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Wptyw wybranych parametrow

na wydajnosc procesu szlifowania tynkow gipsowych

The influence of selected parameters

on the performance of processing gypsum in the process of grinding

SLAWOMIR SPADLO
PIOTR MLYNARCZYK
DANIEL KRAJCARZ*

Przedstawiono wyniki badan dotyczacych wptywu wybranych
parametrow szlifowania tynkéw gipsowych narzedziami nasy-
powymi na wydajnos¢ obrobki. Badano wptyw takich parame-
trow procesu, jak: ziarnisto§¢ materiatu $ciernego, sita doci-
sku wywierana przez prébke tynku gipsowego do powierzchni
krazka $ciernego oraz predko$¢ obrotowa krazka $ciernego.
Przedstawione wyniki badan stanowia podstawe do doboru
efektywnych warunkéw procesu szlifowania tynkéw gipso-
wych.

StOWA KLUCZOWE: szlifowanie tynkow gipsowych, zuzycie
scierne

The article presents the results of research on the impact of
selected parameters processing of gypsum plaster on the
performance of the grinding process. It was investigated the
influence of basic parameters of the grinding process such as
the one used grit abrasive clamping force exerted by a sam-
ple of gypsum plaster surface sanding disc and sanding disc
speed on the efficiency of the grinding gypsum. The results of
investigations grinding efficiency as a function of processing
parameters. Results of the study are the basis for the selec-
tion of effective conditions of the grinding process of gypsum
plaster.
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Szlifowanie stosuje sie do usuwania niewielkich naddat-
kow materiatu z przedmiotow walcowanych, kutych lub od-
lewanych, a takze do obrobki wykohnczeniowej przedmio-
tow metalowych i niemetalowych, m.in. tynkéw gipsowych
(do gtadzenia, dogtadzania i docierania — wedtug nomen-
klatury budowlanej) [1, 3, 9]. W tym przypadku jako narze-
dzia wykorzystuje sie elastyczne tarcze scierne nasypowe
0 spoiwie zywicznym, w postaci siatek o réznych grada-
cjach Scierniwa, o numerze ziarna od 60 do 240 [2, 4].

Celem badan byto okreslenie wptywu warunkéw obrobki
na jakos¢ szlifowania tynkéw gipsowych [7, 8].

Przedmiot badan

Przedmiotem badania byty tarcze $cierne o spoiwie
zywicznym typu Flexa (nazwa handlowa producenta)
o roznych stopniach gradacji ziaren sciernych — nr 60, 120
i 180 — z weglika krzemu (SiC). Materiaty te majg ziarna
o nieregularnych ksztattach.

Badania przeprowadzono na specjalnie wykonanym do
tego celu stanowisku, sktadajgcym sie ze szlifierki Drywall
Sander z wymiennymi tarczami oraz z oprzyrzgdowania
podajgcego przygotowane prety gipsowe [5] o Srednicy
@50 mm.
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Warunki badan

Badania eksperymentalne zostaty przeprowadzone
wedtug tréjczynnikowego, tréjpoziomowego planu Boxa
Behnkena [6]. Czynnikami zmiennymi byty:

e ziarnisto$¢ materiatu $ciernego Z,

e sita docisku wywierana przez prébke tynku gipsowego
do powierzchni krgzka sciernego F,

e predkos$¢ obrotowa krgzka Sciernego n wyrazona po-
przez numer nastawy szlifierki.

Dla okreslonych w wyniku badan jednoczynnikowych
przedziatdbw zmiennosci poszczegolnych parametrow
wejsciowych wygenerowano — z wykorzystaniem modutu
DOE (design of experiment) programu Statistica 10 — plan
badan eksperymentalnych.

Zestawienie wartosci rzeczywistych parametrow wej-
Sciowych oraz wartosci wydajnosci szlifowania Q,, (okre-
slonej na podstawie przeprowadzonych badan) zawarto
w tabl. I.

