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Приведены результаты исследования морфологии и химического состава поверхности электротехниче-
ской стали 10895, полученной в первый период шлифования кругом из кубического нитрида бора на кера-
мической связке. Показано, что по сравнению со шлифованием в этих же условиях титанового сплава ин-
тенсивность адгезионного взаимодействия абразивного инструмента с обрабатываемым материалом суще-
ственно меньше. Несмотря на снижение интенсивности адгезионного взаимодействия с абразивным мате-
риалом, на обработанной поверхности стали обнаружены продукты износа шлифовального круга. 
Результаты морфологического и микрорентгеноспектрального анализов позволяют идентифицировать про-
дукты износа как кристаллы кубического нитрида бора. 

Ключевые слова: шлифование, кубический нитрид бора, сталь, титановый сплав, обработанная поверх-
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The results of the study of the morphology and chemical composition of the surface of 10895 electrical steel ob-
tained during the first period of grinding with a wheel made of cubic boron nitride on a ceramic bond are presented. 
It is shown that in comparison with grinding in the same conditions of titanium alloy, the intensity of the adhesive 
interaction of the abrasive tool with the processed material is significantly less. Despite a significant decrease in the 
intensity of adhesive interaction with the abrasive material, wear products of the grinding wheel were found on the 
treated surface of the steel. The results of morphological and electron microprobe analyses allow to identify the 
products of wear, as the crystals of cubic boron nitride. 
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Введение 
 

Стремительное развитие техники и техно-
логий определяет необходимость постоянного 
улучшения качества обработанной поверхности 
деталей и конструкций. Особые требования 
предъявляются к деталям, работающим в экс-
тремальных условиях эксплуатации.  

Шлифование являются в большинстве случа-
ев заключительным этапом обработки. Поэтому, 

от технологии формообразования при шлифова-
нии во многом зависит качество изделий [1]. 

В последнее время все большее внимание 
уделяется контролю химического состава в на-
нослоях обработанной поверхности [2–8]. Ис-
следования качества поверхности, полученной 
методом шлифования, свидетельствуют о возмо-
жности переноса продуктов износа абразивно-
го инструмента  на обработанную  поверхность. 
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зультате контакта с вершинами зерен шлифо-
вального круга, произошло вдавливание кри-
сталла в обработанную поверхность с после-
дующим замазыванием пустот и неровностей 
металлом. 

Вероятнее всего, что скалывание зерна 2 
(рис. 2, б) произошло в последний момент кон-
тактирования рабочей поверхности круга с рас-

сматриваемым участком поверхности металла. 
Кристаллы частично внедрены в металл. В со-
ответствии с принятой методикой, окончатель-
ной формирование обработанной поверхности 
происходит на попутной подаче. Скалывание  
и внедрение кристаллов в обработанную по-
верхность произошло на выходе из зоны кон-
такта круга с обрабатываемым металлом.      

 

       
                                         а                                                                                            б 
 

Рис. 2. Продукты износа абразивного инструмента, перенесенные на шлифованную поверхность 
 
Микрорентгеноспектральный анализ выпол-

нен в точках 1 и 2 рассмотренных тел (рис. 2). 
Концентрации бора и азота в точках 1 и 2 прак-
тически одинаковы (рис. 3, а). На поверхности 
обоих кристаллов обнаружены следы железа  
в количестве 0,3–0,4 атомарных процентов 

(рис. 3, б). В нанослоях кристалла 2 присутст-
вует кислород в количестве около 1,2 атомар-
ных процента и следы алюминия. Полученные 
результаты позволяют идентифицировать тела 
1 и 2 как кристаллы кубического нитрида бора. 
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Рис. 3. Содержание химических элементов в точках 1 и 2 объектов: 
□ – точка 1, объект 1; ■ – точка 2, объект 2 
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сти адгезионного взаимодействия стали с абра-
зивным инструментом по сравнению с обра-
боткой титанового сплава.   

Несмотря на снижение интенсивности кон-
тактного взаимодействия с абразивным мате-
риалом, на обработанной поверхности обнару-
жены продукты износа шлифовального круга. 

Результаты морфологического и микрорент-
геноспектрального анализов позволяют иден-
тифицировать продукты износа, как кристаллы 
кубического нитрида бора. 
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