
 



 

 

 



МПК В24В 1/00 

Спосіб шліфування циліндричної деталі 

Корисна модель належить до машинобудування, а саме до 

металообробки, та може бути використана при шліфуванні кругом із 

синтетичного надтвердого матеріалу циліндричних деталей, виготовлених із 

інструментальних та конструкційних матеріалів.  

Відомий спосіб шліфування циліндричної деталі периферією 

шліфувального круга із синтетичного надтвердого матеріалу, за яким 

шліфувальний круг приводять в обертальний рух, а деталь – в обертальний та 

зворотно-поступальний рух [1].  

Недоліком відомого способу шліфування циліндричної деталі 

периферією шліфувального круга із синтетичного надтвердого матеріалу є 

значна шорсткість обробленої поверхні деталі, що знижує її якість та 

експлуатаційні властивості. 

Відомий також спосіб правлення шліфувального круга із синтетичного 

надтвердого матеріалу алмазним правлячим олівцем, що забезпечує 

притуплення різальних зерен та, відповідно, зменшення шорсткості 

оброблювальної поверхні при шліфуванні [2]. Цей спосіб обрано за прототип. 

Однак цей спосіб не забезпечує максимально можливу продуктивність 

обробки для заданої шорсткості оброблювальної поверхні. 

В основу корисної моделі поставлено завдання вдосконалення способу 

шліфування циліндричної деталі шляхом того, що попередньо після 

правлення шліфувального круга вимірюють максимальну довжину 

майданчика зносу на вершині різального зерна, а швидкість обертів деталі та 

швидкість поздовжньої подачі встановлюють відповідно з певними 

залежностями, що забезпечує підвищення продуктивності обробки для 

заданої шорсткості оброблювальної поверхні деталі.  

Поставлене завдання вирішується тим, що у способі шліфування 

циліндричної деталі периферією шліфувального круга із синтетичного 

надтвердого матеріалу, при якому шліфувальний круг приводять в 



обертальний рух, а деталь – в обертальний та зворотно-поступальний рух, 

при цьому правлення круга здійснюють алмазним правлячим олівцем, згідно 

з корисною моделлю, попередньо після правлення шліфувального круга 

вимірюють максимальну довжину майданчика зносу на вершині різального 

зерна, а швидкість поздовжньої подачі та швидкість обертів деталі 

встановлюють відповідно із залежностями: 

поздS
 
 

  52
50

32

1
2

10
11

2
1

1 ,
max,

деткр
кр

кр R,

RR
RХ

BVmtg




























, 

 
 

  52
50

3

2
10

111

1 ,
max,

деткр

кр
дет R,

RR
Х

Vmtg
V 




























, 

де   maxRx

x


  – безрозмірний коефіцієнт ( 10  ); 

tg

l
x




2
  – максимальна величина лінійного зносу різального зерна, м; 

l  – максимальна довжина майданчика зносу на вершині різального 

зерна після правлення шліфувального круга, м; 

  – половина кута при вершині різального зерна; 

m  – об`ємна концентрація зерен шліфувального круга; 

X  – зернистість зерен, м; 

крV  – швидкість шліфувального круга, м/с; 

крR , детR  – радіуси шліфувального круга та деталі, м; 

1B  – поздовжня подача за один оберт деталі, м; 

mаxR  – параметр шорсткості оброблювальної поверхні деталі, м. 

Для реалізації пропонованого способу встановлюють максимальну 

довжину майданчика зносу на вершині різального зерна, що дозволяє значно 

підвищити продуктивність обробки для заданої шорсткості оброблювальної 



поверхні деталі за рахунок значного збільшення швидкості поздовжньої 

подачі згідно з виразом: 
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Для забезпечення шліфування із заданим значенням параметра mаxR  

швидкість обертів деталі встановлюють згідно з виразом: 
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Параметр mаxR  приймають згідно до залежності: amаx RR  8 , де aR  – 

заданий параметр шорсткості оброблювальної поверхні деталі, м. 

