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3.

Р е ф е р а т

Отчет по теме "Исследование процесса заточки разверток 

и дисковых фрез из быстрорежущей стали с целью определения 

оптимального алгоритма управления съемом припуска" -  на

листах, в том числе: графиков 8 4 ,  схем 7 .фотографий 

4 , номограмм 2 .таблиц 32 .

Перечень ключевых слов : граничный цикл.дефектный слой, 

прижог,алгоритм управления съемом припуска,оптимальный алго­

ритм, прогрессивный алгоритм,тепловая  активность круга,режу­

щая способность круга ,ж есткость ,относительная  упругая дефор­

мация.

3 работе исследован процесс заточки по задней грани тор -  

цем чашечного круга .

Теоретически получено уравнение граничного цикла съема 

припуска применительно к условиям заточки.Исследован харак­

тер зависимости параметров граничного цикла и его производи­

тельности от скорости продольной подачи.Теоретически исследо­

вано влияние свойств системы СЩД и условий заточки на погреш­

ность заточенного инструмента.Теоретически определен оптималь­

ный алгоритм управления съемом припуска.Экспериментально опре­

делены параметры режущей способности и тепловой активности 

круге,а также жесткость СПИд,необходимые для расчета  оптималь­

ного алгоритма управления съемом припуска,Реализация данного 

алгоритма показала, что расчетные и экспериментальные значения 

глубин шлифования удовлетворительно совпадали ,а  заточенные об­

разцы не имели следов прижога.

Установлено,что замена программы в управляющей электрон­

ной машине станка й 3 2 0 1 -?2 ,с  тем чтобы последняя смогла реали­

зовать оптимальный алгоритм управления съемом припуска,обеспе-



чизает среднее повшзение про из вот*яте.* ьное г « заточки да с 

и г о д о в о й  еконо^’дческий э ф ф е к т  1 0  t v  с .  р./б. с один станок
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I.Аналитический обзор

1 . 1.В в е д е н и е  

Производительность труда и себестоимость обработки 

деталей на металлорежущих станках зависят в значительной 

степени от скорости резания,определяемой главным образом 

износостойкостью режущих кромок инструмента.Высокая изно­

состойкость достигается  не только созданием новых инстру­

ментальных материалов,но и качеством заточки инструмента. 

Практика показала, что некачественная заточка может снизить 

стойкость инструмента в несколько раз.Поэтому разработка 

вопросов совершенствования технологии заточки инструментов 

с целью повышения ее производительности при обязательном 

обеспечении заданных параметров качества является  актуальной 

задачей.Понятие " технология заточки" является  широким и ох­

ватить все его стороны в одном исследовании невозможно.3 

данной работе рассматривается один из главных аспектов тех­

нологии заточки -  цикл заточки,который характеризуется  за ­

коном изменения режимов резания (  а следовательно и произ­

водительности ) в функции времени или припуска,и обеспечи­

вает требуемую шероховатость и отсутствие термических дефек­

тов на заточенных поверхностях.Из всего  многообразия з а т а ­

чиваемых инструментов,согласно заданию заказчи к а ,д ля  иссле­

дования отобраны развертки и дисковые фрезы из быстрорежу­

щих сталей.Таким образом,Целью исследования процесса заточ­

ки разверток и дисковых Фрез я зл я ется  разработка  методики 

расчета оптимального алгоритма управления циклом заточки и 

получение исходных данных для такого расчета .

1 . 2 . Требования к качеству  заточки  

При заточке новых разв ер то к  и Фрез и переточке нахо—
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