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Procesy szlifowania kompozytow zywiczno-ceramicznych
z zastosowaniem narzedzi zawierajacych mikroagregaty scierne

Grinding processes composite resin-ceramics
using abrasive tools containing microaggregates
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Przedstawiono wyniki badan szlifowania kompozytéw zywicz-
no-ceramicznych. Do procesu obrdbki zastosowano Sciernice
o budowie agregatowej. Pierwsza $ciernica S1 zawierata dwa
rodzaje agregatéow $ciernych - SiC i Al,0; — dodanych do na-
rzedzia z elektrokorundu 99A. Zbadano rowniez proces szli-
fowania $ciernicq S2 zawierajaca wylacznie agregaty Scierne
SiC dodane do narzedzia z weglika krzemu 98C. Analizowano
topografie powierzchni obrobionych kompozytow i przydat-
no$¢ badanych sSciernic do zastosowan przemystowych.
SLOWA KLUCZOWE: agregaty Scierne, szlifowanie, kompozyt
Zywiczno-ceramiczny

The article presents the results of grinding composites resin-
ceramic. Treatment process used wheels for construction ag-
gregate. The first wheel S1 contains two types of aggregates
abrasive SiC and Al,O; added to the tool with electrocorun-
dum 99A. Also examined the process of grinding the grinding
wheel S2 contains only aggregates of SiC abrasive added to
the tool with silicon carbide 98C. We analyzed the topogra-
phy of the surface-treated composite and the suitability of the
tested wheels for industrial applications.

KEYWORDS: abrasive aggregates, grinding, composite ce-
ramic-resin

Coraz wieksze wymagania stawiane materiatom in-
zynierskim sg powodem wytwarzania i stosowania réz-
nych materiatéw kompozytowych. Obecnie dostepna jest
szeroka gama kompozytéw oferujgcych wyjatkowe wia-
sciwosci fizyczne i chemiczne [1+3]. Rozwojowi materia-
tow kompozytowych towarzyszy postep technologiczny
w budowie maszyn i produkcji narzedzi, zapewniajgcy ich
optymalne ksztattowanie.

Kompozyty zywiczne wzmacniane kruszywem mine-
ralnym lub szklanym znalazlty szerokie zastosowanie
w roznych gateziach przemystu, co zawdzieczajg swym
niepowtarzalnym wifasciwosciom mechanicznym, fizycz-
nym i chemicznym. Wysoki stopien ttumienia drgan oraz
mozliwo$¢ formowania dowolnych ksztattéw i regeneracii
powierzchni to niektore z gtbwnych powodow wykorzysty-
wania kompozytow zywiczno-ceramicznych w technice.
Wielofazowa budowa kompozytéw zywicznych wzmac-
nianych kruszywem mineralnym lub szklanym pozwala na
uzyskanie szerokiego zakresu wtasciwosci. Stoty maszyn
pomiarowych najczesciej sg wykonywane z jednolitego
bloku skalnego, jednakze wigze sie to z wysokimi kosz-
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tami produkciji tych urzgdzen. Zastosowanie kompozytéw
zywiczno-ceramicznych z kruszywem skalnym znacznie
obniza koszt wytworzenia tego typu elementow.

Kompozyty zywiczno-ceramiczne

W celu przeprowadzenia badan procesu szlifowania
kompozytow zaprojektowano i wykonano prébki kompozy-
téw zywiczno-ceramicznych o cechach podanych w tabl. I.

Im drobniejsza i bardziej zré6znicowana wymiarowo jest
frakcja wypetniacza, tym wieksze wypetnienie objetosci
kruszywem i mniejszy udziat wagowy zywicy. Zbyt mata
ilos¢ zywicy utrudnia proces mieszania sktadnikow, a go-
towy kompozyt wykazuje niskie wtasciwosci mechaniczne
oraz duzg skionnos¢ do kruchych pekniec.

Udziat wagowy poszczegoélnych wypetniaczy ustalo-
no na podstawie prob doswiadczalnych — tak aby sktad
mieszanki zapewniat wysokie upakowanie kruszywa. Pa-
rametrem charakteryzujgcym wysoki stopien upakowania
byta gestos¢ gotowego kompozytu — przy powyzszej pro-
porcji sktadnikéw wynosita ona 2250 kg/m3.

TABLICA |. Wartosci parametrow do oceny chropowatosci po-
wierzchni obrobionych $ciernicami S1 i S2 z zawartoscia agre-
gatow sciernych

. Frakcja sktad- Udziat wa-
Sktadnik g Rola gowy, %

Przenoszenie obcia-

Bazalt 4+1 zen, dekrementacja 655

drgan

q . Wypetnienie pustych

Piasek kwarcowy 0,2+0,6 przestrzeni 30

Zywica epoksydo- .
wa Epidian 5 Spane i

Procesy szlifowania kompozytow
z wykorzystaniem sSciernic o budowie agregatowej

Obrébka Scierna kompozytéw znaczgco rézni sie od
obrébki konwencjonalnych materiatéw [5]. Gtéwnym tego
powodem jest wystepowanie minimum dwéch faz o zroz-
nicowanych wiasciwosciach chemicznych i fizycznych.
W kompozytach zywicznych zbrojonych czgsteczkami
kruszywa spoiwo w postaci zywicy jest miekkie, przez
co bardziej podatne na obrobke scierng niz wzmocnienie
ceramiczne, ktére wykazuje duzo wigkszg wytrzymatosé
mechaniczna.

