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Abstract 

The article presents the necessary equipment (specialized machines) and tools with an undefined cutting part for 

implementing the high-speed grinding process when manufacturing the forming part (chip grooves and thread 

profile) of a cutting-deforming tap M8 in serial production conditions. The process of restoring the profile and 

cutting ability of the tool when forming a threaded surface is also presented. 
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ВЪВЕДЕНИЕ 

Шлифоването е метод на обработване 

чрез стружкоотнемане с абразивни ин-

струменти на равнинни, ротационни и 

сложни профилни повърхнини, при кое-

то се постига грапавост Ra=0,63÷ 0,08 μм 

и висока точност (6÷7степен).  

Процесът на рязане при шлифоване се 

различава съществено от процесите на 

рязане с режещи инструменти с дефини-

ран режещ ръб от инструментални сто-

мани, метало- и минералокерамични 

сплави. Това е свързано с особеностите 

на самия абразивен инструмент, както и 

с формата, размерите и особеностите на 

абразивните зърна. Снемането на слой 

метал при шлифоване се осъществява от 

голямо количество зърна, въздействащи 

върху обработваната повърхнина. Про-

цесът на рязане се съпровожда с ела-

стични и пластични деформации, както и 

със значително триене на зърната и 

свръзката с метала [1, 2, 5]. 

Шлифоването на резба може да се из-

върши с еднопрофилни и многопрофил-

ни шлифовъчни дискове, като се достига 

точност на стьпката ±2-3μm, по полови-

ната ъгъл на профила и по средния диа-

метър на резбата. Производителността 

на шлифоването с многопрофилни шли-

фовъчни дискове е 3÷10 пъти по-висока 

от тази при шлифоване с еднопрофилни 

дискове, осигурява по-голяма трайност 

на абразивния инструмент, но по-ниска 

точност на резбата – фиг.1[1, 3, 4].  

Поради точността на получената рез-

ба с еднопрофилни шлифовъчни дискове 

(която зависи от точността на резбо-



Международна научна конференция “УНИТЕХ’2025” – Габрово 

шлифовъчната машина и профилирането 

на шлифовъчния диск) за формообразу-

ване на резбови повърхнини на метчици 

се избра именно този метод. 

       а)  б) 

Фиг. 1. Схема на резбошлифоване с  едноп-

рофилен а) и с многопрофилен б) диск 

Скоростното шлифоване е високо-

производителен метод на абразивна об-

работка, който се реализира при високи 

скорости на рязане (Vc=45, 60, 80 m/s до 

300 m/s ). Този метод се характеризира с 

намаляне сечението на срязвания слой 

метал, по-ниски сили на рязане, подо-

брена грапавостта на шлифованата по-

върхнина, намалено износване на абра-

зивния инструмент при увеличаване на 

трайността му [8, 10]. 

Ефективността на високоскоростното 

шлифоване зависи от бързото и ефек-

тивно отвеждане на топлината от зоната 

на шлифоване. Прилагането на интен-

зивно охлаждане, като и  подаването му 

под високо налягане (0,4-1,5 MPa) в зо-

ната на рязане са от изключително зна-

чение за процеса [1, 8]. 

За успешно прилагане на високоско-

ростно шлифоване са необходими под-

ходящ абразивен инструмент, подходя-

ща конструкция на шлифовъчната ма-

шина, специални мерки за техническа 

безопасност и интензивно охлаждане. 

Целта на статията е да се представи 

същността на скоростното шлифоване 

като същевременно с това се направи 

избор на абразивни инструменти за об-

работката на формообразуващата част на 

нова конструкция режещо-деформиращ 

метчик М8 в условията на серийното 

производство [6]. 

ИЗЛОЖЕНИЕ 

Абразивните материали влизат в със-

тава на абразивните инструменти във 

вид на зърна, главните изисквания към 

които са по отношение на тяхната фор-

ма, размери и съдържание на основната 

фракция. Формата на зърната, остротата 

и праволинейността на ръбовете оказват 

съществено влияние върху абразивната 

способност, износването и якостта на 

материала, силата на сцепление на зър-

ната със свързващото вещество и едно-

родността и твърдостта в абразивните 

инструменти.  

Абразивните инструменти се характе-

ризират с материал и зърнистост на аб-

разивните зърна, твърдост, структура и 

свръзка. Всеки един от тези елементи 

включва редица разновидности, които 

могат да се комбинират и да се получат 

абразивни инструменти с различни ха-

рактеристики, свойства и качества [1, 8, 

11-13].  

