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I. Введение.
Вибрации всех видов отрицательно влияют на качество шлифован­

ной поверхности, стойкость шлифовального круга, на технологическую 
надежность и долговечность станка. Но если теория вынужденных 
колебаний станков развита достаточно глубоко и может дать надежные 
рекомендации по гашению этих вибраций, то теория автоколебаний при 
шлифовании разработана еще недостаточно.

Эк с п ерим ент аль но установлено что при шлифовании
возникают автоколебания двух типов. Характерной особенностью авто­
колебаний первого типа является образование довольно значительной 
(7 - 15 мкм) волнистости на шлифованной поверхности, в то время 
как на рабочей поверхности круга волнистости нет. Частота этих 
колебаний относительно низка (100-400 гц) и зависит по данным £l,p) 
от частоты собственных колебаний шлифовального шпинделя, а по 
данным £з] от частоты собственных колебаний заготовки и амплитуды 
автоколебаний. Колебания этого типа возбуждаются очень быстро - 
уже во время шлифования первой после праки круга детали. Процесс 
возбуждения колебаний повторяется при шлифовании каждой последую­
щей детали.

Автоколебания первого типа возникают при увеличении скорости 
шлифуемой детали выше определенного предела, зависящего от продоль­
ной подачи и глубины шлифования. Результаты экспериментов, взятых 
из работы [з] (рис. I) показывают, что для уменьшения амплитуды 
автоколебаний, возникающих при повышенных скоростях заготовки, 
необходимо увеличить продольную подачу. Эти же данные позволяют 
сделать вывод, что для уменьшения амплитуды автоколебаний необходи­
мо увеличить глубину шлифования.





Таким образом, увеличение скорости и уменьшение продольной 
подачи и глубины шлифования переводит процесс из устойчивой облас­
ти в область неустойчивого шлифования.

Характерной особенностью автоколебаний второго типа являет­
ся медленное развитие волнистости на рабочей поверхности шлифо­
вального круга. -Амплитуда волнистости нарастает постепенно в тече­
ние периода стойкости круга и достигает 5-25 мкм. При увеличении 
волнистости на круге ухудшается чистота шлифованной поверхности, 
но волны на ней не образуются. Частота автоколебаний в этом случае 
значительно выше чем частота автоколебаний первого типа (1000-3000 
гц); она пропорциональна частоте собственных колебаний шлифуемой 
заготовки и кратна числу оборотов шлифовального круга за I сек.

Влияние режимов шлифования на развитие автоколебаний второго 
типе у различных исследователей оказалось неоднозначным. Однако 
было отмечено, что автоколебания развивались быстрее при повышении 
производительиости шлифования.

Целью данной работы является теоретическое и эксперименталь­
ное исследование влияния режимов шлифования, характеристик шлифо­
вального круга, свойств шлифуемой детали и конструктивных парамет­
ров технологической системы шлифовального станка на возникновение 
автоколебаний. Результатом работы должны быть рекомендации опти­
мального сочетания перечисленных параметров процесса шлифования, 
обеспечивающих его устойчивость - то есть безвибрационную работу 
станка.

Ниже приведена первая часть работы - теоретическое исследова­
ние условий устойчивости процесса шлифования.



б. Увеличение жесткости крепления детали приводит к увеличе­

нию пульсаций силы при возникновении и развитии автоколебаний 

второго типа, но уменьшает амплитуду волнистости на круге, так 

как наступает разрыв контакта и возникают колебания на более 

высоких частотах.
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