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Analiza stanu czynnej powierzchni sciernic impregnowanych
weglem amorficznym po procesie szlifowania

stopu Titanium Grade 2° z uzyciem mikroskopii elektronowej
i spektroskopii rentgenowskiej (SEM-EDS)

Analysis of the state of amorphous carbon treated grinding wheel
active surface after grinding of Titanium Grade 2° using SEM-EDS technique

KRZYSZTOF NADOLNY
WALERY SIENICKI
MICHAL WOJTEWICZ
KRZYSZTOF ROKOSZ
WOJCIECH KAPLONEK
MARION WIENECKE
JAN HEEG*

Przedstawiono wybrane rezultaty analizy sktadu pierwiast-
kowego na czynnej powierzchni $ciernic impregnowanych
weglem amorficznym po procesie szlifowania stopu Titanium
Grade 2% wykonanej z zastosowaniem spektroskopii dys-
persji energii promieniowania rentgenowskiego (SEM-EDS).
Uzyskane wyniki wskazuja na skuteczne wprowadzenie impre-
gnatu bezposrednio do strefy styku aktywnych wierzchotkéw
skrawajacych z materiatem obrabianym.

SLOWA KLUCZOWE: impregnacja Sciernic, szlifowanie sto-
pow tytanu, SEM-EDS

In the paper the selected results of analysis of the state of
amorphous carbon treated grinding wheel active surface after
grinding of Titanium Grade 2° using SEM-EDS technique were
presented. The obtained results indicate the effective input
of impregnating substance directly into the contact zone be-
tween abrasive grains and workpiece surface.
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Podstawowymi czynnikami majgcymi wptyw na szlifo-
walnos¢ tytanu i jego stopdw sg: duza ciggliwosc¢, wysokie
wartosci wspoétczynnikow tarcia, podatnos¢ na umocnie-
nie podczas szlifowania — pod wptywem wysokiej tem-
peratury — oraz reakcje chemiczne zachodzgce miedzy
powierzchnig przedmiotu a ziarnem Sciernym. Duza cigg-
liwos¢ powoduje, ze podczas szlifowania stopow tytanu
tworzg sie ciggliwe wiory o duzych rozmiarach i nieregu-
larnych ksztattach. Tego typu wiory, powstajgce w warun-
kach wysokiej temperatury (powyzej 1000 °C), charakte-
ryzujg sie podatnoscig na zalepianie czynnej powierzchni
narzedzi sciernych. To niekorzystne zjawisko jest dodat-
kowo potegowane przez duzg intensywnosc zuzycia scier-
nego (termicznego i termo-zmeczeniowego) wierzchot-
kow ziaren sciernych [1+4].
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Aby minimalizowa¢ wptyw niekorzystnych zjawisk wy-
stepujgcych podczas procesu szlifowania tytanu, reduku-
je sie predkos¢ obwodowg Sciernicy, stosuje intensywne
chtodzenie strefy kontaktu Sciernicy z materiatem obra-
bianym lub modyfikuje konstrukcje $ciernic. Takie mody-
fikacje polegaja gtéwnie na stosowaniu $ciernic wielkopo-
rowych lub impregnacji $ciernic substancjami smarnymi
i antyadhezyjnymi. Sciernice wielkoporowe charakteryzujg
sie znaczaco zwiekszonymi objetosciami przestrzeni mie-
dzyziarnowych, co utatwia transport dtugich, ciagliwych
wiéréw poza strefe szlifowania, a jednoczes$nie pomaga
w doprowadzeniu do niej ptynéw chtodzgco-smarujgcych
[5+7]. Z kolei impregnacja s$ciernic ma wptyw na warunki
chemiczne i tribologiczne w strefie kontaktu aktywnych
wierzchotkow ziaren sciernych z powierzchnig przedmiotu
obrabianego [8, 9]. W literaturze przedmiotu mozna zna-
lez¢ wiele opiséw stosowania substancji impregnujgcych
(m.in. siarki, wosku, parafiny, grafitu, dwusiarczku molib-
denu lub silikonu), wprowadzanych w pory Sciernicy meto-
dami grawitacyjnymi lub cisnieniowymi [10+12].

We wczesniejszych pracach autoréw przedstawiono
mozliwosci ograniczenia zjawiska zalepiania czynnej po-
wierzchni $ciernicy (CPS) w procesie szlifowania stopu
Titanium Grade 2® za pomocg $ciernicy impregnowanej
weglem amorficznym [13]. W niniejszym artykule przed-
stawiono wyniki analizy stanu CPS o oznaczeniu tech-
nicznym 1-35x10x 10-SG/F46G10VTO po procesie szli-
fowania.

Wybrane rezultaty analizy

Na rysunku pokazano przyktadowe wyniki jednej z czte-
rech analiz CPS przeprowadzonych z uzyciem spektro-
metru rentgenowskiego Octane plus firmy Edax (USA),
zintegrowanego z elektronowym mikroskopem skanin-
gowym Auriga firmy Zeiss (Niemcy). Badania przepro-
wadzono w Instytucie Powierzchni i Technologii Cienkich
Warstw Wydziatu Elektrotechniki i Informatyki Uniwersy-
tetu w Wismarze (Niemcy). Otrzymane wyniki mikroanaliz
EDS przedstawiajg mape rozktadu poszczegdlnych pier-
wiastkéw chemicznych na badanym fragmencie CPS, ich
procentowy udziat masowy i atomowy.



MECHANIK NR 8-9/2016

Komora mik ) Obraz SEM CPS ) Obraz

=+

Anali any
fragment CPS

Coln 130w 2018 Phids Mo = 3401

Filiode = kragng  Tirs (100033 Mags X i

1107

SEM CPS

.

mo EDS

Rys. Wybrane rezultaty analiz stanu czynnej powierzchni $ciernicy 1-35x10x10SG/F46G10VTO impregnowanej weglem amorficznym po procesie
szlifowania stopu Titanium Grade 2® przeprowadzonych z uzyciem spektrometru rentgenowskiego Octane plus firmy Edax (USA), zintegrowanego
z elektronowym mikroskopem skaningowym Auriga firmy Zeiss (Niemcy): a) widok komory mikroskopu, b—c) obrazy mikroskopowe SEM analizowane-
go fragmentu CPS, d) wynik mikroanalizy EDS w postaci mapy pierwiastkéw, e) sumaryczne widmo EDS, f) mapa wystepowania Al na CPS, g) mapa

wystepowania C na CPS, h) mapa wystepowania Ti na CPS

Podsumowanie

Uzyskane wyniki potwierdzity znaczgcy udziatimpregna-
tu na CPS — réwniez po procesie szlifowania. Swiadczy to
0 duzej skutecznosci zastosowanej metody impregnacji
i pozwala wnioskowac, ze wegiel amorficzny znajdujacy
sie w wolnych przestrzeniach miedzyziarnowych moze
oddziatywaé na warunki tribologiczne kontaktu aktywnych
wierzchotkéw ziaren Sciernych z powierzchnig przedmio-
tu obrabianego. Zaprezentowane wyniki analiz SEM-EDS
sg rowniez dowodem wystepowania obszaréw CPS po-
krytych stopem Titanium Grade 2®. Byty to zalepienia
wierzchotkéw ziaren sciernych widérami materiatu obrabia-
nego. Ich obecnos¢ $wiadczy o ograniczonym dziataniu
antyadhezyjnym wprowadzonego impregnatu, ktory naj-
skuteczniej ogranicza powstawanie rozlegtych zalepien
przestrzeni miedzyziarnowych CPS.
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