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(54)(57) 1. СПОСОБ ЧИСТОВОГО ГЛУБИН­
НОГО ШЛИФОВАНИЯ, включающий электро­
химическое глубинное профилирование 

в режиме электрохимического шлифова­
ния и абразивное чистовое шлифование, 
отличающийся тем, что, 
с целью повышения производительности 
и точности обработки, оба вида шлифо­
вания совмещают в одном непрерывном 
проходе без дополнительного радиаль­
ного врезания абразивного круга, при 
этом электрохимическое шлифование 
производят только до начала врезания 
профилирующего сечения круга, а остав­
шуюся часть припуска снимают абразив­
ным чистовым шлифованием.
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2. Способ по π. 1, отличаю-,. DiC1,

щ и й с я тем, что, с целью умень­
шения доли материала, снимаемого где D - диаметр круга;
абразивным шлифованием, обработку " “ длина обрабатываемой поверх-
ведут при соблюдении соотношения ности.

1 2

Изобретение относится к технологии 
машиностроения и может найти примене­
ние при шлифовании сложнопрофильных 
деталей из труднообрабатываемых мате­
риалов.

Известен способ глубинного абра­
зивного шлифования, при котором вна­
чале производят электрохимическое 
профилирование за один проход, а за­
тем осуществляют абразивное шлифова-

Ϊ-J - плоскость, в которой нахо­
дится профилирующее сечение А-А в 
момент начала касания кругом обраба­
тываемой поверхности;

5 11-11 - плоскость начала врезания
профилирующего сечения А-А в деталь;

' В - точка начального касания кру­
га;

Vk - вектор скорости вращения;
10 Vg - вектор рабочей скорости пода

ние, как правило, за несколько про­
ходов .

Недостатками известного способа 
являются невысокая точность обработ­
ки и низкая стойкость абразивного 
круга.

Цель изобретения - повышение точ­
ности обработки, производительности 
и стойкости круга.

Указанная цель достигается тем, 
что снятие припуска осуществляют кру­
гом, диаметр которого выбирают в 
зависимости от длины обрабатываемой 
поверхности, но не менее квадрата этой 
величины, в среде электролита с нало­
жением постоянного тока прямой по­
лярности (деталь-анод) до начала 
врезания профилирующего радиального 
сечения круга, направление скоростей 
которого по касательной составляет с 
направлением поступательной рабочей 
подачи угол, близкий к 0 , а остав­
шуюся клиновидную часть припуска 
снимают при дальнейшем 
га относительно детали 
профилирующего сечения 
только за счет резания 
зернами при выключенном технологичес­
ком токе или при наложении тока об­
ратной полярности.

На чертеже схематически показано 
выполнение предлагаемого способа чис-; 
тового глубинного шлифования.

Обозначения на чертеже следующие: 
А-А - профилирующее сечение круга;45
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чи;
ОС - угол между векторами вращения 

и подачи в точке В;
t - максимально снимаемый при­

пуск;
L - общая длина рабочего хода;
£(- участок рабочего хода, прохо­

димый в режиме электрохимического 
шлифования;

t - длина обрабатываемой детали.
Способ осуществляется следующим 

образом.
Токопроводящий абразивный круг 1 

диаметром D £ Р при движении отно­
сительно детали 2 с рабочей скоростью 
подачи V5 начинает обработку при на­
хождении профилирующего сечения А-А 
в плоскости 1-1 и касании детали в 
точке В. Обработку производят в сре­
де электролита при наложении постоян- 

•ного тока прямой полярности напряже­
нием 10-25 В в зависимости от токо- 

,проводности абразивного венца круга.
Направление скорости круга в 

данный момент составляет с направле­
нием рабочей подачи угол ОС .

После прохождения кругом отрезка 
Е; и начала врезания профилирующего 
сечения А-А, занимающего положение 
в плоскости 11-11, технологический 
ток отключают или меняют полярность 
напряжения (круг-анод).

Дальнейшим съем материала произ­
водят за счет резания абразивными 
зернами при движении круга с рабочей
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подачей Vs на протяжении длины обра­
батываемой поверхности детали t .
Направление скоростей Vk сечения А-А
составляет с направлением подачи Vg ,
угол, равный 0, и профилирование 5
обрабатываемой поверхности произ­
водят полностью сечением А-А с точ­
ностью, зависящей от точности изго­
товления правящего инструмента. ,

Припуск i снимают за один проход 10 
на протяжении длины рабочего хода ОС , 

4
из которой отрезок · проходят в 
режиме электрохимического растворения 
с удалением части материала 3, а часть 
материала 4 снимают абразивным шли­
фованием.

Использование изобретения позво­
ляет повысить производительность и 
точность обработки. Стойкость Инстру­
мента также повышается за счет съема 
большей части материала в режиме 
электрохимического растворения.
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