
Сравнительный анализ приведенных результатов расчета (рис. 1,2) по­
казывает, что оптимальная обработка отверстия с точки зрения снижения 
энергопотребления процесса резания будет при двухпроходной обработке 
отверстия. Графики показывают, что при снижении производительности об­
работки на 74 %, энергоэффективность процесса обработки отверстия повы­
шается до 35%.
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Известно, что процесс профилирования абразивного круга влияет на ка­
чество поверхности самого круга. В свою очередь, рабочая поверхность іфуга 
влияет на качество обработанной поверхности детали при шлифовании.

В процессе исследований изучались траектории мшрорезания, дуга кон­
такта, длины царапин при профилировании кругов с параллельными и взаи- 
моперпендикулярными осями профилирующего ролика и круга. Это позво­
лило вывести аналитические выражения зависимости вышеуказанных пара­
метров в основном от соотношения скорости вращения ролика и круга,

В свою очередь аналитические выражения позволяют рассчитывать ре­
жимы правки, обеспечивающие необходимую производительность и каче­
ство шлифованной поверхности детали.

Кинематика процесса правки определяет траекторию мшфорезания и 
форму дуги контакта алмазного зерна с профилируемым абразивным іфу-
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гом. От отдельных элементов кинематики зависит стойкость правящего ин­
струмента, режущая способность абразивного круга и качество обработан­
ной абразивным кругом поверхности детали.

Кинематику процесса правки можно приравнять к кинематике пшифо- 
вания детали, при этом абразивный круг необходимо рассматривать как об­
рабатываемую деталь, а правящий инструмент (алмазный карандаш или пра­
вящий алмазный ролик) как рабочий инструмент.

По данным Маслова Е.Н. [ 1 ] длина царапины зерном на детали при круг­
лом наружном шлифовании при врезной подаче определяется формулой:
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где Vj — скорость детали, м/мин; — скорость круга, м/с; D — диаметр 
круга, мм; d — диаметр детали, мм; t — глубина шлифования, мм.

Знак (+) принимается при встречном шлифовании, знак (-) — при по­
путном шлифовании.

Было определено влияние диаметра круга на длину царапины (рис. 1).
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Рис Л. Длина царапины от единичного зерна в зависимости от диаметра 
абразивного круга 50 м/с, = 25 м/с, =  70 мм, S ~ 2 мкм 

на один оборот ролика, правка —  встречная)

Как видно из графика, при диаметре круга больше 400 мм дуга контакта 
практически не изменяется.
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Далее было установлено, что царапина тем длиннее, чем больше отно­
шение скорости круга к скорости алмазного ролика и больше глубина вреза­
ния зерна h и диаметр алмазного ролика d.

В данном случае длину дуги царапины можно определить по аналити­
ческой зависимости:

i ^ = 2 { K ,± l ) S T d  , (2 )
где Kj— отношение скорости круга к скорости вращения алмазного ролика, 
(+) принимается при встречной правке, (-) принимается при попутной прав­
ке іфуга, h — глубина врезания зерна за один оборот алмазного ролика, d — 
диаметр алмазного ролика.

В ы в о д ы
1. Установлено, что на формирование микрорельефа профилируемой по­

верхности абразивного круга в значительной мере влияют следующие факто­
ры: соотношение скоростей вращения абразивного круга и алмазного ролика, 
Шубина врезания зерна за один оборот ролика, диаметр алмазного ролика.

2. Диаметр шлифовального круга влияет на длину царапины единичным 
зерном в значительной мере при диаметрах шлифовальных іфугов до 400 мм.
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