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Przedmiotem wynalazku jest sposéb zapobiegania pek-
nieciom szlifierskim metali, wystgpujacym w procesie
wytwarzania detali szlifowanych w przemy$le metalowym.

Dotychczas znane sposoby zapobiegania peknigciom
szlifierskim metali polegaly na doborze odpowiednich
parametrow ‘procesu szlifowania takich jak: grubos$¢ war-
stwy szlifowanej, szybko$é obwodowa S$ciernicy, szybkos$¢
obwodowa detalu obrabianego, stosunek szybko$ci ob-
wodowej $ciernicy do szybko$ci obwodowej obrabiane-
go detalu, dobor $ciernic pod wzgledem ich twardosci
i struktury.

Stosowano takze obrdbke cieplna poprzedzajaca: proces
szlifowania, polegajaca na podgrzaniu detali w zakresie
temperatur 100 do 600°C (P.I. Jaszczericyn. Tieplo-
wyje jawlenig pri szlifowanii i swojstwa obrabotanych
powierchnostiej. str. 161—165. Wydawnictwo Nauka i
Tiechnika Mifsk 1973 r.). A

Wada dotychczas znanych sposobéw zapobiegnia pek-
nieciom szlifierskim metali jest konieczno$¢ stosowania
malych grubosci warstwy szlifowanej w jednym przejéciu
oraz wystepowanie stosunkowo duzych - napr¢zen w war-
stwie zewnetrznej mogacych doprowadzi¢ do pojawie-
nia si¢ peknied.

Celem wynalazku jest usunigcie powyzszych niedogod-
noéci poprzez opracowanie sposobu zapobiegania pek-
nieciom szlifierskim obrabianych detali, szczegélnie o
rozwinietej powierzchni.

Istota wynalazku jest sposéb zapobiegania peknigciom

szlifierskim metali, polegajacy na stosowaniu wygrzewa-

nia detali natychmiast po zakoniczonym szlifowaniu po-
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przez bezposrednie zdjecie z obrabiarki i wlozenie do
kapieli olejowej o temperaturze 180—200°C i wytrzy-
manie w tej kapieli przez okres okolo 2 godziny, zapewnia-
jacy uzyskanie paramctréw okre§lonych wymogami kon-
strukcyjnymi. WiozZenie do kapicli olejowej winno nastgpic¢
nie pézniej niz przed uplywem 15 sekund. -

Gléwnym parametrem okres$lajgcym temperature i
czas jest twardo$¢ powicrzchni poddawanej szlifowaniu.

Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest mozliwoéé sto-
sowznia wigkszych grubosci warstwy szlifowanej w jed-
nym przejéciu z wyeliminowaniem peknieé szlifierskich.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w ponizszym
przykladzie wykonania w ktérym walki gléwne mecha-
nizmu Kierowniczego ze stali 15HN o $rednicy @ 40 pod-
dane obrdbce cieplnochemicznej na twardo§é 58—60HRC.
Natychmiast po szlifowaniu z chlodziwem olejowym pod-
daje si¢ wygrzewaniu w $rodowisku oleju PW-315 w tem-
peraturze 180—200°C i w czasie 2 godzin, poprzez bez-

- posrednie zdjecie detalu ze szlificrki i jak najszybsze wio-

Zenie do kapieli olejowe;j.
ZastrzezZenia patentowe

Sposéb zapobiegania pgknigciom szlifierskim mectali
mctoda izotermicznego odpre¢zania, znamienny tym, Ze
dctale natychmiast po szlifowaniu, ale nie pézniej niz
przed uplywem 15 sekund, poddaje si¢ wygrzewaniu
poprzez bezposrednie zdjecie z obrabiarki i wlozenie do
kapieli olejowej o temperaturze od 180 do 200°C i wytrzy-
manie w tej temperaturze minimum jedng godzing, ce-
lem zachowania twardoéci okrcélonej wymogami kon-
strukcyjnymi. -
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