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Розроблен алгоритм та програма розрахунку відклонення від 

плоскотності оброблюванної поверхні при тонкому шліфуванні дета-
лей за схемою “зігзаг”. 

 
Характерной особенностью процесса обработки поверхности 

крупногабаритных изделий шлифованием является значительное пре-
вышение габаритов обрабатываемой поверхности над размерами ин-
струмента. В этом случае наиболее распространенной схемой пере-
мещения шлифовального круга про поверхности заготовки является 
«зигзаг» (рис. 1). 

На этапах финишной обработки 
лимитирующим фактором является 
качество обработанной поверхности, 
в частности – величина отклонения 
от плоскостности. Эта величина яв-
ляется результатом неравномерности 
съема материала, определяемой гео-
метрией торцового инструмента[1,2] 
и характером траекторий перемеще-
ния инструмента по поверхности за-
готовки. Для определения величины 

съема в каждой точке заготовки необходимо координаты точек съема, 
получаемые при каждом проходе инструмента, привести к единой 
системе координат. В общем случае преобразование аффинного, в ча-
стном случае евклидова пространства, может быть представлено в 
матричном виде [3]: 
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При обработке плоских поверхностей торцевым инструментом 

матрицы преобразования существенно упрощаются. Например, для 

Рис. 1. Схема перемещения 
оси инструмента по поверх-
ности заготовки. 
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случая обработки заготовки по схеме «зигзаг» выражение (1) прини-
мает вид: 
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где ϕ1 – угол поворота системы координат, град.; 
Кинематические параметры, которые можно варьировать при 

схеме обработки «зигзаг» для уменьшения неравномерности величи-
ны съема материала по поверхности заготовки, это продольная и по-
перечная подачи. Соотношение между ними определяет угол излома 
траектории шлифовального круга и, соответственно, характер нало-
жения полос обработки (рис. 2.). 
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Рис. 2. Схема наложения полос обработки при движении инстру-

мента по схеме «зигзаг». 
 
Как видно из рисунка 2 наложение полос обработки циклически 

повторяется с шагом А. Поэтому с целью оценки производительности 
обработки и величины неравномерности съема материала достаточно 
определить указанные показатели на площади заготовки размером 
А×В. Для этого разработан алгоритм и программа расчета величины 
съема материала в каждой точке указанной площадки при многократ-
ном прохождении через нее шлифовального круга и определение 
суммарного съема по всем точкам, а также величины максимального и 
минимального значений съема (рис. 3). 
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Рис. 3. Алгоритм расчета величины съема материала в каждой 

точке. 
 
Проведенные расчеты показали, что, например, для шлифоваль-

ного круга со сплошным алмазоносным слоем коэффициент неравно-
мерности съема с увеличением величины перекрытия полос обработки 
от 0,1D до 0,4D , (где D - диаметр шлифовального круга), неравно-
мерность съема возрастает более чем в два раза. При дальнейшем уве-
личением величины перекрытия от 0,4D до 0,9D неравномерность 
съема снижается в шесть раз. 
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Задание кинематических параметров обработки: Sпр,Sпоп 
 

Определение границ участка с регулярной картиной на-
ложения полос обработки 
 

Определение количества проходов шлифовального круга и 
условий контакта ( tkV ,, ) с каждой точкой участка 

Расчет величины съема материала в каждой точкой участ-
ка 
 

Определение неравномерности съема и производительно-
сти обработки 
 

Изменение кинематических параметров обработки 
 

Выбор кинематических параметров обработки, обеспечи-
вающих минимальную неравномерность съема 
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