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Технологические и геометрические параметры правки взаимозависимы и должны также соответствовать этапу цикла обработки (черновая, получистовая, чистовая) или формообразующей правке нового круга, обеспечивая при этом ресурс правящего инструмента и производительность цикла правки. 

Однако невозможно однозначно рекомендовать параметры настройки правки, так как они зависят от множества факторов связанных как с обрабатываемым изделием так и с применяемым шлифовальным кругом. Приводимые ниже данные (за исключением предельных ограничений) предлагаются как начальные  значения, которые должны быть подвергнуты уточнению в каждом конкретном случае.

Описание данных производится в последовательности их логической взаимосвязи в процессе зубошлифования.

Соотношение периферийных (окружных) скоростей правящего инструмента и шлифовального круга qd.

Исходным технологическим параметром для применяемого принципа формообразования шлифовального круга является соотношение периферийных (окружных) скоростей правящего инструмента и шлифовального круга qd. 
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VR- окружная скорость правящего ролика (м/сек);

VS- окружная скорость шлифовального круга (м/сек).


[image: image2.wmf]VR  величина постоянная. Число оборотов шпинделя правки nR=2000 об/мин., наружный радиус правящего ролика RR= 0,075м, тогда:
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15,7м/сек.
Так как зерно правящего алмазного ролика подвержено большему износу при более высоких температурах, что соответствует более высоким окружным скоростям взаимного скольжения Vt шлифовального круга и правящего инструмента, необходимо обеспечить компромисс между увеличением длительности цикла правки и стойкостью правящего инструмента. 

Окружная скорость шлифовального круга в пределах 15...30 м/сек. даёт удовлетворительные результаты.

С другой стороны скорость шлифовального круга не должна превышать допустимый для него предел на разрыв.

Рациональные значения qd находятся в пределах 0,5...0,8.
Из соображений производительности рекомендуется qd= 0,5…0,6.
При этом окружная скорость шлифовального круга при правке находится вблизи верхнего предела (соответствующего окружной скорости шлифовального круга  VS (31м/сек.), что обеспечивает практически максимально возможную контурную скорость правки в мм/мин.
При qd=1 процесс правки превращается в накатку, что может привести к износу правящего инструмента, выкрашиванию и поломке шлифовального круга из-за больших сил резания! Значения qd(0,8 применять  не рекомендуется.

Все виды правки  производится с включенной подачей СОЖ. В качестве СОЖ используется масло.
Верхний предел числа оборотов шлифовального круга задается в параметрах системы управления станка,  VS(35м/сек.

Глубина правки aed и контурная подача режущей кромки правящего инструмента на оборот шлифовального круга fad.

Глубина правки aed и контурная подача режущей кромки правящего инструмента на оборот шлифовального круга fad для циклов шлифования и для автономного цикла правки (заправка нового круга) выбираются по разным принципам.

Глубина правки aed и контурная подача fad взаимозависимы и связаны с геометрическими характеристиками режущей кромки правящего алмазного ролика. В станке применяется правящий алмазный ролик с радиусом режущей кромки R(0,5 или 1 мм.
Глубина правки aed  и оборотная подача правящего инструмента fad при формировании профиля – заправка нового круга.

Цель  режима правки – сформировать полный профиль шлифовального круга за минимальное время. Требования к точности и режущим свойствам практически не предъявляются.

Ограничением является требование к сохранению ресурса правящего инструмента.

По данным изготовителя правящего инструмента при aed(0,25 размера абразивного зерна в процессе правки преобладает выкрашивание зерен, что выгодно для формообразующей заправки круга.

При формировании профиля  рекомендуется применять следующие соотношения параметров aed и fad:
Таблица 1 - Соотношения параметров aed и fad
	Режим нагрузки при формообразующей правке
	aed ,мкм.
	fad ,мм/об.

	Максимально допустимый 
	100
	0,20

	Высоконагруженный
	100
	0,17

	Средний
	80
	0,15

	Финишный черновой
	60
	0,15

	Финишный чистовой
	30
	0,1


Глубина правки aed  и оборотная подача правящего инструмента fad в циклах шлифования.

В циклах шлифования настройка параметров механизма правки в зависимости от этапа обработки имеет два варианта требований к режущей поверхности шлифовального круга:

а) для черновой/получистовой обработки главным фактором является высокая режущая способность шлифовального круга (что возможно лишь при относительно большой высоте микронеровностей режущей поверхности Rth).

б) для чистовой обработки главными факторами являются высокая геометрическая точность и возможность обеспечить требуемую шероховатость обрабатываемой поверхности (Rth должна быть существенно меньше чем при  черновой/получистовой обработке).

В любом случае глубина правки должна обеспечивать рациональный расход абразива.

Рекомендуется использовать глубину правки  aed, которая обеспечит в основном раскалывание зерен абразива, а не их выкрашивание. При этом происходит регенерация режущих свойств производящей поверхности за счет образования новых режущих кромок при экономном расходовании абразива. Данный процесс преобладает при глубинах правки в пределах до 10% размера абразивного зерна.

Рекомендации по выбору  интервала правки шлифовального круга в циклах обработки.

Стойкость шлифовального круга в процессе обработки зависит от суммарной длины обработанной поверхности изделия и величины радиальной подачи на врезание (зависимость стойкости шлифовального круга от его характеристик и характеристик материала изделия в данном случае не рассматривается).

Интервал правки на станке задается в двойных ходах ползуна.

Наилучшие показатели геометрической точности изделия достигаются в цикле завершаемом круговым проходом без правки. Исходя из вышеприведенных данных можно определить максимально допустимую величину  радиальной подачи на врезание для кругового прохода без правки в зависимости от ширины зубчатого венца изделия и его числа зубьев.

Например для изделия Z=90, B=120мм величина радиальной подачи на врезание для кругового прохода без правки должна быть (10 мкм.

Формообразующая правка круга предназначена для создания требуемого профиля шлифовального круга на круге другой формы:

· заправка нового круга;

· перезаправка круга на другие геометрические параметры профиля.

Для выполнения данной операции на станке имеется специальный режим правки).
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