МПК (2011.01)
B24D
Спосіб шліфування кругами на струмопровідних зв'язках струмопровідних матеріалів з подачою в зону різання 
імпульсного електричного струму
Корисна модель відноситься до галузі машинобудування і може бути використаний при шліфуванні кругами на струмопровідній зв'язці.

Відомий спосіб [1], в якому при різних схемах електроалмазного шліфування керування робочою поверхнею кругів здійснюється подачою в зону керування імпульсного струму з використанням катоду – електроду з набором електрично ізольованих провідних ділянок, для яких забезпечується можливість регулювання часу проходження струму через кожну з ділянок. Даний спосіб дозволяє підтримувати рельєф алмазних кругів на струмопровідних зв’язках на протязі всього періоду роботи до повного зношування алмазоносного шару. Недоліком такого способу є відсутність синхронізації періоду імпульсів струму з кутовою частотою обертання алмазного круга. 

В якості прототипу обраний спосіб [2], в якому описано процес електроалмазного шліфування з використанням джерела імпульсного струму шляхом модернізації верстата, яка заключається в електроізоляції алмазного круга від корпусу верстата та встановлення струмопровідних пристроїв на кожусі алмазного круга. На приєднувальний діаметр оправки епоксидним клеєм кріпиться ізолююча текстолітова втулка із напресованим мідним кільцем, передає струм на інструмент. Подача імпульсного струму в зону різання здійснюється через графітову щітку, закріплену на кожусі алмазного круга. Один полюс генератора підключається до щітки, а інший – до деталі. Автори використовували широкодіапазонний генератор імпульсів ШГИ-40-440, що перетворює змінний струм з напругою 380 В в уніполярний імпульсний струм з регульованою частотою, скважністю, амплітудою та силою струму. Шліфування здійснювалося з охолодженням 3-% розчином соди. Але в цьому способі також не передбачена синхронізація періоду імпульсів струму з кутовою частотою обертання алмазного круга.   

Задача корисної моделі – підвищення продуктивності алмазного шліфування шляхом формування і підтримання рельєфу робочої поверхні круга безпосередньо в процесі обробки .

Технічний результат досягається тим, що в зону шліфування подаються імпульси електричного струму, період яких синхронізований з кутовою частотою обертання шліфувального круга, що дозволяє отримувати рельєф, необхідний для здійснення переривчастого шліфування.

На фіг. 1 показана схема шліфування з механізмом синхронізації періоду імпульсів струму з частотою обертання круга. Заготовка 1 закріплена в електрично ізольованих центрах 2. Корпус шліфувального круга 7 ізольований від оправки 13 діелектричною прокладкою 8. На шпинделі з протилежної від шліфувальної бабки 14 сторони розміщений диск 15 із 120 отворами по периметру, які керують роботою фотодатчика 17, що реєструє проходження світла від світлодіода 16 і відправляє сигнал на блок керування джерела струму 3. Щіткотримач 11 утримує щітку 9, яка притискаючись пружиною 10 до струмознімного кільця 12, передає стум на корпус круга 7. Болт 4 тримає стальну шайбу 5, яка через діелектричну шайбу 6 утримує круг на оправці. 

При подачі сигналу із фотодатчика на блок керування 3, на щітку 9 подається імпульс із наперед відрегульованою формою, скважністю, силою струму і напругою, що призводить до виникнення електроерозійної руйнації фрагменту поверхні інструменту, внаслідок чого в процесі обробки виникає постійно підтримувана хвилястість робочої поверхні круга 7.

Синхронізація імпульсів електричного струму з кутовою частотою обертання круга дозволяє стабілізувати формування западин на робочій поверхні і уникнути їх зміщення вздовж кола при кожному новому оберті.

Реалізація даного способу може бути здійснена під час обробки заготовки із інструментальної сталі Р6М5 на універсально-заточному верстаті 3Д642Е, модернізованому для здійснення електроерозійної правки в зоні різання. Модернізація заключається у:

· електроізоляції шліфувального круга від струмопровідних елементів верстату шляхом створення спеціальної оправки; 

· електроізоляції заготовки від центрів шляхом встановлення діелектричних прокладок в центровочні отвори;

· закріплення на торці шпинделя диска з отворами;

· закріплення фотодатчика та світлодіода на станині верстату по різні боки від диску з отворами;

· закріплення на станині тримачів для щітки та упора для пружини, що підтискає щітку.

· встановлення щітки у тримачі та встановлення пружини між щіткою та упором. 

Інструмент – алмазний круг 1А1 200×20×76 АС6 100/80 М2-01, робоче середовище – 0,3%-й розчин кальційованої соди.

Даний спосіб дозволяє створювати і підтримувати на протязі всього періоду обробки характеристики процесу, притаманні для переривчстого шліфування [3], а саме: зменшення температури у порівнянні із звичайним алмазним чи електроалмазним шліфуванням, що перешкоджає утворенню перепалів і покращує якість оброблюваної поверхні, а також підвищення продуктивності обробки.
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Фігура 1
Формула

Спосіб шліфування кругами на струмопровідних зв'язках струмопровідних матеріалів із подачею в зону різання імпульсного електричного струму, який відрізняється тим, що з метою здійснення переривчастого шліфування період імпульсів електричного струму синхронізований з кутовою частотою обертання шліфувального круга.
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Спосіб шліфування кругами на струмопровідних зв'язках струмопровідних матеріалів із подачею в зону різання імпульсного електричного струму застосовується для формування і підтримання конфігурації поздовжнього профілю алмазного круга. Область застосування: шліфування кругами на струмопровідних зв'язках. Суть корисної моделі: на робочій поверхні круга з метою здійснення переривчастого шліфування проводиться електроерозійне формування западин шляхом подачі в зону різання імпульсного електричного струму, період імпульсів якого синхронізований із кутовою частотою обертання шліфувального круга. Технічний результат: формування і підтримання переривчастої форми робочої поверхні круга, що дозволяє використовувати всі переваги переривчастої обробки (зменшення температури шліфування, що позитивно впливає на якість оброблюваної поверхні, та підвищення продуктивності) протягом всього часу шліфування.
