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Алгоритм проектирования сборного шлифовального круга 

 

Проектирование сборного инструмента представляет собой последовательность подбора и 

расчета геометрических и технологических элементов, зависящих от требований к качеству 

детали [1], [5].  

Алгоритм проектирования, представленный на рисунке 1 определяется следующей 

последовательностью [2]. 

 
Рис. 1 – Алгоритм проектирования сборного шлифовального круга с радиально 

подвижными абразивными сегментами 

 

1. Во-первых, определяют корпусную часть сборного абразивного круга.  

a. Диаметр корпуса абразивного круга, подбирают исходя из значения диаметра заготовки 

детали.  

b. Размеры гнезда для установки абразивных сегментов определяют исходя из значения 

диаметра корпуса абразивного круга.  

c. Радиус поверхности корпуса направляющей поток СОТС в зону обработки 

рассчитывают на основании значения диаметра корпуса абразивного круга и количества 

установленных абразивных сегментов. 

2. Во-вторых, определяют рабочую часть, сборного абразивного инструмента.  

a. Количество устанавливаемых абразивных сегментов, зависит от диаметра круга. С 

увеличением количества абразивных сегментов увеличивается площадь контакта абразивного 
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материала с обрабатываемой поверхностью, что приводит к повышению производительности 

процесса шлифования.  

b. Выбор материала абразивного сегмента, обуславливается рядом факторов, зависящих от 

заготовки и показателей качества обрабатываемой поверхности.  

c. Для установки абразивного сегмента в корпусе круга используется специальная обойма. 

Геометрические размеры обоймы зависят от размеров установочных гнезд, определённых на 

предшествующем этапе. Закрепление абразивного сегмента в обойме осуществляется с 

помощью штифта (вершина Y15 в графе Г2), стопора (вершина Y14 в графе Г2) и упругой 

прокладки (вершина Y13 в графе Г2).  

d. Для регулирования силы резания при шлифовании на рабочей части сборного 

абразивного инструмента устанавливаются дополнительные грузики. 

3. Для установки сборного шлифовального круга на станке разрабатывают крепежную 

часть инструмента.  

a. Сборный шлифовальный круг закрепляется на шейке хвостовика, определяемой 

диаметром и ее длиной, зависящей от длины обрабатываемой детали.  

b. Установка инструмента в шпиндель станка осуществляется с помощью конуса морзе. 

Применение представленного алгоритма проектирования в соответствии с современными 

условиями на рынке позволит в кратчайшие сроки разрабатывать и производить сборный 

абразивный инструмент с учетом конкретных требований заказчика. 
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