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Wiasciwosci eksploatacyjne sciernic ceramicznych
z ziaren sciernych cBN o zr6znicowanej budowie

Exploitive properties of ceramic grinding wheels
with cBN abrasive grains of differential construction
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Przedmiotem badan byly dwa rodzaje ceramicznych $ciernic
do szlifowania otworéw, rézniace sie odmiang zastosowanego
scierniwa: GE cBN550 i GE cBN100. Badania eksploatacyjne
Sciernic prowadzono metoda szlifowania wgtebnego otworéw
pierscieni tozyskowych. Oceniano chropowato$¢ powierzch-
ni otworéw oraz objetos$¢ zeszlifowanego materiatu uzyskane
przy zastosowaniu ré6znych predkosci posuwu promieniowego
sciernicy. W zakresie przyjetych warunkow procesu szlifowania
stwierdzono, ze wskazniki eksploatacyjne badanych $ciernic
maja zblizone wartosci.

SLOWA KLUCZOWE: polikrystaliczne ziarna $cierne cBN, spo-
iwo szklanokrystaliczne, szlifowanie wgtebne otworéw

The subject of research was two kinds of ceramic grinding
wheels for machining of holes made of different kind of ap-
plied abrasive grains: GE cBN550 and GE cBN100. Operational
properties of grinding wheels have been carried out using inter-
nal grinding method of holes of bearing rings. In the article the
roughness parameters of holes and volume of machined mate-
rial achieved in different speed of radial feed of grinding wheel
has been depicted. It has been ascertained, that in range of
applied conditions of grinding process, operational properties
of investigated grinding wheels have had very similar values.
KEYWORDS: polycrystalline cBN grains, glass crystalline bin-
der, internal grinding, machining

Dynamiczny rozwdj nowych technologii i materiatéw
przeznaczonych np. dla przemystu lotniczego oraz moto-
ryzacyjnego, uzasadnia przyspieszenie prac badawczych
nad narzedziami sciernymi do ich obrobki. Aktualnie w ob-
rébkach wykonczeniowych coraz czesciej dostrzega sie
koniecznos¢ wykorzystania materiatow supertwardych.
Swiadczg o tym wyniki prac badawczych publikowanych
na tamach czasopism z catego $wiata, dotyczace eks-
ploatacji nowoczesnych sciernic wykonanych z réznych
odmian polikrystalicznego cBN [1, 2]. Przy projektowaniu
takich narzedzi pod uwage nalezy bra¢ nie tylko rézne
odmiany ziaren $ciernych, ale takze wtasciwosci spoiw
ceramicznych. Wiasciwosci te moga by¢ modyfikowane
dzieki wykorzystaniu nowoczesnych materiatéw szklano-
-krystalicznych z réznych uktadow szktotwoérczych [3+5].
Zakres wykorzystania narzedzi z cBN ze wzgledu na wy-
sokie koszty ich zakupu jest wcigz niewielki. Obnizenie
kosztu i/lub zwiekszenie trwato$ci moze przyczyni¢ sie do
powszechniejszego ich stosowania. Wydtuzenie czasu za-
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chowania przez Sciernice z cBN zdolnosci skrawnej mozna
osiggnac¢, m.in. redukujgc erozje ziaren sciernych poprzez
nanoszenie na ich powierzchnie powtok ochronnych [6,
7]. Autorzy niniejszej pracy upatrujg mozliwos¢ zwieksze-
nia produktywnosci operacji szlifierskich wykonywanych
Sciernicami z cBN poprzez konstrukcje nowych, tanszych
Sciernic i petne wykorzystanie potencjatu skrawnego zasto-
sowanego w ich budowie $cierniwa supertwardego.

