
паническую прочность (0..Л7,7%) и высокую хрупкость (96,6...71,7%). 
По мере увеличения скорости охлаждения расплава (разливочная 
машина, валки-кристаллизаторы) механическая прочность на истира
ние циркониевого электрокорунда резко возрастает, а хрупкость 
снижается. Так, механическая прочность циркониевого электрокорун
да, закристаллизовавшегося на конвейерной разливочной машине, по 
сравнению с лучшими образцами 20-тонных слитков (плавки 2—80, 
2—83, верх) увеличивается в 1,3—1,5, а хрупкость уменьшается в 
.2,3—2,7 раза. Наиболее прочным на истирание и наименее хрупким 
оказался циркониевый электрокорунд, полученный путем разливки и 
быстрого охлаждения электрокорундового расплава на водоохлаждае
мых валках-кристаллизаторах. Механическая прочность циркониевого 
электрокорунда, прокатанного на валках-кристаллизаторах (исходно
го), по сравнению с закристаллизованным в мульдах разливочной 
машины в 2 раза выше, а хрупкость в 1,7 раза ниже.

Необходимо отметить, что, помимо скорости охлаждения расплава, 
на хрупкость и механическую прочность циркониевого электрокорунда 
на истирание оказывает влияние форма шлифзерна. Хрупкость шлиф- 
зерна циркониевого электрокорунда, прокатанного на валках-кристал
лизаторах, после окатывания в шаровой мельнице в течение 15 и 45 
минут снижается соответственно в 1,7—1,8 и 2,3—2,4 раза, а механи
ческая прочность на истирание возрастает в 1,05—1,1 и 1,2—1,3 раза.

Сопоставление и оценка результатов исследований показывает, 
что увеличение скорости охлаждения расплава при производстве цир
кониевого электрокорунда приводит к значительному снижению хруп
кости шлифзерна и росту его механической прочности на истирание, 
а следовательно, благоприятно сказывается на работе круга в авто
матическом режиме силового скоростного обдирочного шлифова
ния.

Статья поступила 9 июня 1978 г.
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ФОРМАЛИЗОВАННОЕ’ОПИСАНИЕ И СИСТЕМАТИЗАЦИЯ 
СПОСОБОВ ФОРМООБРАЗУЮЩЕЙ ОБРАБОТКИ 

(СООБЩЕНИЕ 2)

Канд. техн. наук, доц. А. И. ГОЛЕМБИЕВСКИЙ
'(Статья представлена доцентом Новополоцкого политехнического института, 

к. т. н. В. А. Петровым)

Раскрывается сущность комбинирования классов обработки, 
полученных в [ / ] .

Полученные в [1] классы образования производящих линий разли
чаются количеством требуемых движений, производительностью, про
тяженностью контакта режущего инструмента (точнее его характе
ристического образа) и заготовки, существенно влияющими на 
качественные и энергетические параметры технологических процессов. 
Указанными параметрами можно управлять, комбинируя классы П, 
И:, £ между собой.
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ческое покрытие). Однако несмотря на принципиальные различия в 
физико-химико-механической природе воздействия на твердое тело 
всем способам формообразующей обработки присущ общий признак — 
наличие относительного перемещения определенным образом ориенти
рованной заготовки и инструмента при обработке. Это обстоятельство 
позволяет, при описании способов обработки, рассматривать их с 
чисто кинематической точки зрения как выведенные выше классы об
разования поверхностей в пространстве и времени при определенных 
видах воздействия на твердое тело.

Предлагаемая методика формализованного описания и системати
зации способов формообразующей обработки в машиностроении не 
заменяет, а дополняет различные существующие системы классифика
ции отдельных процессов обработки. Поэтому полученные результаты 
могут стать исходными для дальнейшего анализа и объединения с 
более целенаправленными системами классификации, охватываемыми 
понятием о теоретической технологии [2], предложенным профессором 
Г. И. Грановским.
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ИЗМЕНЕНИЕ ЗЕРНОВОГО СОСТАВА УПЛОТНЕННОГО СЛОЯ 
СВОБОДНОГО АБРАЗИВА В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ

Канд. техн. наук А. Н. МАРТЫНОВ, инж. А. В. ТАРНОПОЛЬСКИЙ 
(Пензенский политехнический институт)

Проведенными исследованиями установлено, что в результате 
износа абразивных зерен в процессе обработки меняется зерновой 
состав абразива. Анализ зависимости изменения зернового состава 
от многих факторов позволил установить характер и интенсивность 
износа зерен. Полученные данные свидетельствуют о весьма свое
образном характере износа зерен, при этом уплотненный абразив
ный слой не теряет своей режущей способности.

Полирование внутренних поверхностей деталей типа колец сво
бодным абразивом, уплотненным центробежно-планетарным способом, 
является новым способом финишной обработки [1,2]. Проведенными 
исследованиями были выявлены основные закономерности данного спо
соба обработки, оптимизированы режимы. С целью изучения износа зе
рен в процессе обработки нами были проведены дальнейшие исследова
ния.

Характер и степень износа зерен определялись по изменению зерно
вого состава в процессе обработки образцов колец на экспериментальной 
установке [3]. Образцы обрабатывались в замкнутом объеме контейнера 
одной порцией абразивных зерен, которые загружали в контейнер с ус-
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