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РЕФЕРАТ

Отчёт с. 43, рис. 17, табл. 3, источников. 18.

ШЛИФОВАНИЕ, ГЛУБИННОЕ ШЛИФОВАНИЕ, РЕЖУЩАЯ СПОСОБНОСТЬ, 

ТЕПЛОВАЯ АКТИВНОСТЬ, ПРОФИЛЬНОЕ ШЛИФОВАНИЕ, ЧИСЛЕННЫЕ МЕТО

ДЫ, СИЛЫ ШЛИФОВАНИЯ, ИЗНОС, ЗАТУПЛЕНИЕ

Объектом исследования является процесс плоского глубинного шлифова

ния.

Цель работы -  разработать научные основы для обоснованного выбора 

шлифовальных кругов, работающих в условиях плоского шлифования с большим 

диапазоном глубин шлифования.

Проводились проектные работы по экспериментальной проверке основной 

гипотезы (п.п. 5.1.1), на которой основывается предложенный метод эксперимен

тально - теоретического определения показателей процесса плоского глубинного 

шлифования.

В результате подготовлена база для построения системной теории плоского 

силового, глубинного, многопроходного, профильного шлифования, для подготов

ки научно-обоснованных технологических рекомендаций с применением имитаци

онного моделирования и современной вычислительной техники.

Степень внедрения: для внедрения предлагаемых методов технологическо

го обеспечения, пока не создана достаточно полная экспериментальная база. 

Теория нуждается в дальнейшей экспериментальной проверке.

Результаты данной НИР могут быть использованы для инженерных и науч

ных разработок в областях касающихся плоского силового, глубинного, многопро

ходного и профильного способов шлифования.

Предполагается продолжить исследование в данной области. Произвести 

имитационное моделирование шлифования с относительной траекторией движе

ния шлифовального круга, отличной от прямой (различные траектории винтового 

движения, заданные программой ЧПУ). А так же совместно с другими научными 

сотрудниками кафедры разработать алгоритмы управления комплексным процес

сом шлифования для заточных станков с ЧПУ.
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ВВЕДЕНИЕ

з

В данной НИР исследуется два различных способа финишной обработки: 

шлифование с малой глубиной резания и большой продольной подачей, и шли

фование с большой глубиной резания, но малой (“ползущей”) подачей. Последний 

способ долго оставался мало используемым на предприятия по причине отсутст

вия необходимых для назначения режимов резания данных. Не правильно вы

бранные режимы шлифования часто приводили к характерному браку: прижогу 

поверхности шлифуемой детали или к поломке оборудования из-за высокой мощ

ности резания и сил шлифования. Однако данный способ остаётся перспектив

ным и требует скорейшего внедрения на производстве, так как позволяет за одну 

операцию получать деталь высокой точности и качества поверхности. Высокая 

производительность и отсутствие промежуточных операций фрезерования и чер

нового шлифования в конечном итоге делают этот способ высоко окупаемым.

Шлифование первым способом уже давно применяется отечественными 

предприятиями и остаётся незаменимым способом получения качественных пло

ских поверхностей открытого типа (столы станков, губки тисков и весьма широкий 

класс призматических деталей). В этом случае важное значение имеют переход

ные процессы, когда упругие перемещения системы станок-приспособление- 

деталь оказывают существенное влияние на количество удаляемого материала и 
качество поверхности.

До недавнего времени для этих способов обработки применялось различ

ное оборудование. В современном станкостроении (отечественное и зарубежное) 

выпускается оборудование с ЧПУ, позволяющее применять шлифование не толь

ко при финишной обработке, но и на операциях, предусматривающих съём боль

шого припуска (силовое и глубинное шлифование). Это приводит к совмещению 

операций многопроходного и глубинного шлифования.

В такой ситуации актуальной проблемой является разработка универсаль

ных характеристик процесса многопроходное-глубинное шлифование, позволяю

щих определять оптимальные режимы такого способа шлифования.

Ясно, что такая задача требует устойчивой экспериментальной базы и глу

бокой теоретической проработки. И по этой причине не может быть решена в те



чении года. В связи с этим, в НИР сделана попытка решения такой задачи для 

способа плоского шлифования.

Существует достаточно большое количество работ, посвящённых изучению 

многопроходного /1, 2, 8-11, 12/ и глубинного плоского шлифования /3, 6, 13, 15, 

18/. Однако сложность исследуемого процесса зачастую вынуждает исследовате

лей прибегать к допущениям существенно искажающим реальную картину явле

ния. И особенно это проявляется в невоспроизодимости результатов эксперимен

тов и технологических рекомендаций.

Причины таких ошибок кроятся в чрезмерной детализации явления (ошибки 

от допущений) и в моральном устаревании экспериментальных данных. Послед

нее означает, что результаты эксперимента, так или иначе, зависят от используе

мого при этом оборудования: станка и оснастки. С появлением принципиально но

вого оборудования достоверность результатов экспериментов, проведенных на 

старом, существенно уменьшается.

Предлагается новая методика определения оптимальных режимов плоского 

многопроходного и глубинного шлифования для её применения на современном 

оборудовании с ЧПУ.
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