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Wplyw zuzycia pojedynczego ziarna na jakos¢ warstwy wierzchniej
hartowanej stali nierdzewnej podczas szlifowania na sucho

Zrozumienie zjawiska zuzycia ziarna i wynikajacych z niego mechanizméw usuwania materiatu ma kluczowe znacze-
nie dla zwiekszenia wydajnosci szlifowania na sucho. Tu przedstawiono analize szlifowania pojedynczym ziarnem
pod katem zmian termomechanicznych wywotanych zuzyciem ziarna i wynikajacej z tego jakosci warstwy wierzchniej

dla ceramicznych ziaren z korundu i CBN.

Stanowisko badawcze przedstawiono na rys. 1. Po-
jedyncze ziarno korundowe lub z CBN montowano
w uchwycie umozliwiajagcym kontrole jego orientaciji,
zamocowanym ha $ciernicy (rys. 1b). W celu zbadania
chwilowego wzrostu temperatury na styku $ciernicy
z obrabianym przedmiotem zastosowano jednobiegu-
nowe termopary typu K, w ktérych elektroda dodatnia
byt drut (125 pm) z chromelu, podczas gdy otaczajacy
materiat obrabiany (hartowana stal nierdzewna SCM
415) byt biegunem ujemnym. Obrabiany przedmiot
wyposazono w wiele takich termopar (rys. 1¢) i zain-
stalowano na sitomierzu.

Srednie sity wlasciwe szlifowania rosng wraz z dro-
ga szlifowania zaré6wno w przypadku korundu, jak
i CBN, przy czym dla CBN wzrost jest bardziej ptyn-
ny (rys. 2). Przy ostrych ziarnach sity te s3 mniejsze
dla korundu niz CBN, co zmienia sie wraz z postepem
szlifowania w wyniku réznych wtasciwosci przeciw-
zuzyciowych obu ziaren. Ponadto sita normalna prze-
wyzsza styczna ze wzgledu na ujemne katy natarcia.
Makropekniecia ziarna i nowo utworzone krawedzie
tngce powodujg gwattowny spadek sit wtasciwych dla
ziarna z CBN po 100 mm drogi szlifowania.

Wraz ze zuzyciem ziarna wzrasta maksymalna tem-
peratura, a nastepnie maleje, mimo wzrostu wtasciwej
sity szlifowania. Wynika to z tego, Ze stopniowo maleje
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Rys. 1. Stanowisko badawcze: a) widok ogdlny, b) uchwyt ziarna
i $ciernica, c) obrabiany przedmiot z wieloma termoparami
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Rys. 2. Przebiegi stycznej i normalnej sity wiasciwej szlifowania
w funkgji zuzycia trzech réznych ziaren z korundu i CBN o podobne;j
geometrii
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do zmniejszenia iloSci wytwarzanego
ciepta (rys.3). Maksymalna tempera-
tura chwilowa dla ostrego ziarna ko-
rundowego jest wyzsza niz dla ziarna
z CBN, a obie s3 nizZsze niz temperatu-
ra przemiany fazowej stali (700°C). To
oznacza, ze szlifowanie na sucho nowg
Sciernica wigze sie z niskim ryzykiem
uszkodzenia termicznego warstwy
wierzchniej obrabianego przedmiotu.
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Rys. 3. Zmiennos¢ temperatury szczytowej w funkgji drogi szlifowania dla ziaren korun-

dowych iz CBN
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