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цапф крестовин при врезном бесцентровом шлифовании в зависимости от минутной поперечной подачи. 
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Введение 

Непрерывно растущие требования к каче-

ству изделий вызывают необходимость уста-

новления закономерностей формирования 

показателей качества поверхности для 

направленного управления уровнем надежно-

сти и долговечности машин. Последнее пре-

имущественно относится к окончательным 

операциям, большинство которых выполняет-

ся шлифованием [1, 2, 3, 4]. 

Как видно, процесс резания становится 

одним из средств создания долговечных дета-

лей машин. Работами отечественных и зару-

бежных исследователей не только доказана 

эта возможность, но и в большинстве случаев 

практически реализована [8, 9, 10, 11]. 

Цель работы: провести исследование зако-

номерностей формирования погрешностей 

формы, шероховатости и волнистости при 

врезном бесцентровом шлифовании царф 

крестовин карданных валов в зависимости от 

минутной поперечной подачи. 

 

Результаты исследований 

Исходя из поставленных задач, разработа-

на методика исследования с использованием 

соответствующей аппаратуры и современных 

средств вычислительной техники. Представ-

лен обобщенный материал о влиянии техно-

логических факторов на качество цапф кре-

стовин. В результате установлены оптималь-

ные условия шлифования на примере кресто-

вин карданных валов, обеспечивающие полу-

чение наиболее предпочтительных геометри-

ческих характеристик шлифованных поверх-

ностей при высоких эксплуатационных пока-

зателях. Одновременно выявлены и объясне-

ны с физической точки зрения ряд интерес-

ных явлений, имеющих место при бесцентро-

вом шлифовании [5, 6, 7]. 

В ходе исследований установлены зависи-

мости некруглости – Ка , овальности – ва , 

огранки – Еа, конусообразности – К, попереч-

ной – НВmax и продольной – Нвпр. волнистости, 

среднего арифметического отклонения про-

филя – Rа, от технологических факторов про-

цесса шлифования. 

Из элементов режимов врезного бесцен-

трового шлифования исследовалось влияние 

минутной поперечной подачи на погрешно-

сти формы и геометрические показатели ка-

чества поверхностей. 

Для измерения погрешностей формы 

шлифованных цапф крестовин карданных 

валов использовались кругломеры с записью 

круглограммы. На этих же приборах измеря-

лись значения поперечной волнистости шли-

фованных поверхностей. 

Измерения шероховатости поверхностей 

выполнялись с применением профилометров-

профилографов различных моделей. 
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Влияние минутной поперечной подачи ис-

следовалось с использованием цикла выха-

живания и без выхаживания. 

 

Влияние минутной поперечной подачи 

При шлифовании без выхаживания с уве-

личением минутной подачи от 0,5 до 5 

мм/мин (рис. 1) некруглость, шероховатость и 

поперечная волнистость возрастают соответ-

ственно: Ка от 9,1 до 10,5 мкм, Rа от 0,55 до 

0,92 мкм и НВmax от 2,7 до 5,5 мкм. Наиболее 

равномерный микрорельеф получается при t 

= 0,5 мм/мин. 

При шлифовании с выхаживанием увели-

чение подачи до 2 мм/мин, приводит к росту 

некруглости с дальнейшей ее стабилизацией 

(рис. 2). В диапазоне изменения t от 0,5 до 5 

м/мин поперечная волнистость растет, а ше-

роховатость практически не изменяется. При 

этом повышение t в отмеченном диапазоне 

ведет к увеличению Ка от 3 до 4,6 мкм, НВ max 

от 2,2 до 2,8 мкм, а также улучшению одно-

родности микрорельефа. 

Установлены следующие зависимости от 

изменения минутной подачи: 

7,202,114,0 2  ttKa ;  (1) 

216,0max  tH В ;   (2) 

.313,0 tRа      (3) 

При финишном шлифовании (Vu = 34,3 м/с; 

Vв = 43,4 м/мин;  = 0,04 мм; Tв = 3 с) сниже-

ние подачи от 14,4 мм/мин до 2,4 мм/мин ска-

зывается с уменьшением огранки от 8,5 до 7 

мкм и овальности от 110 до 8 мкм при неиз-

менной шероховатости. 

В диапазоне подач 0,46 до 1,14 мм/мин 

установлено наличие оптимумов, равных 0,6 - 

0,8 мм/мин., при которых , b и Ra получа-

ются минимальными, обусловленных образо-

ванием оптимального натяга, а также отсут-

ствием скачкообразности перемещения шли-

фовальной бабки. 

 
Рис. 1. Зависимость некруглости Ка, среднего арифметического отклонения  

профиля Rа, среднего квадратического отклонения Rа-Ra, характера  

распределения Rа по шлифованной поверхности (полигоны) и  

поперечной волнистости HBmax от минутной подачи t 

(Vu = 34 м/с;  Vв = 37,6 м/мин.,   = 0,04 мм;   Тв = 0) 

Частость, % 
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Рис. 2. Зависимость некруглости Ка, среднего арифметического отклонения  

профиля Rа, среднего квадратического отклонения Rа-Ra, характера  

распределения Rа по шлифованной поверхности (полигоны) и  

поперечной волнистости HBmax от минутной поперечной подачи t 

(Vu = 34 м/с;  Vв = 9,8 м/мин.,   = 0,04 мм;   Тв = 10 с)  
 

Установлено, что при малых t с шлифуе-

мой поверхности снимается больше металла, 

чем при больших, что связано с упругими от-

жатиями технологической системы станка. 

Ухудшение качества поверхности при по-

вышении подачи (Tв = 0) происходит за счет 

увеличения элементов сечения среза. 

 

Заключение 

В результате выполненных исследований 

получены следующие выводы: 

Увеличение минутной поперечной подачи 

ведет: 

- при шлифовании без выхаживания к по-

вышению некруглости, шероховатости и по-

перечной волнистости; 

- при шлифовании с выхаживанием к не-

которому повышению некруглости и попе-

речной волнистости с практически неизмен-

ной шероховатостью, но повышением одно-

родности микрорельефа. 
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In this paper, was studies of error forms, roughness and waviness of surfaces  depending on the speed of the 

leading circles. Were received The results, to ensure quality improvement of surfaces of  driveshafts. 
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