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Аннотация. В статье представлен метод экспресс-контроля износостойкости  

абразивов на основе определения энергетических показателей процесса изнашивания.  
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Abstract. The article presents a method of express control of the wear resistance of 

abrasives based on the determination of the energy parameters of the wear process. 
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Введение. Абразивная обработка на предприятиях машиностроительной, под-

шипниковой, авиационной и ряда других отраслей промышленности направлена на до-
стижение качественных характеристик готовых деталей, что в значительной степени 
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определяется качеством абразивного инструмента. Современные методы и средства 
контроля зачастую отстают от актуальных потребностей производителей и потребите-
лей абразивной продукции. Одним из важнейших критериев оценки абразивного круга 
принято считать – износостойкость.  

В рамках существующих представлений износ шлифовального круга реализуется 
в форме вырыва абразивных зерен из связки, местного и объемного разрушения, меха-
нического износа истиранием [1–7]. Определение износостойкости абразивных матери-
алов осуществляется методом микрорезания единичным зерном в условиях прибли-
женных к его реальной работе в шлифовальном круге: скорость и глубина резания, об-
рабатываемый материал. Путь, пройденный абразивным кругом до полного износа 
является критерием его износостойкости. 

В работах [6, 7] показано, что износостойкость абразивных зерен при микрореза-
нии согласуется с эксплуатационными показателями шлифовальных кругов. 

В условиях шлифования с большой поперечной подачей инструмента указанный 
метод малоэффективен. Известен метод оценки эксплуатационных свойств абразивного 
зерна для данных условий по предельной толщине среза металла, при которой проис-
ходит его разрушение. 

Указанные выше методики при всей ценности полученных результатов не поз-
воляют достоверно определить относительную износостойкость абразива, характери-
зующую его сопротивляемость механическому истиранию под влиянием высоких 
температур, давлений и физико-химических процессов в контакте абразив – металл.  
В работе [6] была показана возможность определения износостойкости шлифматери-
алов методом истирания контртела о притир с суспензией абразивного порошка опре-
деленной зернистости. 

Однако, следует отметить, что приведенные выше данные касаются износостой-
кости абразивных зерен в инструменте, а не стойкости самого инструмента. Для реше-
ния этой проблемы и оперативного контроля качества абразивного инструмента на ста-
диях его проектирования, а также производства требуется разработка соответствующей 
методики и средств для ее практической реализации. 

Проведён анализ методов экспресс-оценки износостойкости абразивов и значений 
корреляционной связи с эксплуатационными показателями, показал возможность прак-
тического применения метода относительной износостойкости, реализуемого на уста-
новке «Шлиф-2М», конструкции НТЦ ВНИИАШ. 

Согласно данным [6] между износом образцов и износом шлифовального круга 
существует линейная зависимость с коэффициентом корреляции 0,86–0,92, что позво-
ляет рекомендовать указанную методику для экспресс-анализа качества инструмента из 
абразивных материалов для операций шлифования. 

В ходе экспериментальных исследований было установлено, что с уменьшением 
твердости образцов износ увеличивается и практически не зависит от зернистости аб-
разива. Для выяснения причин данного факта были проведены исследования. Уста-
новка «Шлиф-2» была модернизирована путем подключения электропривода к ватт-
метру, что позволило фиксировать энергозатраты при изнашивании каждого образца 
за время 300 секунд.  

Путем деления энергии на объем изношенного слоя образца определялось значе-
ние удельной энергии разрушения. Установлено, что с ростом объема связки возрастает 
удельная энергия разрушения образца. С ростом количества связки с 20 до 35 % удель-
ная энергия разрушения композита увеличивается ~ в 3 раза.  

Анализ гранулометрии продуктов износа образца указывает на снижение содер-
жания зерна основной фракции (250 мкм) и повышение мелкой фракции. Эти данные 
указывают на переход от износа образца за счет вырыва зерен абразива к микроска-
лыванию. 
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Сопоставление удельных энергии изнашивания образцов шлифовальных кругов, 
полученных при экспресс-анализе и реальном процессе шлифования, указывает на на-
личие между ними линейной зависимости с коэффициентом корреляции ~ 0,84. 

Заключение. На основе проведенных исследований разработан метод экспресс-
контроля важнейшей характеристик шлифовального круга износостойкости. Установ-
лено, что между износом шлифовального круга в реальном процессе обработки и изно-
сом образца, определяемым экспресс-методом наблюдается прямая линейная зависи-
мость. Определение энергетических показателей процесса изнашивания экспресс-
методом может быть полезно при проектировании новых инструментов для заданных 
условий их эксплуатации, в частности, при необходимости снижения энергозатрат.  
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Аннотация. В статье показана возможность построения топливной характеристи-

ки установившегося движения автомобиля на основе использования только силовых 
параметров процесса его движения, получаемых из его тяговой характеристики. Это 
позволяет получать топливную характеристику установившегося движения автомобиля 


