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В ы в о д ы
1. Р азр аб о тан н ая  методика измерения сил резан и я  при круглом шлифова­

нии позволяет  получать объективную зависимость сил резан и я  от ре­
жимов шлифования.

2 . Силы р езан и я  Ру и Рг при шлифовании алмазными кругами зерн исто­
стью 1 2 5 /1 0 0 , с концентрацией 1 00$ , на органической св язк е  Б1 мень­
ш е, чем дл я  кругов на металлической св язк е  Ml.

3 .  С увеличением продольной подачи от 0 ,1 5  до 0 ,7  м/мин силы Ру и Рг 
увеличиваю тся ло 5 раз»

4 . Коэффициент шлифования увели чивается  с уменьшением глубины от 
0 ,0 5  мм.

5 .  Зависимость коэффициента шлифования от продольной подачи имеет 
экстремальный хар ак тер  и максимальное значение при 5  * 0 ,3 5  м/мин.

Л .В .Х удобин, Ю .З.П олянсков, А Д .Г лузм ан

ВЛИЯНИЕ СОСТАВОВ СОЖ И СПОСОБОВ ИХ ПРИМЕНЕНИЯ 
НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ АЛМАЗНОГО ШЛИФОВАНИЯ 
ЖАРОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ

С целью отыскания наиболее эффективного со став а  и способа примене­
ния СОЖ при алмазном шлифовании деталей  ив жаропрочной стали  йй*61Ш 
испытано Ю составов  СОЖ ( т а б л .1 ) .  Шлифование осущ ествлялось кругом 
АПП 2 5 0 -1 0 -5 -7 5  ACR 2 0 0 /160-М01 6 -1 0 0 . Режимы шлифования приближены 
к принимающимся в услови ях  п роизводства: скорость к руга  '3 7 ,3 м /с е к ,  
скорость  вращения д етал и  Vu *  38 -  40  м /мин, продольная подача стол а  
S np* б “  8  м /мин. П оперечная подача выбиралась из условия обесп ече­
ния максимальной производительности  при отсутстви и  тепловых дефектов 
на шлифованной поверхности  д етал ей .

В ассортим ент сравниваемых СОЖ вошли жидкости, наиболее часто 
применяющиеся на п роизводстве при обычном абразивном шлифовании, а 
также ряд с о ст ав о в , приготовленных на основе следующих соображений.

Жаропрочные сплавы достаточно химически активны, имеют низкую 
теп лоп роводн ость . Поэтому для нейтрализации реакций, протекающих в 
зон е шлифования, снижения сил резан ия и контактной температуры, СОЖ 
должны содерж ать компоненты, инициирующие на поверхности круга  плен­
ки с высокими физико-химическими свойствами и способствующие образо­
ванию модифицированных слоев на поверхности м еталла. Такими свойства­
ми, по данным tl ] ,  M i Й ,  М , обладают ж идкости, являющиеся донорами



С остав испытанных COS

№ | ! Содержание
С 0 1 ! С о с т а  в COS ; компонентов, %

I  { Калий трехзамещенный фосфорнокислый
1
; 5

! Сода кальцинированная { 0 , 2 . . . 0 , 3
i Гексаметофосфат натрия 1 0 ,5
j В о д а j 9 4 ,3 . . . 9 4 ,2

2 { Натрий йодистый I
! Нитрит натрия 0 ,3
! Смачиватель ОП-7 0 ,2 -
j В о д а 9 8 ,5

3 ! Смачиватель ОП-7 0 ,7
I Нитрит натрия 0 ,2
{ В о д а 9 9 ,1

4 { Смачиватель ОП-7 0 ,7
j Перекись водорода 0 ,5
• Нитрит натрия 0 ,2
{ В о д а 9 8 ,6

5 j Эмульсол "Укринол-1" ' 2
j Сода кальцинированная 0 ,6
• В о д а 9 7 ,4

6 j Хлористый барий 5
j Триэтаноламин 3
{ В о д а 92

7 ! Сода кальцинированная 2
{ Нитрит натрия 0 ,3
{ В о д а 9 7 ,7

8 \ М а с л о  "M P-I11
j ‘ 100

9 j М а с л о  "И ндустриальное-20" j 100

1 0 ! М а с л о  "И ндустриальное-20" 9 8 ,5
i Олеиновая кислота 1 ,5
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атомарного кислорода и йодосодержащие СОЖ. С учетом этого  испытаны 
СОЖ № 4 , содержащая перекись водорода, и СОЖ № 2 , содержащая й од . 
Это позволило оценить влияние атомарного кислорода и йода на пока­
зател и  п роцесса алмазного шлифования. И сследована также возможность 
использования нового опытно-промышленного образца 2%-ной эмульсии из 
эм ульсола "У кринол-1" -  СОЖ № 5 .

