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ВПЛИВ ЕЛЕМЕНТ1В РЕЖИМУ Р13АННЯ 
ПРИ АБРАЗИВН1Й ОБРОБЦ1 НА ЗАБРУДНЕН1СТБ 

МАСТИЛЬНО-ОХОЛОДЖУВАЛЬНИХ Р1ДИН

Гулевський В.Б., доцент
ТаврШський державшй агротехнолог1чшй yHieepcumem

При експлуатаци транспортн〇1 техн1ки, зм1нюються ф13ико-механ1чн1 властивоси i 
〇1льшою м1рою геометричн1 параметры деталей. 1ому в1дновлення початкових якостеи де
талей потр1бне для подальшо! експлуатац11 машини. Значна частина енерговитрат в процес1 
ремонту деталей пов'язана з необх1дн1стю забезпечити потр1бну як1сть змащувальних, тех- 
нолог1чних i г1дравл1чних р1дин.

Механ1чна обробка деталей при ремонт! е не лише способом в1дновлення п1д ремон- 
тний, p〇3Mip, але i необх1дною стад1ею попередньо! обробки для надання детал1 правильно! 
геометрично! форми, зняття дефектного шару, спец1альн〇1 п1дготовки поверхн1 п1д нанесен- 
ня р1зного роду покритт1в, а також як остаточна стад1я обробки в1дновлюваних деталей п1д 
ном1нальний раз заход1в.

Ефективн1сть ремонту автомоб1л1в полягае в здатност1 ремонтного виробництва за- 
безпечувати як1сне в1дновлення деталей при оптимальних витратах часу прац1 i засоб1в. 
Як1сть отримано! п1сля обробки детал1 характеризуеться, в основному, точн1стю ii p〇3MipiB i 
шорстк1стю поверхонь

Застосовуючи H〇Bi прогресивн1 склади мастильно-охолоджувальних р1дин (MOP) i 

сучасн1 спосоои ix подач1 (пдро аеродинам1чнии, струминно-нап1рнии, поетапнии), можна 
створити так1 умови охолодження, при яких, незважаючи на високу контактну температуру, 
поверхневий шар матер1алу детал1 зазнаватиме найменш1 зм1ни. Ui обставини е вир1шальни- 
ми при абразивнй обробщ деталей.

Проте забруднення МОР механ1чними дом1шками може icT〇TH〇 спотворити стаб1л1- 
зац1ю р1зальн〇1 здатност11нструменту, i як насл1док отримуван1 характеристики поверхонь 
в1дновлюваних деталей.

Одним з джерел зниження цих витрат е очищения i регенерац1я мастильно- 
охолоджувальних р1дин, яка проводиться в процес1 експлуатац11 р1дини, поки ресурс ii пра- 
цездатносй остаточно не вичерпаний.

Основними елементами режиму р1зання е (рис.1):
- окружнаш видк1стькруга(вказуегьсяук1нц1характеристикикруга1емакси- 

мальною м1цн1стю круга, що допускаеться);
- швидк1сть обертального або поступального руху детал1;
- глибина р1зання - шар металу, що зн1маеться шл1фувальним кругом за один 

або подв1йний х1д при круглому або плоскому шл1фуванн1 або ж р1вна усьому припуску 
на сторону при вр1заному шл1фуванн1.

При абразивн1й обробц1 в1дновлюваних деталей засоб1в транспорту, внасл1док 
забруднення МОР механ1чними дом1шками, в1дбуваеться зное шл1фувальних зерен, тим 
самим зменшуеться перюд ст1икост1 шл1фувального круга 1 в1дпов1дного збшьшення 
числа правок, що призводить до зб1льшення витрат прац1 i часу для забезпечення необ- 
х1дного параметра шорсткост1.
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Рис. 1. Схема обробки шл1фувальним кругом деталей класу "вали": 
hnp - величина припуску, мм; - довжина детал1 мм, vKp- швидккть обертання круга, м/с,
va - швидк1сть обертання детал1, м/хв, Ьк - ширина круга, мм, Dd i DH - д1йсний i ном1на- 
льний p 〇3M ip детал1, мм, В кр - д1аметр круга, мм, tp - глибина р1зання, мм, snp - подовжня

подача круга, дв. ход1в/ хв.

Зм1на режим1в шл1фування в цикл1 призводить до зм1ни об'ему знятого матер1а- 
лу за пер1од обробки детал1, наприклад глибина подач1 шл1фувального круга i оброб- 
лювана поверхня незалежно впливають на концентрац1ю механ1чних дом1шок в МОР .

В зв'язку з цим, щоб уникнути впливу забрудненост! МОР на отримання необх^дно!' 
MiKporeoMeTpii поверхн1 в1дновлених деталей засоб1в транспорту необх^дно як1сно ii очища- 
ти (особливо в!д металев〇1 складов〇1) .

Висновки: Проведений лггературний анал1з i досл^дження дозволяють зробити на
ступи! висновки:

- значний вплив на абразивну обробку в;дновлених деталей чинять мастильно- 
охолоджувальн1 р;дини;

- на як1сть поверхн1 при абразивн1й обробц1 р1занням деталей транспортн〇1 техн1ки 
впливае не лише в;дсутн1сть МОР, але i 11 чистота в процес1 експлуатац11；

- параметры режиму шл1фування (окружн1 швидкосг! круга i детал1, швидкост1 подач, 
глибина р1зання) чинять вплив на к1льк1сть знятого матер1алу за годину абразивно!' обробки 
детал1.
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