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(57) Спосіб глибинного алмазно-електрохімічного 
шліфування з використанням комбінованого шлі-
фувально-полірувального круга, що полягає в пое-
тапній чорновій та чистовій обробці, який відріз-
няється тим, що чорнова і чистова обробки 
здійснюються одночасно з можливістю позиціону-
вання внутрішнього круга  відносно зовнішнього, в 
залежності від умов шліфування, автоматично по 
заданій програмі. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до області маши-
нобудування, зокрема до комбінованих способів 
шліфування, і може бути використаний при алмаз-
ній електрохімічній обробці деталей та інструмен-
тів армованих твердими сплавами. 

Найближчим технічним рішенням, який прийн-
ято за прототип, є спосіб шліфування з викорис-
танням комбінованого шліфувально-
полірувального круга, що дозволяє здійснювати 
поетапну чорнову і чистову обробки [1]. 

Однак даний спосіб не попереджує утворення 
таких дефектів, як припали, сколи та мікротріщини, 
а також виникнення негативних залишкових на-
пружень після виконання фінішної операції, як на-
слідок впливу технологічної спадковості. 

Метою корисної моделі є підвищення продук-
тивності та якості обробки деталей та інструментів 
армованих твердим сплавом. 

Поставлена мета досягається тим, що чорнова 
і чистова обробки здійснюються одночасно з мож-
ливістю позиціонування внутрішнього круга відно-
сно зовнішнього в залежності від умов шліфування 
автоматично по заданій програмі. 

Комбінований шліфувально-полірувальний 
круг для здійснення глибинного алмазно-
електрохімічного шліфування приведений на гра-
фічному зображенні. 

Комбінований шліфувально-полірувальний 
круг складається з вала 1 та 3, черв'ячної пари 4, 
корпуса 5, електродвигунів 6 та 13, шпинделя 7, 
зовнішнього круга 10, внутрішнього круга 11, пове-
рхні  для  центрування  12, шківів 14  та 15, реме-
нів 16. 

Спосіб здійснюється наступним чином. 

В залежності від того, який шар металу потрі-
бно зняти при перешліфуванні щоб відновити гос-
троту робочої кромки пунсона, або матриці штам-
па армованого твердим сплавом визначаємо 
величину загального припуску для першого прохо-
ду. До величини припуску розрахованого аналіти-
чним шляхом додається величина на яку залягає 
негативна внутрішня напруга, що створена за ра-
хунок здійснення попередньої операції, або, яка 
виникає при експлуатації штампа. Потім визнача-
ють яка дольова частина припуску буде знята при 
здійснені чорнового шліфування і чистового шлі-
фування. Зовнішній алмазний круг 10 опускають 
на величину, що відповідає припуску на чорнове 
шліфування, а внутрішній 11 на чистове. Таким же 
чином визначається загальний припуск для здійс-
нення другого проходу. За допомогою програмо-
ваного управління здійснюється  позиціонування 
як зовнішнього так і внутрішнього кругів. Шліфува-
льний алмазний круг 11, жорстко закріплений на 
валу 1. Вал 3 кінематично зв'язаний гвинтовою 
парою з черв'ячною парою 4, яка розташована в 
корпусі 5 і приводиться в обертання електродвигу-
ном 6. Вал 1 знаходиться в пологому шпинделі, і 
несе на собі зовнішній круг 10. Центрування внут-
рішнього круга 11 здійснюється по поверхні 12. 
Передача крутячого моменту на шпиндель 7 за-
безпечується від електродвигуна 13, через шківи 
14 і 15 з допомогою ременів 16. Крутячий момент 
зі шпинделя 7 на вал 1 передається шляхом шлі-
цевого з'єднання. 

В результаті використання цього способу за-
безпечуються такі умови, як суміщення чорнового і 
чистового шліфування в одному робочому циклі, 
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здійснення диференційованого зйому припуску 
відповідно кругами для чорнового і чистового шлі-
фування, зниження негативного впливу темпера-
тури на поверхні яка підлягає чистовій обробці, 
завдяки тому, що розривається тепловий потік, і 
створюються умови для здійснення більш ефекти-
вного охолодження, виключення можливості впли-
ву створення технологічної спадковості та негати-

вних залишкових напружень при виконанні кінце-
вої операції, що негативно впливає на експлуата-
ційну стійкість штампів армованих твердим спла-
вом. 
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