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Одна из важных особенностей процесса абразивной обработки – почти 
непрерывный контакт инструмента и обрабатываемой заготовки. Причем в первое 
время контакта происходит наиболее интенсивный съем материала. Это связано с 
характером приработки абразивного инструмента, который в значительной мере 
определяется геометрическими и физическими свойствами поверхности заготовки. 

Экспериментально установлено [1], что при отсутствии погрешностей формы 
обрабатываемого отверстия относительное изменение припуска можно считать 
постоянной величиной, зависящей от физических характеристик обрабатываемого и 
обрабатывающего материала. Однако при наличии погрешностей формы 
относительная величина снимаемого припуска непостоянна и зависит от величины 
припуска, которой соответствует наличие погрешностей формы. 

На основе содержательной постановки задачи, для моделирования динамики 
снятия слоя припуска получена система уравнений: 
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где  - величина припуска в момент времени ,  - начальная величина 
припуска, a  и b  - параметры процесса обработки. 
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Характер зависимости для интенсивности снятия слоя припуска (рис. 1), 
полученный в результате вычислительного эксперимента, позволяет судить о 
качественной адекватности математической модели. 

 
Рис.1. Интенсивность снятия припуска 

В общем случае предполагается, что параметр  в уравнении (1) является 
функцией физических характеристик процесса абразивной обработки, а параметр  
характеризует процесс с точки зрения микрогеометрии. Функции этих параметров 
могут быть очень сложны и подвержены случайным возмущениям. 
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