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Jakos$¢ warstwy wierzchniej
przy szybkosciowym szlifowaniu stopu Al6061T6

Materiaty o wysokiej ciggliwosci czesto stwarzajg problemy podczas szlifowania szybkosciowego. Wysoka predkos¢
odksztatcenia powoduje nie tylko kruchos¢ materiatu, ale takze uszkodzenia warstwy wierzchniej. Tu przedstawiono
wyniki badania integralnosci warstwy wierzchniej i mechanizméw usuwania materiatu przy szlifowaniu kutego stopu
Al6061T6 z predkoscia w zakresie: 30,4+307,0 m/s.

Stanowisko badawcze pokaza-
no na rys. 1. Material obrabiany
zostat pociety na kostki o wymia-
rach: 10x10x3 mm i wypolero-
wany. Wykorzystano $ciernice do
szlifowania szybko$ciowego (high
speed grinding - HSG) o podtozu
z tworzywa sztucznego wzmocnio-
nego widknem weglowym (CFRP)
i zeszklong warstwe Scierng CBN.
W celu schtodzenia i zmniejszenia

tarcia w strefie szlifowania stoso-
wano chtodzenie zalewowe.
Narys. 2a zaprezentowano zalez-
nos¢ morfologii szlifowanych po-
wierzchni od predkosci szlifowa-
nia. Ponizej predkosci 133,5 m/s
dominowata mikrotekstura przy-
pominajaca tuske, spowodowana
silnym rozmazywaniem materia-
tu na powierzchni. Przy predko-
$ci 133,5 m/s taka mikrotekstura
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Rys. 1. Schemat stanowiska badawczego
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Rys. 2. Morfologia powierzchni a)
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Rys. 3. Podpowierzchniowa mikrostruktura elementéw Al6061T6 po szlifowaniu szybkoscio-
wym a); zalezno$¢ gtebokosci SDR od predkosci szlifowania b)

zanikata, a pojawiaty sie wyraz-
ne smugi szlifierskie wynikajace
ze zmniejszonego odksztalcenia
plastycznego powierzchni. Jed-
nocze$nie twardo$¢ powierzchni
malata wraz z predkoscig szlifowa-
nia (rys. 2b). Warto zauwazy¢, ze
przedmiot obrabiany po szlifowa-
niu z predkoscig 307,0 m/s nadal
miat twardo$¢ wyzsza niz polero-
wany materiat przed szlifowaniem.
Zaobserwowano dwa rézne typy
mikrostruktury warstwy wierzch-
niej po szlifowaniu (rys. 3). Przy
powierzchni wystepuje strefa dy-
namicznej rekrystalizacji (SDR)
z silnie rozdrobnionymi ziarnami,
ktéra pogarsza witasciwosci me-
chaniczne materiatu. Ponizej SDR
wystepuje strefa odksztatcenia
plastycznego (SOP), w ktoérej wiel-
ko$¢ ziaren zmienia sie z réwno-
osiowego nanokrystalicznego do
wydtuzonego mikrokrystalicznego
z wyraznie grubszymi ziarnami.
Jak wida¢ na rys. 3b, gtebokos¢
SDR wyraznie zmniejsza sie wraz
z predkos$cig szlifowania. Wynika
to z wysokiego pola odksztatcen
i zmniejszonej gtebokosci warstwy
wplywu ciepta pod powierzchnig
szlifowana, co wskazuje na efekt
uszkodzenia warstwy wierzchnie;j.
Wyniki sugeruja, ze dzieki HSG moz-
na uzyskac lepsza integralnos$¢ po-
wierzchni przy mniejszych uszko-
dzeniach podpowierzchniowych.
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