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Abstract: This article is sanctified to some features of treatment of technical ceramics and methods of determination of rational technological parameters
В современных изделиях промышленного и бытового назначения широко используются детали из технической керамики. Эксплуатационные параметры деталей требуют высокой точности выполнения размеров при соблюдении определённых параметров качества, в частности, отсутствие трещин и сколов. 

Из-за специфических физико-механических характеристик обрабатываемого материала использование в качестве обрабатывющего инструмента абразивных кругов из электрокорунда и аналогичных материалов является малоэффективным. Это связано с интенсивным износом инструмента и, как следствие, увеличением погрешности формы и размеров готового изделия. С другой стороны, снижение режущей способности рабочей поверхности инструмента приводит к увеличению силовых нагрузок на обрабатываемый материал. Эксприментальными исследованиями установлено, что для заправленного абразивного инструмент режущая способность снижалась белее чем в два с половиной раза за время работы 2 минуты, что не позволяло выполнить непрерывную обработку образца. При этом силовые нагрузки возрастали на 80-100%, что нарушало сплошность обрабатываемой поверхности и в ряде случаев приводило к разрушению изделия. Кроме того, величина радиального износа инструмента за время обработки превышала величину допуска на радиальный размер. 

Применение алмазного инструмента позволило повысить стойкость при обработке кварцевой керамики по критерию силовых нагрузок на обрабатываемое изделие.

Известно, что производительность процесса алмазного шлифования напрямую связана с состоянием рабочей поверхности инструмента, которое характеризуется выступанием алмазных зёрен над связкой, объёмом межзёренного пространства, прочностью заделки отдельных зёрен в связке. Изменение этих параметров, происходящее в процессе шлифования, приводит к необходимости изменять технологические режимы и, как правило, изменение идёт в сторону снижения, что в конечном итоге приводит к потере производительности.  Для поддержания высокой режущей способности инструмента необходимо выполнять периодическую правку затупившегося инструмента с приостановкой процесса обработки, затем настраивать его с учётом измененившихся размеров алмазного круга, что так же не способствует повышению производительности.

В ходе экспериметальных исследований по обработке технической керамики алмазным инструментом решалась задача повышения стойкости  инструмента за счёт управления технологическими параметрами без сниженя производительности обработки. 

Для обработки технической керамики использовался алмазный круг из синтетических алмазов АС 15, 100% концентрации, на металлической связке М2-01.

Перед началом обработки инструмент подвергался правке связанным абразивом по традиционной техноогии. 

Шлифование  технической керамики существенно отличается от шлифования металлов. Так, например, толщина снимаемого слоя за один проход для технической керамики может достигать 1,0 мм. без снижения качества обработанной повехности. Тогда как для металлов шлифование с такими глубинами является неприемлемым. 

Экспериментальными исследованиями установлено, что шлифование заправленным кругом с максимальной глубиной взможно в первые 3-4 минуты работы. За этот период происходит интенсивная приработка рабочей поверхности круга, слабо закреплённые в связке зёрна выпадают, острые зёрна притупляются, а режущая способность снижается, однако производительность шлифования при этом максимальная. Следствием этого является возрастание силовых и тепловых нагрузок, ухудшаются условия попадания охлаждающей жидкости в зону резания. Увеличение расхода жидкости не даёт положительного эффекта.

Для снижения нагрузок толщина снимаемого слоя на последующих проходах уменьшалась на 40-45%, что приводило к снижению производительности шлифования примерно в два раза. После этого требовалось восстановление режущей способности алмазного круга, так как дальнейшая работа затупившимся кругом приводила к неисправимому браку – появлению трещин на изделии. Но для этого необходимо было прерывать процесс обработки, что неизменно приводило к появлению указанных выше потерь времени. 

Для повышения стойкости инструмента до величины, достаточной для обработки изделия без прерывания процесса на восстановление режущей способности были определены рациональные технологические параметры шлифования технической керамики указанным инструментом. С этой целью за счёт уменьшения глубины обработки снижались удельные съёмы материала на первом этапе, но при этом увеличивалось время работы и, как следствие, объёмы сошлифованного материала.

На последующих проходах глубина шлифования так же уменьшалась, соответственно уменьшались удельные съёмы, но увеличивалось время работы. Другие технологические параметры, такие как скорость резания, продольная и поперечная подачи не исследовались. В таблице 1 приведены результаты экспериментальных исследований шлифования технической керамики алмазным инструментом для случая работы с предельными режимами и в условиях применения рациональных режимов шлифования при неизменных других условиях обработки.

Таблица 1. Сравнение вариантов обработки
	Работа с предельными режимами
	Работа с рациональными режимами

	Глубина шлиф.

Мм.
	Уд. съём 

См3/мин.
	Время работы круга

Мин.
	Объём снятого материала

См3
	Глубина

Мм.
	Уд. съём

См3/мин.
	Время работы круга

Мин.
	Объём снятого материала

См3

	      1.0
	     25.0
	   3.0
	     75.0
	    0.7
	     15.0
	    11.0
	    165.0

	      0.6
	     13.0
	   7.0
	     91.0
	    0.5
	      9.0
	    25.0
	     225.0

	      0.4
	      8.0
	 14.0
	    112.0
	    0.4
	      8.0
	    11.0
	      88.0

	     Итого
	  24.0
	    278.0
	    Итого
	    47.0
	     478.0


Результаты проведенных экспериментальных исследований позволяют сделать вывод о том, что использование предельных режимов обработки не всегда обеспечивают максимальную производительность. Так, при шлифовании технической керамики снижение производительности обработки на начальном зтапе на 30 – 40% позволяет увеличить время между операциями по восстановлению режущей способности инструмента в два раза. Это позволяет выполнить полную обработку изделия без дополнительных затрат времени на правку и поднастройку инструмента, связанную с изменением размеров шлифовального круга.
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