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будет отличаться. Площадь, на которой будет производиться изме-

рение числа зерен алмазов Z, а соответственно и определение концентра-

ции, должна выбираться так, чтобы разброс Z был минимальным. Это 

обеспечит наиболее точное определение концентрации алмазов в АГП. 
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Рис. 1. Окно ввода параметров обработки 
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Рис. 2. Канавочный резец с резцовым блоком 

 

С учетом рассчитанных величин сил резания, произведен расчет по-

грешностей позиционирования инструментального блока при установке 

его в револьверную головку. 

Погрешности установки резца для обработки глубоких канавок 

зависит от следующих факторов: 

 погрешность изготовления посадочного гнезда в револьверной 

головке (δ1); 

 угловая погрешность резцового блока относительно револьверной 

головки (δ2); 

 погрешность изготовления посадочного гнезда резцового блока (δ3); 

 угловая погрешность резца относительно резцового блока (δ4). 

Величины угловых погрешностей можно определить, пользуясь дан-

ными по точности позиционирования инструментального блока, например, 

из каталога фирмы Sandvik Coromant. При расчете угловых погрешностей 

необходимо учитывать величины вылета инструмента. 
 

 
 

Рис. 3. Угловые погрешности: delta12 – угловая погрешность резцового блока отно-

сительно револьверной головки; delta13 – погрешность изготовления посадочного гнезда 

резцового блока; delta14 – угловая погрешность резца относительно резцового блока 
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Коэффициент относительного рассеивания Ке: 
 

 
 

Рис. 4 

 

Угловая погрешность: 
 

 
 

Рис. 5 

 

Перемещения инструментального блока канавочного резца в ре-

зультате сил резания. Податливость в соединение резцового блока и ре-

вольверной головки – Pod11. Податливость в соединение резцового блока 

и канавочного резца – Pod12. Сумарное перемещение инструметального 

блока (δs) под действием сил резания: 
 

 
 

Рис. 6 

 

Контактные деформации в базовых поверхностях под пластину. 

Величины контактных деформаций были получены в результате нагруже-

ния конструкции в программном комплексе Solid Works Simulation. Для ис-

пользования этих данных была выведена математическая закономерность 

изменения деформаций от нагружения, как функция одной переменной. 
 

мкм Н 

 

 
 

Рис. 7 
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Рис. 8. Расчет контактных деформаций в программе Solid Works Simulation 

 

В результате суммарная погрешность позиционирования, складыва-

ющаяся из погрешности установки за счет перекосов и биений и объемных 

и контактных деформаций инструментального блока: 
 

 
 

Рис. 9 
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