Sciernych — 2250 obr/min
(wartos¢ srodkowa nastaw szlifierki przyjeta z przedziatu
1500+3000 obr/min) zmierzona dla wolnych obrotow,

e sita docisku gipsowych prébek o srednicy @50 mm —
4N,

e gradacja badanych tarcz sciernych — numer ziarna 120.

Wyniki badan i ich analiza

W wyniku badan eksperymentalnych okreslono wtasci-
wosci uzytkowe siatek sciernych. Zbadano efektywnos¢
procesu szlifowania w funkcji czasu obrébki. Przyjeto
granice efektywnej obrébki, po przekroczeniu ktorej za-
uwazono wyrazny spadek wydajnosci szlifowania. Wyniki
pomiarow przedstawiono w tablicy.

TABLICA. Wyniki pomiarow

Nr warstwy : Czas szlifowa.nia pojedynczej warstwy, s
R MF, SIC |, AL,0, (95A) | MF, Al,0, (95A)

1 45 36 59 =
2 48 7 82 127
3 43 114 101 197
4 &y 179 124 225
5 66 180 234 500
6 73 301 468 _
v 75 475 _ N
8 109 _ B ~
9 95 _ _ ~
10 132 - _ -
11 132 _ B ~
12 177 _ _ ~
13 223 - _ ~
14 185 _ B ~
15 312 _ _ -
16 448 _

Kazda kolejna zdejmowana warstwa gipsu miata takg
samg objeto$¢ — 19,6 cmd. Proces szlifowania prowadzo-
no do czasu, gdy wydajno$¢ objetosciowa szlifowania
(Q,) zmniejszyta sie do wartosci ponizej 0,05 cm¥/s.

Sposrod badanych siatek sciernych najwiekszg sku-
tecznos¢ szlifowania uzyskano dla tarczy o oznacze-
niu F SiC — w tym przypadku wydajnos¢ spadfa ponizej
0,05 cm®/s dopiero po usunieciu 16 umownych warstw
(o tgcznej objetosci 313,6 cm?®). Pozostate tarcze Scierne
osiggaly zatozone granice Q, po 5+7 s pracy: tarcza MF
SiC — po usunieciu siedmiu warstw (137,2 cm?®), tarcza F
Al,O; (95A) — po usunieciu szesciu warstw (117,6 cm?3),
tarcza MF Al,O; (95A) — po usunieciu pieciu warstw
(98 cm®). Na podstawie przeprowadzonych badan mozna
stwierdzi¢, ze dzieki tarczy F SiC uzyskano blisko trzykrot-
nie wiekszg wydajnos¢ szlifowania w poréwnaniu z pozo-
statymi badanymi tarczami sciernymi.
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Rys. 3. Zestawienie efektywnos$ci procesu szlifowania wyrazanej czasem
szlifowania umownej objetosci probki w funkcji czasu obrébki

Na rys. 3 zaprezentowano wyniki badan eksperymental-
nych efektywnosci procesu szlifowania w funkcji czasu dla
czterech badanych tarcz sciernych.

Dla tarczy F (o spoiwie typu flexa i z materiatem Scier-
nym SiC) efektywnos¢ podczas procesu szlifowania czte-
rech pierwszych warstw gipsu ksztattowata sie na tym
samym poziomie i wynosita ok. 0,43 cm®/s. Pozostate tar-
cze Scierne charakteryzowaty sie nizsza trwatoscig, a ich
efektywnosc¢ szlifowania zmniejszata sie z kazdg kolejng
warstwag.

Podsumowanie

Przeprowadzone badania eksperymentalne pozwoli-
ty okreslic efektywnos¢ procesu szlifowania gipsu, z za-
stosowaniem narzedzi $ciernych nasypowych w postaci
tarcz, w funkcji czasu obrébki. Sposrod badanych tarcz
najlepsze wyniki szlifowania — oceniane na podstawie
wydajnosci szlifowania oraz trwatosci czynnej powierzch-
ni $ciernej — uzyskano dla tarcz F ze spoiwem typu flexa
i z materiatem $ciernym SiC.

W poréwnaniu z pozostatymi badanymi tarczami tarcza
F SiC odznaczata sie wzglednie stabilng, wyzszg efektyw-
noscig procesu szlifowania w poczgtkowej fazie procesu.
Najnizszg efektywnos¢ szlifowania uzyskano dla tarczy
Sciernej o spoiwie MF i materiale Sciernym Al,O; (95A).
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