Metodyka eksperymentu

Badania miaty na celu wstepng ocene celowosci wy-
korzystania tanszej odmiany ziarna $ciernego cBN do
zastosowan, w ktorych obecnie czesto wykorzystuje sie
drozsze odmiany cBN. Przedmiotem badan byty Scierni-
ce wykonane z dwoch odmian polikrystalicznego ziarna
sciernego: cBN550 oraz cBN100 firmy GE Superabrasives
ze spoiwem szklanokrystalicznym opracowanym w Zakta-
dzie Podstaw Nauki o Materiatach i Ceramiki Technicznej
Politechniki Koszalinskiej. Jako wypetniacz zastosowa-
no ziarno elektrokorundowe 99A firmy Norton. Wykonano
Sciernice A i B o charakterystykach: A: 1-30 x 20 x 10
cBN550 B126 C100 Q6 VA; B: 1-30 x 20 x 10 cBN100
B126 C100 Q6 VA. Obrébka termiczna Sciernic prowa-
dzona byta w nastepujgcych warunkach: A - 980 °C/2h, B
— 1000 °C/2h. Temperature i czas obrobki wyznaczono na
podstawie wartosci kata zwilzania okreslonego przy uzy-
ciu mikroskopu wysokotemperaturowego firmy Leitz w za-
kresie temperatur 20+1100 °C oraz badan wytrzymatosci
mechanicznej w warunkach statycznych. Badania wytrzy-
matosci dynamicznej na rozerwanie sciernic wykonanych
wg opisanej technologii i materiatéw wykazaty dwukrotnie
wiekszg wytrzymatos¢ kompozytu, w ktérym zastosowano
ziarno cBN 100 [8]. Badania eksploatacyjne Sciernic prze-
prowadzono na szlifierce do otworéw SOH-10,stosujgc
metode szlifowania wgtebnego. Szlifowano pierscienie fo-
zyskowe o wymiarach: (D x d x h) 54 x 43 x 18, wykonane
ze stali 100Cr6 (63 £ 2HRC), ktére do obrébki z uwagi na
ich matg sztywnos¢ mocowano w tulei sprezystej. Kazdy
pierscien po zamocowaniu poddawano szlifowaniu wstep-
nemu w celu usunigecia bicia promieniowego powierzchni
otworu. Dla kazdej ze Sciernic wykonano 4 serie 10 prob
szlifowania, w ktorych stosowano rézne predkosci posuwu
promieniowego Sciernicy i czasu pozostawania sciernicy
w styku z materiatem obrabianym po zakonczeniu dosuwu
promieniowego. Sciernice przed kazdg serig obciggano za
pomocg diamentowego obciggacza jednoziarnistego z jed-
nakowymi warto$ciami parametrow obciggania: dosuw aq =
0,005 mm/2 x skok; predkos$¢ posuwu vig = 20 mm/s. Jako
state parametry szlifowania przyjeto: predko$¢ obrotowg
$ciernicy ns = 16600 min™', predko$¢ obrotowg przedmiotu
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obrabianego n, = 180 min-' i dosuwu szlifowania a = 0,1
mm. Zastosowano trzy predkosci posuwu promieniowego:
vir—0,1; 0,225 i 0,3 mm/min oraz dwa czasy pozostawania
Sciernicy w styku z materiatem obrabianym po zakonczeniu
dosuwu promieniowego t =0 s it = 10 s. Podczas badan
mierzono srednice Sciernicy, Srednice szlifowanego otworu
oraz chropowatos¢ jego powierzchni. Po badaniach eks-
ploatacyjnych dokonano obserwacji powierzchni roboczej
Sciernicy za pomocg elektronowego mikroskopu skaningo-
wego JEOL JSM-5500 LY (Japonia).

Wyniki badan

Wyniki badan eksploatacyjnych przedstawiono narys. 1.
Dla kazdej z przyjetych predkosci v¢ i czasu t opracowa-
no wykresy parametru Ra, oraz objetosci zeszlifowanego
materiatu w poszczegoélnych prébach serii, a takze suma-
rycznej objetosci Y Vm w serii pomiarowej. Pomiary sred-
nicy $ciernicy wykazaty niewielkie zuzycie, rzedu 2+4 ym,
wystepujgce na poczgtku serii pomiarowej po obciggnieciu
Sciernicy, bedgce wynikiem jej dotarcia. Dlatego nie zapre-
zentowano wykreséw zmian $rednicy Sciernic.
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Rys. 1. Charakterystyka wynikéw szlifowania otworéw $ciernicami zbudo-
wanymi z ziaren: A — cBN550 i B — cBN100

Whioski

Wyniki przeprowadzonych badan wskazuja, ze oba ro-
dzaje sciernic charakteryzujg sie podobnymi wtasciwo-
Sciami eksploatacyjnymi. Przy kazdej z zastosowanych
predkosci dosuwu promieniowego v; usuwano podobng
objetos¢ materiatu pierécienia. Sciernice z udziatem ziaren
cBN100 i cBN550 w przyjetym zakresie pomiarowym zuzy-
waly sie w sposob znikomy, jednak w mikroskali zachodzity
odmienne procesy zuzycia. Ziarna cBN550 zbudowane sg
z mikrokrysztatkow o wymiarach 1+5 pm (rys. 2a), tworza-
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cych agregaty i aglomeraty, co powoduje, ze Sredni wymiar
wykruszen wynosi 1+1,5 ym (rys. 2c¢).

Rys. 2. Mikrostruktura ziarna $ciernego: a) cBN550; b) cBN100; c) cBN550
w powierzchni roboczej $ciernicy po szlifowaniu; d) cBN100 w powierzchni
roboczej $ciernicy po szlifowaniu

W ziarnach cBN100 Sredni wymiar krysztatkow waha
sie w granicach 3+5 um, (rys. 2b), ale wielko$¢ wykruszen
jest znacznie wigeksza (5+10 pm), wynikajgca z odpryski-
wania fragmentow ziaren na skutek pekania fazy wigzgcej
(rys. 2d) lub pekania krystalitow wzdtuz ptaszczyzn tupli-
wosci (110). Zaobserwowane roznice skali wykruszen dla
przyjetych warunkéw szlifowania nie majg jednoznaczne-
go wptywu na chropowato$¢ powierzchni szlifowanej Ra.
W trzech sposrdd czterech przeprowadzonych serii badan
chropowatos¢ powierzchni otworéw po obrébce Sciernicg B
byta wyzsza, a w czwartej (v& = 0,1 mm/min) — nizsza. Naj-
wiekszg sumaryczng objeto$¢ usuwanego materiatu Y Vm
uzyskano dla sciernicy B w probie trzeciej (v = 0,225 mm/
min it =10 s). Réznice w objetosci usuwanego materiatu
nalezy wigzac z matg sztywnoscig uktadu OUPN. Z badan
wynika, ze istnieje mozliwos¢ adaptacji nowych typow ziar-
na Sciernego do obrobek wykonczeniowych, ale proces
wdrozenia nowych narzedzi z cBN100, w miejsce obecnie
stosowanych z udziatem cBN550, musi by¢ poprzedzony
kolejnymi badaniami, dotyczgcymi m.in. mechanizmoéw zu-
zywania sie ziarna $ciernego i trwatosci Sciernic.
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