Абразивният материал на инструмен-

та се определя в зависимост от вида на 

обработката, елементите на режима на 

рязане и физикомеханичните свойства на 

обработвания материал. 

Зърнистостта е важен елемент на ха-

рактеристиката на абразивните инстру-

менти, който влияе върху производител-

ността и качеството на обработените по-

върхнини. Изборът на зърнистост на аб-

разивните инструменти зависи от вида и 

характера на шлифовъчната операция, 

прибавката за обработване и материала 

на обработвания детайл. Тя се определя 

от линейните размери на абразивните 

зърна, като определяща характеристика е 

основната фракция, която има съществе-

но значение за еднородността на произ-

ведения абразивен инструмент и качест-

вото на неговата работа [1, 8, 11].  

Свръзката е предназначена да съеди-

ни зърната на абразивния инструмент и 

да ги задържи от преждевременното им 

изронване в процеса на обработване. Ви-

дът, качеството, количеството и равно-

мерното разпределение на свръзката в  
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абразивния инструмент имат определя-
що влияние върху неговата твърдост, 
якост, порестост, еднородност, структу-
ра, неуравновесеност и допустима ско-
рост на рязане. Под твърдост на абрази-
вен инструмент се разбира съпротивле-
нието на свръзката му срещу откъртване 
на повърхностните абразивни зърна под 
влияние на външни сили [1, 12, 13].  

Структурата се определя от количест-
веното съотношение и взаимното разпо-
ложение на зърната, свръзката и порите 
в единица обем на абразивния инстру-
мент. При една и съща структура про-
центното съдържание на зърната е по-
стоянно за различните степени на твър-
дост, зърнистост и видове свръзки. 

Използвани машини за обработване 
на режещо-деформиращи метчици 

Едни от специализираните  шлифо-
въчни машини използвани за производ-
ството на режещо-деформиращи метчи-
ци в условията на серийното производ-
ство са на фирма NORMAC, представени 
на фиг. 2 [17]. 

а) 

б) 
Фиг. 2. Общ вид на специализирани шлифовъч-
ни машини NORMAC:а) MX16-за шлифоване на 

резбови профил и б) FTX2-за шлифоване на 
стружкови канали 

На представените машини са израбо-

тени стружковите канали и резбовата 

повърхнина  (формообразува-щата част)  

на режещо-деформиращи метчици М8 от 

бързорезна стомана Р6М5К5  с твърдост 

HRC63÷65, якост на опън σB≥ 850 MPa  и 

химичен състав, представен в табл.1 [6].  

Табл. 1 Химичен състав на стомана 

Р6М5К5, % 
C Si Mn Cr Mo Ni V Cu W Co

0,89 0,3 0,3 4,1 5,2 0,4 1,8 0,22 6,3 4,9

Избор на инструменти за обработ-

ване на стружкови канали и резбови 

профил при скоростно шлифоване на 

режещо-деформиращи метчици М8 

За високоскоростно шлифоване се из-

ползват абразивни инструменти, якостта 

на които е значително по-голяма от 

якостта на инструментите, предназначе-

ни за шлифоване с нормални скорости 

(до 35 m/s- при керамична и метална 

свръзка; до 45 m/s - при органична 

свръзка). Това изискване може да се реа-

лизира чрез избор на характеристика на 

шлифовъчните дискове и чрез изменение 

на конструкцията или на геометричната 

им форма [18-20].  

Най-подходящи за високоскоростно 

шлифоване са електрокорундовите ди-

скове. При работа с високопроизводи-

телни режими се препоръчва използва-

нето на дискове от циркониев електро-

корунд, а за осигуряване на високо ка-

чество на обработените повърхнини – 

дискове от хромов, титанов и бял елек-

трокорунд. Дисковете от кубичен борен 

нитрид също са подходящи за високо-

скоростно шлифоване, но при по-малки 

дълбочини на рязане и подавания [1, 8].  

Изборът на зърнистост и твърдост на 

шлифовъчните дискове за скоростно 

шлифоване се подчинява на общите за-

кономерности при шлифоване като се 

препоръчва използването на шлифовъч-

ни дискове с твърдост средно меки до 

средно твърди [10, 11].  
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Фиг. 3. Абразивен диск за шлифоване на 

стружкови канали 

Изборът на свръзка на шлифовъчните 

дискове при скоростно шлифоване се 

свежда до стандартните препоръки, но 

свойствата на съответната свръзка се по-

добряват, за да се повиши механичната 

якост на дисковете. За високоскоростно 

точно размерно шлифоване се използват 

обикновено керамични свръзки, а за гру-

би почистващи операции – бакелитови 

свръзки [18-20]. 

