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К ВОПРОСУ ПРОИЗВОДСТВА ВЫСОКИХ АБРАЗИВНЫХ КРУГОВ 

В.Н. Дятлов, В.Г. Шеркунов, С.В. Марченко, А.Б. Чаплыгин 

Показаны возможные способы формования заготовок высоких абра­
зивных кругов для бесцентрового шлифования. Определены их недостатки 
и преимущества. Установлена зависимость допустимой скорости вращения 
круга от надежности сцепления витков многослойной рулонной заготовки. 
Сделан вывод о целесообразности формования многослойных заготовок ме­
тодом гидростатического прессования. 

Высокие абразивные круги (250 мм и более) применяются для бесцентрового шлифования 
[1]. С увеличением высоты круга повышается качество шлифования и сокращается время вспомо­
гательных операций. 

Существующая технология предусматривает пакетную прокатку многослойных листовых за­
готовок и последующую вырубку из них сплошных либо полых цилиндрических заготовок. Гото­
вые изделия из цилиндрических заготовок получают прессованием в закрытых штампах с после­
дующей термообработкой. Существуют разновидности рассматриваемой схемы. В частности, один 
из вариантов не предусматривает многослойную прокатку. При этом вырубка, формирование па­
кета и прессование осуществляются одновременно на специальном оборудовании [2]. Недостатки 
применяемой в настоящее время технологии получения высоких заготовок очевидны: многоопера-
ционность, неизбежность значительных отходов при вырубке, высокая неоднородность деформа­
ции при прессовании и вероятность расслоения готовых абразивных кругов при эксплуатации. 

Оптимальным вариантом получения высоких заготовок очевидно явился бы процесс непре­
рывного прессования длинных сплошных либо полых цилиндров с последующей порезкой их на 
требуемые (в соответствии с высотой круга) размеры непосредственно из сырой абразивной смеси 
с последующей термообработкой. Этот вариант по сравнению с многослойными аналогами отли­
чается минимальным числом операций, практически исключает отходы, не ограничивает длину 
(высоту круга) заготовки и снижает до минимума вероятность расслоения заготовки при после­
дующей обработке. Для реализации рассмотренной схемы требуется специальное оборудование, 
которым не располагает отечественное абразивное производство. На отечественных заводах ис­
пользуются валковые смесители, конечным продуктом которых является листовая заготовка огра­
ниченной толщины (не более 20 мм). Этим и объясняется необходимость использования много­
слойных пакетов для получения высоких заготовок. 

В рамках специфики существующего производства заслуживает внимания производство ру­
лонных заготовок. Этот вариант предполагает плотную свертку листовой заготовки в рулон тре­
буемого внутреннего и наружного диаметров непосредственно после смесителя. При этом отпада­
ет необходимость в многослойной прокатке и вырубке, что сокращает число операций и отходы 
материала. Высота заготовки (круга) определяется шириной листа после смесителя, т. е. практиче­
ски не ограничена. Вместе с тем следует иметь в виду, что для абразивных кругов, полученных из 
рулонной заготовки, усугубляется вероятность расслоения в процессе эксплуатации из-за центро­
бежных сил, возникающих при вращении круга и действующих по нормали к поверхностям сцеп­
ления витков рулона. 

Оценка напряженного состояния вращающегося диска (круга) делается методом сил теории 
упругости [3]. 

При вращении диска в качестве объемной силы выступает сила инерции 

(1) 

где - плотность материала диска; - нормальное ускорение. 

(2) 

где r - текущий радиус диска, - окружная скорость точки диска, находящейся на окружности с 
текущим радиусом; - угловая скорость диска. 
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(15) 

(16) 
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На рис. 1 показан характер распределения относительных радиальных напряжений 

по сечению круга. Анализ показывает, что в зависимости от массы круга и скорости 

его вращения максимальные радиальные напряжения могут быть соизмеримы с пределом прочно­

сти материала круга на разрыв. Это обстоятельство накладывает повышенные требования к 

прочности сцепления витков рулонной заготовки. 
В общем случае следует ожидать, что расслоение будет происходить при радиальных напря­

жениях, меньших, чем предел прочности материала на разрыв. В связи с этим представим напря­
жение расслоения в виде 

(14) 

Поделив (12) на и приравняв результат единице, получим условие безаварийной работы 

круга 

Из (15) можно найти максимально-возможную скорость вращения круга 

На рис. 2 показана зависимость максимальной угловой скорости вращения круга от наружно­
го радиуса, а на рис. 3 - от коэффициента сцепления. Из рисунков следует, что для абразивных 
кругов, изготовленных из рулонной заготовки, надежность сцепления компонентов заготовки ока­
зывает непосредственное влияние на возможные эксплуатационные характеристики. 

Для надежного сцепления витков рулонной заготовки требуется применение нетрадицион­
ных способов радиального уплотнения. Как возможный вариант радиального уплотнения рулон­
ной заготовки может быть способ уплотнения заготовки центробежными силами при вращении ее 
в центрифуге. Однако такой способ не обеспечит равномерного уплотнения по всему сечению за­
готовки, так как сжимающие радиальные напряжения будут снижаться вплоть до нуля от наруж-
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ного диаметра к внутреннему. Таким образом, решение проблемы надежного и однородного уп­
лотнения рулонной заготовки требует применения нетрадиционных способов формования, одним 
из которых вероятно мог бы быть способ гидростатического прессования в эластичных оболочках. 
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