Із залежностей (1) і (2) витікає важливий висновок про те, що поздS  і 

детV , а відповідно й продуктивність обробки, не залежні від глибини 

шліфування t . Тому з метою підвищення продуктивності обробки для 

заданої шорсткості оброблювальної поверхні деталі глибину шліфування t  

слід приймати рівною або кратною товщині шару матеріалу, що знімається з 

оброблюваної деталі в процесі шліфування. Параметр 1B  слід приймати 

близьким до висоти шліфувального круга.  

Суть корисної моделі пояснюється кресленням, де зображено схему, 

яка ілюструє реалізацію пропонованого способу. Обробку здійснюють 

периферією шліфувального круга із синтетичного надтвердого матеріалу 1 

після його правлення алмазним правлячим олівцем. Шліфувальному кругу 

надають обертовий рух зі швидкістю крV , а деталі 2 – зворотно-поступальний 

рух зі швидкістю поздовжньої подачі, встановленою згідно з залежністю (1), 

та обертовий рух зі швидкістю детV , яка визначається залежністю (2). 

Глибину шліфування t  встановлюють у межах 0,1 … 1 мм.  

Приклад реалізації способу шліфування. Здійснюється обробка 

периферією шліфувального круга із синтетичного надтвердого матеріалу 



діаметром 0,3 м (зернистість круга 100/80, концентрація зерен 100 %, 

металева зв`язка М1-01) циліндричної твердосплавної деталі радіусом 3107   

м. Швидкість шліфувального круга крV =30 м/с. Вимірюючи за допомогою 

мікроскопа максимальну довжину майданчика зносу на вершині різального 

зерна після правлення шліфувального круга l , встановлено, що 31030  ,l  м. 

Використовуючи вихідні дані (m=100; 310090  ,X  м;   450; крR =0,15 м; 

детR = 3107   м; 1B  0,02 м; 61020  ,Rа  м), із залежностей (1) і (2) отримано 

значення поздS  0,1 м/с та детV = 0,23 м/с.  

При заданій глибині шліфування 31010  ,t  м та заданій шорсткості 

оброблювальної поверхні деталі 61020  ,Rа  м продуктивність обробки 

приймає значення 3
1 1027  tVBQ дет  мм3/хв., що значно перевищує 

значення, які досягнуто на діючих операціях шліфування в умовах 

виробництва. 

Пропонована корисна модель забезпечить підвищення продуктивності 

обробки для заданої шорсткості оброблювальної поверхні деталі. 
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Формула корисної моделі 

Спосіб шліфування циліндричної деталі периферією шліфувального 

круга із синтетичного надтвердого матеріалу, при якому шліфувальний круг 

приводять в обертальний рух, а деталь – в обертовий та зворотно-

поступальний рух, при цьому правлення круга здійснюють алмазним 

правлячим олівцем, який відрізняється тим, що попередньо після правлення 

шліфувального круга вимірюють максимальну довжину майданчика зносу на 

вершині різального зерна, а швидкість поздовжньої подачі та швидкість 

обертів деталі встановлюють відповідно із залежностями: 
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де     maxRx

x


  – безрозмірний коефіцієнт ( 10  ); 

tg

l
x




2
  – максимальна величина лінійного зносу різального зерна, м; 

l  – максимальна довжина майданчика зносу на вершині різального 

зерна після правлення шліфувального круга, м; 

  – половина кута при вершині різального зерна; 

m  – об`ємна концентрація зерен шліфувального круга; 

X  – зернистість зерен, м; 

крV  – швидкість шліфувального круга, м/с; 

крR , детR  – радіуси шліфувального круга та деталі, м; 

1B  – поздовжня подача за один оберт деталі, м; 

mаxR  – параметр шорсткості оброблювальної поверхні деталі, м. 

 
 



Реферат 

Об’єкт корисної моделі: спосіб шліфування циліндричної деталі. 

Область застосування: машинобудування. 

Суть корисної моделі: у способі шліфування циліндричної деталі 

периферією шліфувального круга із синтетичного надтвердого матеріалу 

шліфувальний круг приводять в обертовий рух, а деталь – в обертовий та 

зворотно-поступальний рух. Правлення круга здійснюють алмазним 

правлячим олівцем. Після цього вимірюють максимальну довжину 

майданчика зносу на вершині різального зерна, а швидкість поздовжньої 

подачі та швидкість обертів деталі встановлюють відповідно з певними 

залежностями. 
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