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Графовая модель выбора абразивного компонента для сборного шлифовального круга 

 

Эксплуатация современного абразивного инструмента зависит от выбранного абразивного 

материала и определяет вид шлифовальной операции. Выбор шлифовального материала 

основывается на экспериментальном изучении различных видов обработки и их характеристик, 

а также обобщение опыта практического применения различных абразивных кругов[1]. 

Влияние компонентов абразивного инструмента на элементы технологической операции 

шлифования (обрабатываемый материал и вид обработки черновое или чистовое) можно 

произвести с помощью двудольного графа представленного на рисунке 1. Представленный 

двудольный граф позволяет оценить влияние состава инструмента на выбор вида обработки. 

 
Рисунок 1 - Двудольный граф модели выбора абразивного компонента сборного 

шлифовального круга 

 

Вершинами представленного двудольного графа являются показатели элементов 

технологической операции шлифования: M – свойства материала зависящие от его марки; 

физико-механические свойста обрабатываемой поверхности; Т –черновое, получистовое или 

финишное шлифование; F –сила с которой абразивныйсегментдавит на обрабатываемую 

поверхность. 

На нижнем уровне вершины r1…r5 показатели выбираемого абразивного материала; r1 – 

вид абразивного материала (электрокорунд, карбид кремния; эльбор и др.); r2 – зернистость 

материала; r3 –твердость круга; r4 – номер структурышлифовального инструмента; r5 – вид 

связки абразивных зерен. 

Используя двудольный граф составим матрицу смежности факторов шлифовальной 

операции и элементов рабочего инструмента. Построенная матрица имеет следующий вид: 

 
 

Представленный двудольный граф и матрица смежности дают наглядное представление о 

влиянии параметров шлифовального инструмента на технологические факторы проектируемой 

операции шлифования. 
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