BUBIP KPUTEPIIO ITPOAYKTUBHOCTI ITPH IIJII®YBAHHI INITUH/EJIIB
®PE3EPHUX BEPCTATIB
Jlonga T.B.
HaykoBuii kepiBHUK - 1ou. kad. «MeTaJjiopi3ajbHi BepcTaT, METPOJIOrisa Ta cepTudikamis» ,
KaH/I. TeXH. HAYK

Jlyroscska O.A.

OmHuM 3 HAHOUTBII TTEPCIIEKTUBHUX HAIPSMKIB TABUIICHHS POIYKTUBHOCTI NUTIQyBaHHS 1
PO3LIMPEHHS] TEXHOJOTIYHUX MOJMJIMBOCTEH € MIiABMIIEHHS IIBMIKOCTI pIi3aHHA, 3aJaHOI0
OKPYXHOI0 TIBHIKICTIO Kpyra. Bimomo, 1m0 HaBiTh HE3Ha4YHa  3MiHA IIBUJIKOCTI pi3aHHS
(Hanpuknan y 1,5-2 pasu) NOpuUBOAMTH [0 CYTTEBUX 3MIH BHXIIHUX [apaMmeTpiB Mpolecy
nutipyBaHHS ,0T)KE BIUTUBAE HA HOTO €(DEKTUBHICTH , HANPUKIIA, IKICTh TTOBEPXHI.

[Ipy 1pOMy BHHMKAE LUIMH pPAI TPYIHOLIIB, TaKUX SIK CTBOPEHHS BHCOKOIIBHMIKICHUX
nuTipyBagbHUX BEPCTaTiB 1 aOpa3sMBHUX 1HCTPYMEHTIB, BU3HAYCHHS PO3YMHHMX MEX 30UIbIICHHS
MIBUJKOCTI pi3aHHs, oOnacTeil e()eKTHBHOrO 3aCTOCYBaHHS BHCOKOMIBHIKICHOTO HUTiQyBaHHA 1
PpO3p00OKH BIAMOBITHUX PEKOMEHAAIIIH.

[ToMiTHMII BIIMB Ha MNPOAYKTHBHICT HAJA€ 3YyCHUIA HPUTUCKY IHCTPYMEHTY.
[TpoayKTHBHICTH HUTI(PYBAHHS KEPaMIYHUX 3arOTOBOK MPSIMO MPOMOPIIIHHA THCKY .

Burpam y npoayKTUBHOCTI €leKTpO(i3MYHUX METO/AIB 3yMOBIICHHH 30KpeMa MOKJIHMBICTIO
OJTHOYACHOT 0OpOOKH Ay’Ke BEIMKHX MOBEPXOHB[ ||, MpOCTO HENPUAATHUX [T 3BHUYAHUX MPOLIECIB
nutipyBanHs. JliHIfHA MBHAKICT, BUIAJICHHS TPUITYCKIB €IEKTPO(PIZUYHUMU METOJaMH HE
NPUBUILYE, SIK MPaBUIIO, J0OJIEH MM 3a XBWIMHY, B TOW 4ac, K KOMOIHYBAaHHS PI3HOMAaHITHUX
MPOIECIB J03BOJSIE HA TOPSAIAOK MiJBUIIUTH MIBUAKICTH JIHIKHOTO 3hOMYy. Taka iHTEHCUBHICTH
BUIAJICHHS TIPUITYCKY HE € TPAHHMYHOIO 1 00MEXYEThCSl BUSBICHHSIM Sy HECIIPUATIMBUX SBUII, Y
TOMY YHCJI1 BUCOKOTO YAUTHHOTO PO3XO0y ajaMa3iB, IO JIIKBiIYyE €eKT BUCOKOI MPOAYKTHBHOCTI.

['pannyHa HOpMalbHA INBUJKICTH BXKUBJIIOBAaHHSA BHUPOOY y poOOYy MOBEPXHIO KpYTy
BU3HAYAETHCS IS YCIX CXEM ILTiIpyBaHHS 3a €1MHOI0 (hOpMyI0I0[2], TOMY BOHA 3aJIEKHUTh TUTBKU
BiJl XapaKTEPUCTUKH poO0U0i MOBEPXHI KPYTY Ta MIBHIKOCTI IUTi(hyBaHHS.

