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They are considered and analyzed designs of the adjustments for change the profile of the cutting edge of the instrument. The adjustments are intended for use on universal tool. They are shown value and defect of each variant to designs.

Шлифование является широко распространенным методом обработки поверхностей деталей различной конфигурации. Для некоторых материалов, например природного камня, этот вид обработки, является одним из основных и самым продолжительным по времени. Зачастую физические основы процесса разрушения материала при шлифовании изучены недостаточно, поэтому для подтверждения теоретических изысканий необходимо проведение дополнительных исследований, в том числе и экспериментальных. Одним из направлений исследований является определение влияния формы профиля рабочей поверхности абразивного инструмента (абразивных кругов), на основные параметры процесса шлифования. Для этого необходимо выполнять правку кругов, придавая рабочей поверхности заранее определенную форму. Зачастую выполнение правки кругов затрудняется отсутствием необходимого оборудования и инструментов. Для выполнения этой работы на универсальных станках на кафедре «Технология машиностроения» ДонНТУ были разработаны конструкции специальных приспособлений.
На рис. 1 показана конструкция приспособления для правки абразивных кругов на токарно-винторезном станке.

Приспособление состоит из пластины 1, на которой в направляющих пазах на штифтах 5 установлена державка 3. В качестве правящего инструмента используется брусок 2 закрепленный ботами 4. Зазор между державкой 3 и пластиной 1 регулируется гайкой 5, которая стопорится контргайкой 6. 

Профилируемый круг устанавливается на оправке в шпиндель станка, а пластина 1  в резцедержатель и вставляется по лимбу. Форма профиля круга определяется формой направляющих пазов. Перемещая державку 3 по направляющим пазам, осуществляют правку круга торцем бруска. По мере износа бруска 2 он переустанавливается. Однако необходимо отметить недостатки этой конструкции: ее малую жесткость из-за большого вылета пластины 1 из резцедержателя; подклинивание штифтов 5 в направляющих пазах.

Для устранения этих недостатков была разработана конструкция приспособления, показанная на рис.2.
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Рис. 1.  Приспособление для правки шлифовального

круга на токарном станке
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Рис. 2. Приспособление для правки шлифовального круга




Абразивный брусок 1 устанавливается в поворотной державке 2 и закрепляется болтами 3.  Поворотная державка 2 осью 5 соединена с кронштейном 4. Зазор между кронштейном 4 и державкой 2 регулируется гайкой 6, которая стопорится контргайкой 7. 

Абразивный круг устанавливается на оправке в шпиндель станка, а кронштейн 4 в резцедержатель. Приспособление, для обеспечения требуемого радиуса правки, выставляется во лимбу станка. Правку осуществляют, бруском 1, поворачивая державку 2. Осуществляться правка может как торцем бруска 1 , так и его боковой поверхностью. 

Недостатками этой конструкции являются небольшая жесткость и достаточно сложная геометрическая форма поворотной державки 2 и кронштейна 4. Оба недостатка обусловлены необходимостью размещения оси 5 ниже профилируемой поверхности круга. 

Общим недостатком конструкции этих приспособлений является то, что: правка круга выполняется вручную; после правки круга, он переустанавливается на станок, где проводятся эксперименты, а это вносит дополнительную погрешность. 
Приспособление, показанное на рис. 3 позволяет выполнять правку круга непосредственно на плоскошлифовальном станке. Для этого приспособление устанавливается на магнитный стол станка, в тиски или крепится прихватами.
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Рис. 3. Приспособление для правки шлифовального круга 

на плоскошлифовальном станке

Изготавливается приспособление из профилей. Корпус 1 изготавливается из швеллера, державка 3 и кронштейны 4 из уголка, основание 2 из листа. Это позволяет быстро изготовить приспособление в условиях учебных лабораторий с минимальным объемом механической обработки.

Приспособление состоит из корпуса 1 и поворотной части. На основании 2 поворотной части установлены державка 3 и кронштейны 4. Поворотная часть крепится в отверстиях корпуса 1 на осях 5, которые закрепляются гайками 6 через шайбы 7. Брусок устанавливается в державке и закрепляется болтами 8. Размеры державки 3 позволяют устанавливать бруски сечением от 10х10 до 25х25. Положение бруска регулируется проставками и болтами 8.

Для предварительной правки переходной поверхности исследуемого круга поворотная часть приспособления устанавливается под углом 45( и фиксируется специальным устройством. Стол станка перемещается на рабочей станка подаче и на круге установленном в шпинделе формируется фаска под углом 45(. затем последовательно формируются фаски под углом 30( и 60(. Окончательное формирование профиля круга осуществляется вручную поворотом основания 2 с установленным в державке 3. Таким образом, частично удаётся выполнять правку круга на механизированной подаче.

Приспособления предложенной конструкции являются простыми в изготовления и могут использоваться изменения геометрии режущей кромки абразивного круга в условиях лабораторных исследований процессов шлифования.
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