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The algorithm and the program will calculate the deviation from the flatness of the pro-

cessed surface with fine grinding parts in a "zigzag" 
 

Характерной особенностью процесса обработки поверхности крупно-
габаритных изделий шлифованием является значительное превышение габари-
тов обрабатываемой поверхности над размерами инструмента. В этом случае 
наиболее распространенной схемой перемещения шлифовального круга про 

поверхности заготовки является «зигзаг» 
(рис. 1). На этапах финишной обработки ли-
митирующим фактором является качество 
обработанной поверхности, в частности – 
величина отклонения от плоскостности. Эта 
величина является результатом неравномер-
ности съема материала, определяемой гео-
метрией торцового инструмента[1, 2] и ха-
рактером траекторий перемещения инстру-
мента по поверхности заготовки. Для опре-
деления величины съема в каждой точке за-
готовки необходимо координаты точек 

съема, получаемые при каждом проходе инструмента, привести к единой си-
стеме координат. 

В общем случае преобразование аффинного, в частном случае евклидова 
пространства, может быть представлено в матричном виде [3]: 
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При обработке плоских поверхностей торцевым инструментом матрицы 
преобразования существенно упрощаются. Например, для случая обработки за-
готовки по схеме «зигзаг» выражение (1) принимает вид: 
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где φ1 – угол поворота системы координат, град. 

 

Рис. 1. Схема перемещения оси 
инструмента по поверхности 

заготовки 



 

 
Рис. 2. Схема наложения полос обработки при движении 

 инструмента по схеме «зигзаг» 
 

 

 

Рис. 3. Алгоритм расчета величины съема материала в каждой точке 
Кинематические параметры, которые можно варьировать при схеме обра-

ботки «зигзаг» для уменьшения неравномерности величины съема материала по 
поверхности заготовки, это продольная и поперечная подачи. Соотношение 
между ними определяет угол излома траектории шлифовального круга и, соот-
ветственно, характер наложения полос обработки (рис. 2.). 



Как видно из рис. 2 наложение полос обработки циклически повторяется 
с шагом А. Поэтому с целью оценки производительности обработки и величины 
неравномерности съема материала достаточно определить указанные показате-
ли на площади заготовки размером А×В.  

Для этого разработан алгоритм и программа расчета величины съема ма-
териала в каждой точке указанной площадки при многократном прохождении 
через нее шлифовального круга и определение суммарного съема по всем точ-
кам, а также величины максимального и минимального значений съема (рис. 3). 

Проведенные расчеты показали, что, например, для шлифовального круга 
со сплошным алмазоносным слоем коэффициент неравномерности съема с уве-
личением величины перекрытия полос обработки от 0,1D до 0,4D (где D – диа-
метр шлифовального круга), неравномерность съема возрастает более чем в два 
раза. При дальнейшем увеличением величины перекрытия от 0,4D до 0,9D не-
равномерность съема снижается в шесть раз. 
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