За обработване на стружковите кана-

ли на режещо-деформиращи метчици 

М8 е използван диск на фирма TYROLIT 

с габаритни размери 205х6х76,2, който е 

показан на фиг.3. Инструментът работи 

със следния режим на рязане: 

ap=0,05mm; n=5500min-1; Vc=60 m/s; 

f=0,8 mm/rev. 

Въз основа на изискванията за ско-

ростно шлифоване за обработване на 

резбовия профил на режещо-

деформиращи метчици М8 е използван 

диск на фирма TYROLIT с габаритни 

размери 400х13х160, който е показан на 

фиг.4. Инструментът работи със следния 

режим на рязане: ap=0,05mm; 

n=3800min-1 ; Vc=80 m/s; f=1,5 mm/rev. 

Фиг. 4. Абразивен диск за шлифоване на рез-

бови профил 

Възстановяване на профила и ре-

жещата способност на инструмен-

тите 

В процеса на шлифоване абразивните 

инструменти се износват под действие 

на силите и температурата на рязане, в 

резултат на динамично, контактно и хи-

мично взаимодействие между инстру-

мента и обработваната заготовка, в след-

ствие на което изгубват режещите си 

свойства и изменят геометричната си 

форма. Това налага изправянето на абра-

зивните инструменти с оглед гарантира-

не на изискванията, предявявани към об-

работвания детайл.  

Производителността на процеса шли-

фоване, трайността на шлифовъчния 

диск и качеството на обработените по-

върхнини в голяма степен зависят от ме-

тодите, условията и инструментите за 

изправяне. Изправящият инструмент е 

не само неразделна част на системата 

МПИД, но оказва и значително влияние 

за усъвършенстване на методите за изра-

ботване на детайли чрез шлифоване, 

създаване на нови конструкции и авто-

матизация на шлифовъчното оборудва-

не, за развитие на прецизно инструмен-

тално производство [1]. 
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Диамантните ролки се явяват най-

ефективните инструменти за възстано-

вяване на профила и режещата способ-

ност на абразивни инструменти. Те се 

характеризират с голяма производител-

ност, висока точност на формата и раз-

мерите на обработените повърхнини, 

голяма износоустойчивост, висок коефи-

циент на използване на машинното обо-

рудване, автоматизация на шлифовъчния 

процес и др. [7, 9].  

Изборът им зависи от профила на об-

работвания детайл, техническите изиск-

вания, предявявани към него, от схемите 

на изправяне и шлифоване, типа на из-

ползваното оборудване и от начина на 

изработване на работния слой [14-16]. 

При скоростното шлифоване на рез-

бовия профил за изравнител на абразив-

ния диск се използва диамантена ролка 

показана на фиг.5. На фиг.6 е показано 

работното и положение в машината, а на 

фиг. 7 е показан част от режима на про-

цеса по възстановяване на профила на 

диска, който автоматично се задейства 

на определен брой извършени работни 

цикли. 

Фиг. 5. Диамантена изравнителна ролка 

Фиг. 6. Работно положение на диамантена 

изравнителна ролка 

Фиг. 7. Процес на възстановяване на профи-

ла на абразивния диск 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Представени са специализираните ма-

шини и необходимите абразивни инстру-

менти с недефинирана режеща част за 

осъществяване на скоростно шлифоване 

при изработване на формообразуващата 

част (стружковите  канали и резбовия 

профил) на нова конструкция режещо-

деформиращ метчик М8 в условията на 

серийното производство. 

Направен е анализ и е представен кон-

кретен процес по възстановяване на про-

фила и режещата способност на инстру-

мента при формообразуване на резбова 

повърхнина. 
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Представените специализирани ма-

шини и инструменти с недефинирана 

режеща част могат да се прилага при об-

работка и на други виидове и размери 

метчици (режещи, валцоващи и режещо-

деформиращи) при коригиране на пара-

метрите на режимите на рязане в зави-

симост от дадения размер. 

Докладът се публикува във връзка с ре-

зултатите от изпълнение на дейности-

те по проект № НИП2025-

18/25.02.2025г. „Иновативни технологии 

и инструментална екипировка в маши-

ностроенето“. 
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