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The technique of definition of a quantitative estimation of influence of technology factors on process of grinding is offered
С целью выявления наиболее эффективных методов повышения производительности и качества обработки изделий из хрупких неметаллических материалов (ХНМ) необходимо классифицировать технологические факторы по структурной принадлежности и ранжировать по значимости воздействий.
По структурной принадлежности технологические факторы классифицируются на следующие группы:

· факторы, определяемые характеристиками шлифовального инструмента (зернистость, концентрация, прочность алмазных зерен, материал связки);

· режимы обработки (скорость инструмента, величина подачи заготовка, усилие воздействия шлифовального круга на заготовку);

· структурно - компоновочное решение взаимодействия инструмента с заготовкой;

· смазка и снижение прочности обрабатываемого изделия.

С целью ранжирования факторов по значимости воздействия целесообразно ввести показатель, назовем его коэффициент влияния, качественно определяющий влияние данного фактора на эффективность обработки:
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где К1 и К2 – коэффициенты, определяющие влияние оцениваемого фактора на, соответственно, производительность обработки и качество обработанной поверхности.

Данные коэффициенты необходимо привести к безразмерному виду с целью единых принципов ранжирования различных факторов. Для приведения к безразмерному виду предлагаются следующие зависимости:
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где 
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 - различные значения технологического фактора;
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 - производительность обработки (мм3/мин или мм2/мин) и качество поверхности (мкм) при соответствующем значении фактора.

Согласно литературным данным [1] при обработке оптического стекла с увеличением прочности алмазного шлифпорошка производительность обработки возрастает при практически стабильном значении шероховатости поверхности. В явном виде эти зависимости представлены в таблице 1.

Таблица 1 – Зависимость производительности обработки и качества поверхностей от марки алмаза

	
	АС-2
	АС-4
	АС-6
	АС-15

	Q, см3/мин
	0.55
	1.75
	1.96
	2.57

	Ra, мкм
	7.3
	7.0
	7.2
	7.3


Поскольку зависимость производительности обработки от марки алмаза имеет не линейный характер, коэффициент влияния на эффективность обработки будет иметь различную величину в различных диапазонах варьирования фактора. Поэтому его можно представить или зависимым от величины фактора и в виде локальных коэффициентов для различных уровней фактора влияния. 
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Поскольку использование в практической деятельности нескольких коэффициентов представляет определенные трудности (необходимость наличия номограмм, графиков или таблиц), целесообразно рассматривать обобщенный коэффициент эффективности обработки для диапазона измерений фактора в реальных производственных условиях. Для применяемых в обработке ХНМ марок синтетических алмазов АС2-АС15:
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Влияние зернистости шлифовального круга на производительность и качество обработки большинство исследователей [1, 2, 3] признают наиболее значимым. Вследствие неравномерности зависимостей 
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 [2], где d – размер алмазного шлифпорошка, целесообразно также рассматривать локальные критерии. По данным [2] проведены расчеты, результаты приведены в таблице 2:

Таблица 2 - Коэффициент влияния для различной зернистости шлифовальных кругов при шлифовании керамики

	Зернистость
	40…63
	63…80
	80…100
	100…125
	125…160

	К
	1.13
	0.96
	0.88
	0.9
	0.88


Анализ полученных значений показывает, что разброс значений коэффициентов эффективности для различных диапазонов зернистостей шлифовальных кругов незначителен: выделяется только значение для мелкозернистых кругов. Обобщенный коэффициент эффективности для рассмотренного диапазона зернистостей будет равен: 
[image: image16.wmf]74

,

0

3

=

K

.

При обработке стекла по данным [1] для диапазона зернистостей 
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 значения общего коэффициента приведем в таблице 3.

Таблица 3 - Коэффициент влияния для различной зернистости шлифовальных кругов при обработке стекла

	Зернистость
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	Ко
	0.82
	0.98
	1.17
	1.03
	0.96


Анализ полученных данных показывает экстремальный характер зависимости коэффициента эффективности от зернистости с максимумом при зернистости 
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При обработке керамики [2] при изменении концентрации алмаза в инструменте от 50% до 150% и производительность обработки и параметры шероховатости обработанной поверхности уменьшаются (рис 1.5, 1.6). Зависимости близки к линейным, поэтому правомочно определить общий коэффициент эффективности:
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При обработке стекла [1] влияние концентрации алмаза в инструменте на выходные показатели процесса для рассмотренного диапазона (1 - 35%), вследствие экстремального характера изменения шероховатости обработанной поверхности необходимо рассматривать в двух диапазонах К=1 – 16% и К=16 – 35%.

Для первого диапазона:
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Для второго:
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Различный диапазон зернистости шлифовального инструмента рассматриваемый исследователями при обработке стекла и керамики, не позволяет определить наличие или отсутствие каких-либо закономерностей в изменении коэффициента эффективности от концентрации при обработке различных ХНМ.

Количественно оценить влияние связки шлифовального инструмента на коэффициент эффективности представляет определенные трудности, т.к. на работоспособность инструмента влияют одновременно различные характеристики: прочность, твердость, антифрикционные свойства и т.д., и выделить из них один определяющий не представляется возможным.

Таким образом, предложенная методика оценки степени влияния технологических факторов на эффективность процесса шлифования изделий из хрупких неметаллических материалов позволяет количественно оценить и численно сопоставить влияние различных технологических факторов.
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