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Общий износ рабочей части шлифовального круга состоит из износа в процессе шлифования и удаления слоя абразива при правке круга. Износ является результатом изнашивания и определяется количеством отделившихся вследствие изнашивания частиц рабочего слоя абразивного инструмента. В зависимости от величин, в которых выражают количество отделившихся частиц рабочего слоя (масса, объем, площадь), различают массовый, объемный и поверхностный износ.

Практический опыт и разносторонние исследования показывают, что от правильного выбора средств и режимов правки зависят не только точность и шероховатость обрабатываемой поверхности, производительность операций, но и расход шлифовальных кругов, износостойкость инструментов до правки и себестоимость шлифования.

Широко применяемые в современном машиностроении шлифовальные круги зернистостями F46–F100 и степени твердости K–P, в основном, расходуются не в процессе шлифования, где износ их крайне мал, а при правке. На правку расходуется, например, от 45 до 80 % полезного объема кругов при круглом, плоском и внутреннем шлифовании. Затраты времени на правку достигают 40 % и более штучного времени обработки.
В целях экономии абразивного инструмента, а так же штучного обработки возможно применение новых абразивных материалов.

Вместо электрокорунда белого и нормального возможно применение Sintercorund.

Sintercorund (Al2O3) получается специальным процессом спекания: каждое отдельное зерно формируется из множества микро-зерен с размером частиц не более 1 мкм, которые связаны в высоко - компактные кристаллы однородной формы, твердость которых значительно превышает твердость обычного абразивного зерна. В процессе шлифования, скол зерна происходит таким образом, что новые абразивные кромки формировались непрерывно и равномерно. Таким образом, абразивные зерна значительно дольше сохраняют свою режущую способность.

Преимущества шлифовальных кругов на основе Sintercorund (SA):
· увеличение объема удаляемого материала;
· снижение температуры в зоне резания;

· рост стойкости шлифовального круга между правками (до 10 раз);
· меньший размер компенсации при правке (до 6 раз);

· стабильность шлифовального круга;

· износостойкость шлифовального круга.

Для обеспечения максимальной производительности шлифовальные круги из Sintercorund (SA) требуют:
увеличенную подачу и скорость, что приводит к большему снятию материала;

уменьшенную (минимум на 30%) частоту и величину компенсации при правке, что продлевает срок службы шлифовального круга.

Так же произведу замену электрокорунда белого при окончательном шлифовании отверстия внутреннего кольца на эльбор CBN F180 L 8..9V.

При внутреннем шлифовании колец (с отверстиями малых диаметров) эльбором стойкость круга повышается до 50 раз по сравнению с шлифованием обычными абразивными кругами, отпадает необходимость в правке круга алмазом перед окончательной обработкой (правка производится один раз в смену), производительность труда повышается в 2 раза, исключаются прижоги, резко (на 35–40 %) сокращается брак по размерам и геометрии отверстий.

Применение инструмента из эльбора на данной операции в массовоми крупносерийном производстве позволяет достичь колоссальный экономический эффект и значительно повысит качество детали.

Вследствие высокой размерной стойкости и самозатачиваемости кругов из эльбора во многих случаях исключается необходимость в комплектовании шлифовальных станков механизмами для компенсации износа и автоматической правки кругов. Для нашего случая механизм компенсации отключается, правка производится вручную в начале смены.

