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Приведен анализ и выбор связок шлифовального круга. Проведены экспериментальные исследования 
для оценки влияния шлифовальных кругов с различными характеристиками на производительность и каче-
ство обработанной поверхности. Даны рекомендации по применению шлифовальных кругов, обеспечи-
вающих требуемую шероховатость при обработке валков холодной прокатки. 
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The article presents an analysis and selection of grinding wheel bonds. Experimental studies have been con-
ducted to assess the effect of grinding wheels with different characteristics on productivity and finished surface. 
Recommendations are given for the use of grinding wheels that provide the required roughness when processing 
cold rolling rolls. 
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Введение 
При шлифовании валков холодной прокатки на специальных вальцешлифоваль-

ных станках, обеспечивающих высокую точность и заданный профиль (рис. 1), для 
обеспечения заданной шероховатости обработанной поверхности в качестве инстру-
мента в большей степени используют мелкозернистые круги. В настоящее время для 
обеспечения шероховатости обработанной поверхности валков в пределах  
Ra = 0,16–0,32 мкм после шлифования торцем мелкозернистого алмазного круга 
осуществляют суперфиниширование [1]. 
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При выборе инструмента для обработки валков необходимо учитывать взаимо-
связь как между режимами резания, так и характеристиками шлифовального круга. 

В работах [1–5] рассматриваются методические вопросы, посвященные изуче-
нию влияния параметров круга на показатели процесса шлифования. В зарубежной 
практике при выборе характеристик шлифовальных кругов для чистовой обработки 
валков существуют различные подходы. Немецкая фирма Herkules [6] предлагает 
применять при шлифовании валков круги из электрокорундовых зерен монокристал-
лического строения на бакелитовой связке, а немецкое отделение фирмы Norton – 
круги из электрокорунда белого или карбида кремния зеленого на керамической и 
бакелитовой связке [7]. При шлифовании валков применяются также круги на вул-
канитовой, глифталевой и шеллаковой связках. 

 
Рис. 1. Шлифование валков 

В работе [2] представлены результаты исследования процесса шлифования мел-
козернистыми кругами на предварительно грубо обработанных образцах. 

Оценка показателей процесса шлифования мелкозернистыми и обычными кру-
гами идентична. При этом влияние предварительной шероховатости учитывается ко-
эффициентами корреляции. 

Цель исследования – определение характеристик шлифовальных кругов, обеспе-
чивающих требуемую шероховатость обработанных поверхностей валков холодной 
прокатки. 

Основная часть  
Проведенный анализ эксплуатационных свойств мелкозернистых кругов на ба-

келитовой, керамической, глифталевой и вулканитовой связках показывает, что каж-
дый из них имеет определенные преимущества и недостатки. Шлифование кругами 
на глифталевой связке обеспечивает высокое качество обработанной поверхности, 
оцениваемое по критерию шероховатости, но меньшую производительность в срав-
нении с кругами на бакелитовой и вулканитовой связках. 

Для определения параметров и структурных характеристик шлифовального кру-
га, производительности и качества обработки, оцениваемого по критерию шерохова-
тости, проведены исследования обработки валков холодной прокатки (рис. 2). 
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Рис. 2. Образцы для исследования основных закономерностей процесса шлифования 

При анализе существующего процесса чистового шлифования валков d × l = 500 ×  
× 1200 мм кругами с бакелитовым наполнителем 1 – 600 × 50 × 304,8 64СF30L6B403 
установлено, что при обработке одним кругом 600 валков машинное время составля-
ет 15–20 мин, а при испытании кругов на керамической связке 1 – 600 × 80 × 304,8 
24АF36K7V352 одним кругом обработано 1200 валков, при котором машинное вре-
мя составило 12 мин. 

Анализ полученных данных показывает, что при предварительном шлифовании 
деталей из стали 9Х2 целесообразно применять круги из электрокорунда белого на 
керамической связке. При шлифовании с получением шероховатости поверхности 
Ra = 1,25 мкм круги на керамической связке 25АF46N6V453 обеспечивают в 1,4 раза 
большую удельную производительность, чем круги на бакелитовой связке 
25АF46N6B453. При шлифовании деталей с получением шероховатости поверхно-
сти Ra = 0,16 мкм из испытанных кругов обеспечивают наибольший съем металла 
круги на вулканитовой связке 63CF46M8R452, при шлифовании с получением ше-
роховатости поверхности Ra = 0,04 мкм – круги на бакелитовой связке 
63CF46M8B452. Если принять за 100%-ю удельную производительность при шли-
фовании кругами на бакелитовой связке 63CF46M8B452 при Ra = 0,03 мкм, то 
удельная производительность при шлифовании кругами на вулканитовой связке 
63CF46M8R452 составит 82 %, а при шлифовании кругами на керамической связке 
63CF46M8V452 – 52 %. 