Для оценки эффективности СОЖ использовался удельный расход 
алм аза  по массе q, , вреднее арифметическое отклонение профиля 

Ret , наличие и интенсивность прижогов на шлифованной поверхности . 
Р езультаты  исследований приведены в т а б л . 2 и на р и с . I  и 2 .

9 , f  
6 -
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№СОЖ
На мкм 

6

<2> © © ©0 © © @
Г/г СОЖ

Р и с . I .  Влияние с о с т а в а  СОЖ на величину удельного расхода q  
( а )  и ш ероховатость шлифованной поверхности Ret (б )

W  = 9 0 0 . . .  1000 мм^/мин

Из жидкостей на водной основе наиболее эффективна СОЖ № Г , ко­
торая  снижает удельный расход алм аза (р и с .1 а )  примерно в 2 р а за  по 
сравнению с применением СОЖ № 2 и СОЖ № 5 .
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На ш ероховатость шлифованной поверхности ( р и с .1 ,6 )  со став  вод­
ных СОЖ сущ ественного влияния не о к азы вает .

Следует отметить положительное влияние йодосодержащих добавок , 
вводимых в СОЖ: при переходе с СОЖ № 3 на СОЖ № 2 удельный расход 
снизился в 3 ,1  р а з а .

Применение масляных жидкостей (особенно "M P-I" и масла "Инду­
стриальное 2 0 " )  о казал ось  нецелесообразны м, так  как  по сравнению 
с СОЖ № I  удельный расход в о зр астает  более чем в 5 р аз ( с  1 ,0 6  до 
5 ,6 8  и ,5 ,9 8  м г / г ) ,  R a -  с 1 ,9 2  до 3 ,0 1  и 2 ,8  м к . При шлифовании 
с СОЖ № 8 ("M P -I") на поверхности деталей  во многих сл учаях  наблю­
дали сь тепловые дефекты.

С целью повышения эффективности действия СОЖ ряд составов  
подвергали  динамической и физической активации .

Магнитная и ул ьтразвуковая  активация СОЖ № I  не д ает  положи­
тельных р езу л ь т а т о в . Эффект омагничивания достигнут в случае шлифо­
вания с углеводородными жидкостями ( т а б л .2 ) .

Т а б л и ц а  2

Эффективность магнитной активации некоторых СОЖ

№ СОЖ
— !......................................................... ']

т 1 м г /г  i R a , мк
• X j у

! Обычная ;Омагниченная ! 
! СОЖ ! СОЖ !

Обычная
СОЖ

; Омагниченная 
! СОЖ

I 1 ,0 6  1 ,1 9 1 ,92 1 ,8 1
7 Ж,24 4 ,3 8 1 ,8 7 2 ,2 2
8 5 ,6 8  3 ,6 5 3 ,0 1 2 ,5 5
9 5 ,9 8  7 ,0 7 2 ,8 2 ,9 3

10 2 ,0 5  1 ,77 2 ,2 5 2 ,0 2

Например, после обработки в маВнитном поле СОЖ № 8 удельный 
расход  алм аза снижается в 1 ,5 5  р а з а , исчезаю т прижоги на
поверхности д етал ей .

Динамическая активация СОЖ № 5 (п одач а  СОЖ под давлением 
4 кГ/см^ в системе подвода) способствует уменьшению расхода алмаза 
и ш ероховатости шлифованной поверхности детали  соответствен н о  на 
58 и 24% (р и с . 2 ) .

22-4110
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Динамически активирован­
ная COS * 5 о к азал ась  
практически равноценной 
СОЖ № I ,  подаваемой по­
ливом, что со зд ает  пред­
посылки применения этой 
эмульсии взамен весьма 
токсичной и агрессивной 
СОЖ № I .
Таким образом , лучшие по­
казатели  п роцесса алмаз­
ного Шлифования деталей  
из стали  ЭИ961Ш обеспечи­
вают применение п одавае­
мой поливом СОЖ № I  и 
динамически активирован­
ной СОЖ № 5 .
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Р и с . 2 . Эффективность динамической акти ва­
ции C0I № 5 при алмазном шлифовании д е т а ­
лей из стали  ЭИ961Ш:
I  -  подача СОЖ поливом; 
напорной стр у ей ; р = 4 
9 0 0 . . .1 0 0 0  ммЗ/мин

2 -  подача 0! 
КГ/СМ 2 ; W  =

СОЖ