TABLICA 1. Plan badan i wyniki pomiaréw

Nr ekspery- Parametry wejsciowe Wydajnos$¢ szlifowania
mentu Z,mesh | F,N | n, nastawa Q,, cm3/min
1 60 2 4 196,25
2 180 2 4 73,59
8 60 6 4 294,38
4 180 6 4 109,03
5 60 4 3 65,42
6 180 4 3 44,27
7 60 4 5 173,16
8 180 4 5 183,98
9 120 2 3 63,31
10 120 6 5 178,41
11 120 2 5 189,92
12 120 6 5 420,54
13 120 4 4 189,92
14 120 4 4 189,92
15 120 4 4 189,92

Wyniki badan i analiza

W tabl. Il zaprezentowano zalezno$¢ parametréw wyj-
sciowych w funkcji parametrow wejsciowych zestawio-
nych w formie wspoétczynnikow korelacji czgstkowych.
Najsilniejszg korelacje liniowg otrzymano dla parametru
n, gdzie k= 0,63. Warto$¢ wspotczynnika pozwala wnio-
skowac o wystgpieniu istotnej korelacji dodatniej. Wartos¢
efektu kwadratowego nieliniowego w zadnym przypadku
nie osiggneta poziomu istotnosci k > |0,5|.
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TABLICA Il. Wspoétczynniki korelacji czagstkowych

Parametr wejsciowy Wspétczynnik korelacji
Z(L) -0,31
Z(Q) 0,32
F(L) 0,47
F(Q) -0,23
n(L) 0,63
n(Q) 0,07

Na rys. 1 przedstawiono zaleznos¢ wydajnosci szlifo-
wania tynkéw gipsowych w funkcji parametréw ziarnisto-
$ci Z oraz sity nacisku F (dla n = 4). Rozpatrywany zakres
zmiennosci pozwala okresli¢ jego maksimum wydajnosci
dla srednich wartosci parametru Z. W catym przedziale
zmiennosci parametru Z wraz ze zwiekszaniem sity naci-
sku nastepuje wzrost wydajnosci szlifowania.

450
00
250
20
g
a W
2o
g.ﬂﬂ
2w
0
*B

Il > 300
B <270
[ < 220
<170
= <120
I <70
Bl <20

Rys. 1. Zalezno$¢ wydajnosci szlifowania od ziarnisto$ci materiatu Scier-
nego Z i sity docisku wywieranej przez prébke tynku gipsowego do po-
wierzchni krgzka $ciernego F (dla n = 4)

Na rys. 2 pokazano zaleznos¢ wydajnosci szlifowania
tynkow gipsowych w funkcji parametrow Z oraz n (dla
F=4 N). Z wykresu wynika, ze zwigkszanie predkosci
obrotowej n powoduje wzrost wydajnosci szlifowania.
Ponadto analizowany przebieg zmiennosci pozwala
okreslic maksimum wydajnosci dla ziarnistosci odpowia-
dajgcej wartosci sredniej planu badawczego.
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Rys. 2. Zalezno$¢ wydajnosci szlifowania od ziarnistosci materiatu $cier-
nego Z i predkosci obrotowej krazka $ciernego n (dla F = 4 N)
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Na rys. 3 przedstawiono zalezno$¢ wydajnosci szlifo-
wania w funkgji sity docisku F oraz predkosci obrotowej n
(dla Z = 120). Mozna stwierdzi¢, ze wraz ze wzrostem obu
parametrow rosnie wydajnos¢ szlifowania, przy czym dla
parametru n ten przyrost jest w przyblizeniu liniowy. Wy-
dajnos¢ szlifowania wzrasta o wiele szybciej przy duzej
wartosci sity.
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Rys. 3. Zalezno$¢ wydajnosci szlifowania od sity docisku wywieranej
przez prébke tynku gipsowego do powierzchni krazka $ciernego F i pred-
kosci obrotowej kragzka n (dla Z = 120)

Podsumowanie

Uzyskane wartosci wspoétczynnikow korelacji czgstko-
wych dla efektow liniowych potwierdzajg istotny wptyw
predkos$ci obrotowej krgzka Sciernego na wydajnos¢ szli-
fowania. Jest to korelacja dodatnia, osiggajgca warto$¢
k=0,63.

Duzy wptyw na wydajnosc¢ szlifowania dla efektow li-
niowych wykazuje réwniez sita docisku wywierana przez
probke tynku gipsowego do powierzchni krgzka scier-
nego.

Rozpatrywana w eksperymencie ziarnistos¢ materiatu
sciernego (od 60 do 240) pozwolita jednoznacznie okre-
slic maksimum wydajnosci szlifowania. Najwiekszg wy-
dajnos¢ szlifowania osiggnieto dla wartosci sredniej planu
badawczego, tj. dla ziarna nr 120.
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