JliniiiHa MBUAKICTh BXXUBJIIOBAaHHS BHUPOOY y KPyTI MOXE CIYXUTH KPHUTEPIEM OIIHKH
KIHEMaTUYHOI Mpane3qaTHOCTI poOoYoi MOBEPXHI KPYTy , OAHAK HE O3BOJIIE BCTAHOBUTH OLIbII

NPOAYKTUBHY cxeMy HuTidyBanHs. [Ipy BU3HAYCHHI UX CXEM NPUHMAIOTh PsiJ IPUIYLICHb.



Y  po3paxyHKOBiif CXeMi TaHTEHI[aJIbHOTO ILTiIpyBaHHS TOBHHHA 3bOM TIPUIYCKy h
NPU3BOAMUTHCS 3a LUKII, 10 BKIKOYA€E B3a€MHE MEPEMILIEHHS KPYry Ta BUPOOy 10 pO3MIILEHHS iX
Bicell y BepTUKaJbHIH IUIOMIMHI Ta BUXaXXYBaHHS 32 OHH 00€pT BUPOOY.

TakuM 4YMHOM KiHEMaTH4HA MPOAYKTUBHICTh TAHT'CHLIATHHOTO NUTiIpYBaHHSA y JABa pasu
HIDKYE TPOJOJILHOTO MUTIPYBAHHS , IO 3YMOBJIICHO HEOOXIIHICTIO JIPYroro o0epTy BHPOOY st
3MIMCHEHHS TIPOIIECY BHXa)XyBaHHA. 1Ol TpaHWYHA KIHEMAaTHYHA TMPOAYKTHBHICTH IPOIECY
nutiyBaHHS HE 3aJIEKUTH BiJl CXEMH B3a€MHOTO MEPEMIIIEHHS KPYTy Ta BUPOOY.

ToMy onTHManbHy TPaHUYHY KiIHEMaTHYHY MIPOAYKTUBHICTD MpoILecy HUTi(yBaHHS HAJICKHUTh

BHU3HAYATH TUTBKM Ha OCHOBI aHali3y BIUIMBY YCIX TapaMeTpiB, IO BXOMATH y PO3PAXYHKOBY

Gopmyy.
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Одним з найбільш перспективних напрямків підвищення продуктивності шліфування і розширення технологічних можливостей  є підвищення швидкості різання, заданою окружною швидкістю круга. Відомо, що навіть незначна  зміна швидкості різання (наприклад у 1,5-2 рази) приводить до суттєвих змін вихідних параметрів процесу шліфування ,отже впливає на його ефективність , наприклад, якість поверхні.


При цьому виникає цілий ряд труднощів, таких як створення високошвидкісних шліфувальних верстатів і абразивних інструментів, визначення розумних меж збільшення швидкості різання, областей ефективного застосування високошвидкісного шліфування і розробки відповідних рекомендацій. 

Помітний вплив на продуктивність надає зусилля притиску інструменту. Продуктивність шліфування керамічних заготовок прямо пропорційна тиску . 


Виграш у продуктивності електрофізичних методів зумовлений зокрема можливістю одночасної обробки дуже великих поверхонь[1], просто непридатних для звичайних процесів шліфування. Лінійна швидкість видалення припусків електрофізичними методами не привищує, як правило, долей мм за хвилину, в той час, як комбінування різноманітних процесів дозволяє на порядок підвищити швидкість лінійного зьому. Така інтенсивність видалення припуску не є граничною і обмежується виявленням ряду несприятливих явищ, у тому числі високого удільного розходу алмазів, що ліквідує ефект високої продуктивності.


Гранична нормальна швидкість вживлювання виробу у робочу поверхню кругу визначається для усіх схем шліфування за єдиною формулою[2], тому вона залежить тільки від характеристики робочої поверхні кругу та швидкості шліфування.


Лінійна швидкість вживлювання виробу у круг може служити критерієм оцінки кінематичної працездатності робочої поверхні кругу , однак не дозволяє встановити більш продуктивну схему шліфування. При визначенні цих схем приймають ряд припущень.


У розрахунковій схемі тангенціального шліфування повний зьом припуску h призводиться за цикл, що включає взаємне переміщення кругу та виробу до розміщення їх вісей у вертикальній площині та вихажування за один оберт виробу.


Таким чином кінематична продуктивність тангенціального шліфування у два рази нижче продольного шліфування , що зумовлено необхідністю другого оберту виробу для здійснення процесу вихажування. Тоді гранична кінематична продуктивність процесу шліфування не залежить від схеми взаємного переміщення кругу та виробу.


Тому оптимальну граничну кінематичну продуктивність процесу шліфування належить визначати тільки на основі аналізу впливу усіх параметрів, що входять у розрахункову формулу.
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