
ния необходимо иметь данные по стоимости инструментальной оснастки , оборудо­
вания и др. экономическим показателям.
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Традиционная технология лентошлифовальной обработки основана на исполь­
зование в качестве основного режущего и формообразующего инструмента элас­
тичной абразивной ленты, частицы абразива в которой располагаются хаотично во 
всех направлениях. Данная конструкция абразивного инструмента, используемого 
как для ручной, так и для механизированной шлифовальной обработки имеет и ряд 
существенных недостатков:

1) заведомо увеличенная толщина слоя абразива, несмотря на то, что рабочим 
является лишь один слой;

2) абсолютная хаотичность расположения зерен абразива в слое, приводящая к 
реализации непредсказуемых режимов шлифовальной обработки.

Абразивную ленту, используемую для изготовления шлифовального абразив­
ного инструмента возможно рассматривать как некоторый композиционный мате­
риал, обладающий максимальной степенью непредсказуемости положения частиц 
абразива в пространстве. Рационализация режимов обработки предполагает снятие 
указанной неопределенности с последующим выходом на такие схемы резания, ре­
ализация которых предполагает однозначность и стабильность положения всех вхо-
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дящих в процесс резания составляющих: —  обрабатываемой поверхности; —  ре­
жущей кромки обрабатывающего инструмента.

В работе предпринята попьпка обосновать степень неопределенности или одно- 
энанности, которую необходимо достигнуть для получения высокоэффективного не только 
шастичного, но и произвольного абразивного инструмента. Анализ конструкций извест­
ных абразивных металлорежущих инструментов свидетельствует о том, что по степени 
непредсказуемости процессов резания все инструменты можно выстроить в некое подо­
бие ряда, начиная с абразивных лент и заканчивая резцами из сверхтвердых материалов.

Причиной возникновения указанных свойств абразивных лент является исполь- 
ювание в процессе их производства методологии случайного процесса, характеризу­
ющегося изменением положения составляющих их зерен абразива в соответствии с 
вероятностным распределением. Поэтому характеристики случайных процессов в 
любой момент времени являются случайными величинами с неопределенным рас­
пределением вероятности.

Случайные процессы, приводящие к формированию положения режущей кром­
ки абразива в пространстве без учета временного фактора, можно представлять в 
виде однопараметрической величины Х(п), п ON, щ еп  — частица абразива, количе­
ство которых в абразивном слое составляет N; X — целевая функция процесса ориен­
тации частица абразива в пространстве. Функция X является векторной величиной, 
определяющей указанный случайный процесс как многомерный.

В том случае, коща частицы абразива хаотично расположены в пространстве 
Х(п) *  1. Если частица абразива имеют строгую и однозначную ориентацию, предпо- 
лагаюпхую идентичность режимов резания для всех частиц, то Х(п) =  0.

Для аналитической оценки возможных вариантов положения зерен абразива для 
различных инструментов необходимо проанализировать функцию Х(п).

Поскольку функция Х(п) является векторной, то ее значение по направлениям 
составляет 1/3 от исходной величины, т. е. в случае формирования однослойного аб­
разивного слоя, частицы которого имеют однозначное положение, Х(п) = 2/3. Техно­
логически это может быть достигнуто путем реализации технологии направленного 
осаждения частиц абразива на поверхность основы (например: технология осажде­
ния частиц абразива в электростатическэм поле). Получаемое в результате абразив­
ное покрьггае сформировано из частиц, имеющих определенную ориентацию отно­
сительно образующей обрабатываемой поверхности, что гарантирует стабильность 
условий резания и максимальную координатную неопределенность положения на 
поверхности подложки, что гарантирует стохастический хгфактер резания частица­
ми абразива, перемещающимися относительно образующей обрабатываемой повер­
хности под действием усилия привода.

Изменением режимов Электростатического осаждения абразивных покрытий 
можно достигнуть большей степени определенности положения частиц абразива,
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вплоть до Х(п) = 1/3, К дальнейшему сокращению степени неопределенности следу­
ет подходить весьма осторожно, поскольку максимальное снижение указанного пара­
метра, указывающее на однозначность положения всех частиц абразива, может при­
вести к снижению выходных параметров качества обрабатываемых поверхностей 
вследствии реализации метода резания периодически профильным инструментом 
(типа гребенки и т. п.).
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СИСТЕМ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКАМИ С ЧПУ
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Комплексная механизация и автоматизация технологических процессов являет­
ся одной из приоритетных задач на современном этапе развития машиностроения. В 
условиях мелкосерийного и серийного производства, выпускающего около 75 % про­
дукции машиностроения, эта задача решается путем внедрения станков и станочных 
комплексов с числовым программным управлением (ЧПУ). Оборудование с ЧПУ со­
вмещает гибкость универсального оборудования и высокую производительность спе­
циального автоматического, что существенно меняет характер производства, делает 
его мобильным, удовлетворяющим требованиям по непрерывному усовершенствова­
нию и обновлению продукции машиностроения. Относительная доля станков с ЧПУ 
в станочном парке предприятий машиностроения постоянно возрастает, поэтому ак­
туальны вопросы их эффективной эксплуатации.

Эффективность использования станков с ЧПУ на производстве находится в пря­
мой зависимости от их технических характеристик и особенно от производительно-
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