W pracy [6] przedstawiono dwa podstawowe mechani-
zmy obrébki Sciernej kompozytéw dwufazowych. Pierw-
szym mozliwym mechanizmem jest odrywanie czgsteczek
wzmochienia od spoiwa wskutek sit dziatajgcych podczas
skrawania. Oderwane ziarno pozostawia po sobie luke,
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ktora bardzo niekorzystnie wptywa na chropowatosc¢ po-
wierzchni.

Drugi mechanizm polega na przecinaniu czgsteczek
wzmochienia pod wptywem oddziatywania ziaren sScier-
nych.

W procesie szlifowania zastosowano $ciernice z dodat-
kiem mikroagregatow sciernych [4]. Pierwsza Sciernica
S1 zawierata jako ziarno podstawowe elektrokorund szla-
chetny o numerze ziarna 60 oraz domieszke agregatow:
20% agregatu elektrokorundu o numerze 46 ztozonego
z ziaren $ciernych o granulacji 120 i 10% agregatu (46)
zawierajgcego ziarna Scierne (120) z weglika krzemu.
Druga zastosowana $ciernica S2 zawierata ziarno pod-
stawowe weglika krzemu o numerze ziarna 46 oraz do-
mieszke 30% agregatow o rozmiarze 36 ziarna $ciernego
o numerze 100 z weglika krzemu.

Na podstawie badan rozpoznawczych przyjeto nastepu-
jace parametry obrobki:

e posuw wzdtuzny p,, =5 m/min,

e glebokos¢ szlifowania g, = 20 ym,

e wydatek cieczy chtodzgco-smarujgcej Q = 2 I/min,
e posuw poprzeczny p, = 0,5 mm,

e predkosc¢ szlifowania v, = 35 m/s.
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Rys. 1. Obraz powierzchni oraz jej topografia po procesie szlifowania
kompozytu $ciernicg S2
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Rys. 2. Obraz powierzchni oraz jej topografia po procesie szlifowania
kompozytu $ciernicg S1
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Przeprowadzono badania topografii powierzchni obro-
bionych (rys. 1 i 2) z wykorzystaniem mikroskopu konfo-
kalnego firmy Olympus OLS4000 z powiekszeniem 100x%.
Wyznaczono wartosci parametréw do oceny chropowato-
$ci powierzchni, a ich wartosci zestawiono w tabl. Il.

TABLICA Il. Wartosci parametréow do oceny chropowatosci
powierzchni obrobionych sciernicami S1 i S2 z zawartoscia
agregatow sciernych

Sciernica
S2 S1
Parametr
Sa, ym 1,46 3,16
St, um 23,13 49,57
Sp, um 4,13 7,67
Sv, ym 18,99 41,9

Zaobserwowano niekorzystny mechanizm odrywania
matych czgstek wypetnienia z kompozytu, przy czym zde-
cydowanie wieksze wgtebienia powstaty na powierzchni
obrabianej $ciernicg S1.

Whioski

e Sciernice zawierajgce agregaty $cierne mogg byé sto-
sowane do obrébki materiatbw kompozytowych wzmac-
nianych czgsteczkami mineratow.

o Wysokos$¢ chropowatosci powierzchni po szlifowaniu
z wykorzystaniem $ciernicy S2 zawierajgcej wytgcznie
agregaty z weglika krzemu jest znacznie mniejsza w po-
rébwnaniu z wysokoscig chropowatosci powierzchni po
szlifowaniu kompozytu Sciernicg S1.

e W celu zniwelowania mechanizmu odrywania czgstek
wypetniajgcych kompozyt ze spoiwa lepiej jest zastoso-
wac $ciernice S2, zawierajgca jako ziarno podstawowe
SiC oraz agregaty SiC. Gtebokos$¢ powstatych krateréw
po wyrwanych czgstkach (parametr Sv) jest ponad dwu-
krotnie nizsza w poréwnaniu z powierzchnig obrabiang
Sciernicg S1.

e Analiza pikow powstatych na powierzchni obrobione;j
(parametr Sp) wykazata, ze lepsze efekty uzyskano na
powierzchni obrabianej Sciernicg S2 z mikroagregatami
SiC.

Badania przeprowadzono w ramach projektu ,Inno-
wacyjne, hybrydowe narzedzia scierne do obroébki
stopow metali lekkich”, realizowanego w ramach pro-
gramu INNOTECH w sciezce programowej IN-TECH.
Nr umowy INNOTECH-K3/IN3/43/229135/NCBR/14.
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