ВПЛИВ ЕЛЕКТРИЧНИХ РЕЖИМІВ НА СТУПІНЬ 
ОРІЄНТУВАННЯ АБРАЗИВНИХ ЗЕРЕН

Іщенко О.Л., Байков А.В., Павлюк С.В. (ДонНТУ, м. Донецьк, Україна)
Researches of influence of a voltage on a degree of orientation of abrasive grains are carried out.

Орієнтування абразивних зерен при виготовленні шліфувальних кругів підвищує продуктивність обробки, ріжучу здатність, стійкість інструменту та зменшити сили різання [1,2].

Орієнтування абразивних зерен здійснюється за рахунок впливу магнітного поля на абразивні зерна, що покрити феромагнітним матеріалом, у процесі полімеризації зв’язки. Напруженість магнітного поля визначається напругою на електромагніті.

Процес орієнтування абразивних зерен проводився при трьох різних значеннях напруги – 100В, 175В, 200В. У подальшому на профілографі-профілометрі проводився запис мікрорельєфу поверхні абразивних брусків, зерна яких були орієнтовані при різних значеннях напруг. Після запису мікрорельєфу проводилась обробка експериментальних даних, яка полягає у оцінці грубих похибок експерименту, оцінці суттєвості різниці між двома середніми значеннями (табл. 1), будуванні опорних кривих, визначення ступеня орієнтування абразивних зерен у шліфувальних брусках при різних значеннях величини напруги. 
Таблиця 1 – Результати оцінок суттєвостей різниць між двома середніми значеннями виборок

	№ рівня
	Режими

орієнтування
	f
	tкр
	t
	Оцінка суттєвості різниці двох середніх

	1
	250В-175В
	187
	1,9729
	1,525
	Несуттєва

	
	175В-100В
	198
	1,9719
	1,9747
	Суттєва

	
	250В-100В
	187
	1,9729
	3,1834
	Суттєва

	2
	250В-175В
	186
	1,973
	1,3067
	Несуттєва

	
	175В-100В
	198
	1,9719
	0,6777
	Несуттєва

	
	250В-100В
	188
	1,9728
	1,8575
	Несуттєва

	3
	250В-175В
	184
	1,9732
	0,6324
	Несуттєва

	
	175В-100В
	192
	1,9724
	0,3696
	Несуттєва

	
	250В-100В
	188
	1,9728
	0,9421
	Несуттєва

	4
	250В-175В
	151
	1,9759
	0,1143
	Несуттєва

	
	175В-100В
	148
	1,9761
	0,6267
	Несуттєва

	
	250В-100В
	149
	1,976
	0,7282
	Несуттєва

	5
	250В-175В
	98
	1,984
	2,7873
	Суттєва

	
	175В-100В
	89
	1,9867
	0,3284
	Несуттєва

	
	250В-100В
	85
	1,9885
	2,7491
	Суттєва

	6
	250В-175В
	54
	2,004
	2,1834
	Суттєва

	
	175В-100В
	51
	2,0086
	0,1775
	Несуттєва

	
	250В-100В
	43
	2,0154
	2,1873
	Суттєва

	7
	250В-175В
	23
	2,0687
	2,1348
	Суттєва

	
	175В-100В
	28
	2,0484
	0,3474
	Несуттєва

	
	250В-100В
	23
	2,0687
	2,2999
	Суттєва


Отже на рівнях 1, 5, 6, 7 різниця середніх є суттєвою, ця різниця обумовлена не випадковим розкидом, а якоюсь певною залежністю. Причиною того, що в інших випадках різниця двох середніх несуттєва, є низька точність обмірювання зерен та невеликий об’єм виборок, що призвело врешті до достатньо великої загальної помилки у розрахунках. Залежність ширини зерна на різних рівнях від напруги орієнтування наведена на рисунку 1.

Для того, щоб можна було говорити про ступінь орієнтування зерен на різних режимах орієнтування, необхідно порівняти характеристики виборок, утворених в результаті обмірювання брусків з орієнтованими зернами, з характеристиками виборки, утвореної в результаті обмірювання брусків з неорієнтованими зернами. 

На останньому етапі обробки експериментальних даних проведемо дослідження ступеня орієнтування абразивних зерен на різних режимах орієнтування за рахунок визначення загального радіусу кривизни вершин зерен при 100В, 175В, 250В. Кривизна лінії визначається за формулою:
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На підставі обробки даних профілограф рівняння, які описують радіус кривизни для різних значень напруги наведена у наступних рівняннях:
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Маємо наступні результати: для 250В радіус R=95,363 мкм; для 175В радіус R=141,122 мкм; для 100В радіус R=147,266. 

Таким чином можемо сказати, що орієнтування зерен відбувається, причому зі збільшенням напруги ступінь орієнтування збільшується, тобто довші осі зерен займають положення близькі до вертикального, і, чим більшим буде значення напруги, тим сильнішим буде це наближення.   

Перелік літератури: 1. Зайцев А.Г. Влияние расположения алмазных зёрен на процесс шлифова​ния твёрдого сплава // Вестник машиностроения, 1977, № 8, с. 71-72. 2. Ящерицын П.И., Забавский А.Л. Алмазно-абразивная обработка и упроч​нение изделий в магнитном поле. – Минск: Наука и техника, 1988. – 272 с.

Рис. 1 Кореляційна залежність ширини зерна на різних рівнях від  напруги, при якій здійснюється орієнтування.
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