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высокодинамичные привода прямого 
действия.

В станке применен высокоскорост-
ной шлифовальный шпиндель, что 
оптимально для реализации процесса 
скоростного маятникового шлифо-
вания. Диапазон обработки деталей 
300°–300°–300 мм 

Скорость перемещений по продоль-
ной оси Х составляет до 120 м/мин и 
ускорения до 25 м/с2. Скорость подач 
на глубину шлифования по верти-
кальной оси Y составляет до 10 м/мин 
и ускорения до 3 м/с2. Ось попереч-
ных перемещений Z имеет скорость 
до 50 м/мин и ускорения до 8 м/с2.

 Примеры применения станка в 
производстве подтверждают его 
производительность
Правящие инструменты размеща-

ются на станине станка и обеспечи-
вают контурную правку шлифоваль-
ных кругов алмазными правящими 
роликами или дисками с наивысшей 
точностью.

Опциональное применение автома-
тической системы смены инструмента 
до 24 позиций позволяет производить 
комплексную обработку деталей.

Могут применяться как обычные 
корундовые круги, круги КНБ на ке-
рамической или гальванической связ-
ке, алмазные шлифовальные круги, 
так и фрезерные и расточные инстру-
менты. Позиционирование форсунок 
подачи СОЖ обеспечивает оптималь-
ное охлаждение зоны резания.

Производительность станков 
Prokos демонстрируют два примера 
обработки. 

Обработка компрессорной лопатки
Первый пример – обработка неболь-

ших компрессорных лопаток. Лопат-
ки из сплава на основе никеля имеют 
припуск до 6 мм, который снимается 
за 8,5 мин. При шлифовании лопатка 
дополнительно поворачивается во-
круг своей оси, за счет чего за одну 
установку обеспечивается полная об-
работка детали с четырех сторон. 

Круг правится на устройстве правки 
и имеет призматический профиль. Об-
работка осуществляется со скоростью 
80 м/мин. За проход снимается по 
0,05 мм без прижогов. Параметр ше-
роховатости поверхности Rz = 5 мкм.
Обработка осуществляется с интер-
поляцией по нескольким осям. Пово-
ротный шлифовальный шпиндель 
обеспечивает хороший 

доступ ко всем профильным поверх-
ностям детали. За счет этого про-
водится радиальная обработка всех 
поверхностей детали, включая паз та-
рельчатым кругом КНБ на гальвани-
ческой связке. Охлаждение зоны ре-
зания осуществляется подачей СОЖ 
с одной стороны. Установка очистки 
СОЖ в 2 раза менее производитель-
на, чем это необходимо в технологии 
шлифования с непрерывной правкой 
круга.

Обработка сопловой лопатки
Второй пример – шлифование ра-

диальных поверхностей турбинных 
сопловых лопаток из сплава на основе 
никеля.

За один проход снимается 0,03 мм 
со скоростью продольного перемеще-
ния 80 м/мин с интерполяцией осей. 
Полная обработка сопловой лопатки 
осуществляется за 6 операций в тече-
ние 9,5 мин.

При этом отклонение профиля на-
ходится в пределах 7 мкм, а параметр 
шероховатости Rz = 5 мкм. При об-
работке тонких полок сопловой ло-
патки прижогов не возникает, так как 
нагрев в зоне резания незначителен, а 
выделяемое тепло не успевает воздей-
ствовать на деталь. Таким образом, 
в новом методе высокоскоростного 
маятникового шлифования риск воз-
никновения прижогов и температур-
ных повреждений обрабатываемых 
поверхностей деталей снижается.
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