Таким образом, можно заключить, что при предварительном шлифовании валков 
холодной прокатки целесообразно применять круги из электрокорунда белого на ке-
рамической связке. При шлифовании валков с получением шероховатости поверхно-
сти Ra = 0,16 мкм необходимо применять круги на вулканитовой связке, а при шли-
фовании с получением шероховатости поверхности Ra = 0,04 мкм – круги 
63CF46M8B452 на бакелитовой связке. 

Для уточнения сделанных выводов в лабораторных условиях были проведены 
испытания кругов на круглошлифовальном станке модели BUA-16 (рис. 3). 
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Рис. 3. Круглошлифовальный станок модели BUA-16 

При предварительном шлифовании валков были испытаны круги на керамиче-
ской и бакелитовой связках: 

а) 1 – 900 × 80 × 304,8   25АF60K5V501; 
б) 1 – 900 × 80 × 304,8   25АF150K5V501; 
в) 1 – 750 × 80 × 304,8   64CF60K5B451. 
Круги испытывались при шлифовании валков d × l = 500 × 740 мм. 
Для определения параметров качества обработанной поверхности по критерию 

шероховатости использовали портативный профилометр TR200 с программным 
обеспечением (рис. 4). 

  

Рис. 4. Портативный профилометр TR200 

Результаты испытаний по производительности шлифования и шероховатости 
обработанной поверхности приведены в таблице. 
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Характеристика круга Шераховатость  
поверхности Ra, мкм 

Размеры,  
профиль – D × T × H Маркировка 

Производи-
тельность,  
мм/мин 

При  
обычной 
правке 
круга 

При 
тонкой  
правке 
круга 

1 – 900 × 80 × 304,8 25АF60K5V501 18,0 1,25 0,63–0,32 
1 – 900 × 80 × 304,8 25АF150K5V501 13,5 1,25 0,63 
1 – 750 × 80 × 304,8 64CF60K5B451 10,5 0,63 0,63 
 
Полученные данные показывают, что производительность шлифования кругами 

на керамической связке на 71 % выше, чем при шлифовании кругами на бакелитовой 
связке той же зернистости. Повышение качества обработки поверхности валка при 
шлифовании может быть достигнуто за счет тонкой правки круга на керамической 
связке. При правке круга на керамической связке с продольной подачей  
S = 35 мм/мин шероховатость обработанной поверхности достигается в диапазоне  
Ra = 0,63–0,32 мкм. 

Из кругов на керамической связке лучшие результаты показали круги зернисто-
стью 25. При этом производительность процесса на 28 % выше, чем при шлифова-
нии кругами зернистостью 16. 

При шлифовании валков с получением шероховатости поверхности  
Ra = 0,32–0,16 мкм были испытаны круги: 

а) 1 – 600 × 80 × 304,8   63СF24J8R401; 
б) 1 – 600 × 50 × 304,8   24АF24J8B401. 
Результаты испытаний показали, что шлифовальные круги на вулканитовой 

связке 63СF24J8R401 обеспечивают равномерное распределение шероховатости об-
работанной поверхности Ra = 0,16 мкм при времени шлифования валка d × l = 500 ×  
× 740 мм – 7÷10 мин, валка d × l = 500 × 1200 мм – 10÷12 мин. 

Шлифовальные круги с бакелитовым наполнителем 24АF24J8B401 обеспечива-
ют получение шероховатости валка d × l = 500 × 740 мм Ra = 0,32 мкм, при времени 
шлифования – 10÷15 мин, валка d × l = 500 × 1200 мм – 15÷20 мин. 

При шлифовании валков с получением шероховатости поверхности  
Ra = 0,08–0,04 мкм были испытаны круги: 

а) 1 – 600 × 80 × 304,8   25АF90N6V352; 
б) 1 – 600 × 40 × 304,8   25АF120N6R352; 
в) 1 – 600 × 63 × 304,8   25АF90N6B352. 
При шлифовании кругами на бакелитовой связке шероховатость обработанной 

поверхности уменьшается до Ra = 0,62 мкм за 15 мин. Результаты проведенных ис-
пытаний свидетельствуют о целесообразности использования на предприятиях кру-
гов на бакелитовой связке 1 – 600 × 63 × 304,8 25АF90N6B352 при шлифовании вал-
ков холодной прокатки. 

Заключение 
Исследования характеристик кругов для шлифования валков холодной прокатки 

показали, что при равной производительности, мелкозернистые круги из карбида 
кремния зеленого по сравнению с кругами из электрокорунда белого и круги на ба-
келитовой связке по сравнению с кругами на керамической связке формируют низ-
кую шероховатость обрабатываемой поверхности. Наибольшую производительность 
обеспечивают мелкозернистые круги на бакелитовой связке. При шлифовании кру-
гами 25АF90N6B352 на бакелитовой связке производительность процесса в 1,57 раза 
выше, чем при шлифовании кругами 25АF120N6R352 на вулканитовой связке. Так-
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же установлено, что при пропитке мелкозернистых кругов на бакелитовой связке 
поверхностно-активными веществами (стеарином), производительность шлифования 
повышается на 22 %, шероховатость обрабатываемой поверхности уменьшается  
на 30 %. 
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