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Введение. Важней1uими характеристиками алмазного инструмента, 

существенно влия1ощими на его n.ол1·овечностъ, режущие свойства и раз

мерную стойкость, являются производительность, удельный расход абра

зива, стойкость инс1Vумента, шероховатость обрабатываемых поверхно

стей, эффективная мощность и др. ( 1 ]. 
Важным показателем, оnределя1ощим эффективность алмазного 

ШJ1Ифованил, является, как известно, удельный расход алмазов q (мг/см1). 
который может характеризовать и обрабатываемость различных материа

лов. Однако он не учитывает такого су~цественного экс1u1уатационного 

свойства инструме1па как стойкость, отра.жаюutсrо не только фи1ич;е(-К)1О. 

но и технико-экономическую сторону процесса. Отметим также, что при

менение нескuльких, отдельно взятых крнтерисв не всегда оправдь1вается, 

т.к. материал может иметь достато·~но ВЫСОК)'JО обрабатываемость по од

ному из них и низкую -- по другому. 
Возникает необходимость в ра·~работке комtu1ексноrо критерия обраба

тываемости, учитr..1ваюrцего нескольких основных параметров, а также свя

занного с режимами обработки, что позволит учитьrf:!.ать специфические ус

ловия работьr алмазного инструмента и выбирать опrималъные режимы е1·0 

эксплуатации при ШJШфовании и резании труднообрабатываемых раз;rnчных 

материалов. 

Методь1 исследований. Установлена связь между ст()йкостью ал

мазного инструмента Т,, (мин), отнесенная к линейному износу рабо•1с1·0 

слоя круга, соответствующая одному карату И3расхопонанных алмазов, 

производительностью u1лифоваflИЯ: А,. (см 3/мин) и удельным расходом ал
мазов q (мr/см1 ), которая выражается зависимостью: 

(\) 

Проблема достижения высокой стойкости инструмента о нолной мере 
отноеИТся и к обрабатываемости. По')тому стойкость Та (мин/карат) может 
бь~тъ использована в качестве комплексного критерия обрабатьн~аемости, 
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если один из исследуемых материалов, nолучив1uих широкое распростране

ние в промыumениости, считать эталоннъ1м, а в качестве требуемых факто

ров к шероховатости и точности формы обрабатываемой поверхности нри

н.ять себестоимость съема 1 см2 материала и мощность umифования. 
Производительность А" при торцевом шлифовании обусловливается 

главным образом глубиной резания и окружной скоростью круга V0 , с рос

том которой значительно снижается удельная работа (2]. Следовательно, 
при прочих одинаковых условиях в качестве параметра, определяющего А", 

может быть принята окружная скорость ~'0, от которой зависит удельный 
расход алма1он q, а также u~ероховагость поверхности и себсстои!\.tость съе
ма lсм2 материала. С учетом этого обрабатываемость материалов оценива
ли, увеличивая V0 от 1 до 30 м/мин, что соо rветствояало nовышению произ. 
водительности от 6 до 180 мм2/мин. В качестве огранwrnваюшего факторз 
была принята )ффекти:вная мощность шлифования. 

Параметр шероховатости Ra, с одной стороны, определяет опти

мальные условия обработки, обеспечивающие требуемую чистоту по· 

верхности, а с другой, Оf1>аниqивает производительность А~ , а значит, и 
критерий Т,10 по которому можно судить об обрабатываемости при работе 
в оптимальных условиях. 

Экспериментальная оценка обрабатываемости по критерию Та. режу

щей способности разработанного инструмента, Jффективной мощности ре

занЮI проводилась на модернизированном станке мод. Ml-1181-I. на столе ко
торого устанавливали электрический тензоре:111.сторный динамометр с по

мощью которого фиксировали осевую нагрузку в процессе резания. В при

способлении размещали образцы в виде стальных дисков 0 80 мм с на

плавленным износостойким слое~. 

Мощность резания замерялась ваттметром, в1UIЮченным в uепь глав

ного привода сверлнль1101·0 станка. 

Обработка производилась специальным инструментом установлен

ным в u1nинделе станка. 

У дсльнъ1й расход алмазов , мг/см3 , определяли по формуле 

q ~ (G,IG.)-12·6·a, (2) 

где G; - и1нос алмазного слоя кольцевого элемента, мг; 

Gm - масса материала, со1uлифованного за период обработки, г 

о; - коэффициент удельного t:одержания ма.:::сы алмазов в массе ачма· 

заносного слоя. 
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Ко1ффициеm а выбирался в зависимости от типа связки, марки ал

мазного порошка, его зернистости и относительной концентрации алмаза в 

соответствии со стандартом [3]. 
Режущую способнось алмазного инструмента определяем по формуле 

А,.~ 1000112·6.Т, (3) 

где Т - время резания (машинное), мин. 

Результаты и обсуждение. Установлено, что с увеличеним окруж

н:ой скорости V() расход алма1uв при 111лифовании Н<\Влапденных материа
лов повышается, что объясняется соответствующим увеличением попереч

Н'ОГО сре·1а за один оборот круrа и ростом работы резания (табл.). 

v, 
1 
) 

5 
7 
9 
11 

Удель11ыii расход аJtмазов, мг/см:~, 11ри шJ1цфоваиии 
наn,'lавочнмх 1Иатсрuа.'1011 в -1аR-И('И1Кости от V0 

----· 

Таблица 

tlГ-CPJ 90XPl'C 450Х22Ь7М7В2Ф 

1,3 4,2 16,6 
),5 6,9 19,) 
!,8 13,J 22,8 -- --
2,2 ) 7,J 24,9 
4,0 19,0 25,9 
5.3 

--~-
23,! 29,1 

При оценке обрабатываемости по критерию Тв зависимости от про

изводительности (рис. l) можно заключить, что наихудшая обрабаты
ваемость характерна для материала 450Х22Б7М7В2Ф, содержащего кар

бидообразующие элементы: вольфрам, ниобий и молибден. 

Наилучшей обрабатываемостью обладает наплавочный материал 

IП'-СРЗ, содержащий большую до:tю никеля. Обрабатываемость материала 

90ХРГС занимает промежуточное положение. Это следует отнести за счет 

содержания в нем железа, не снижающего обрабатываемости, и нал.ичия 

серы, улучшающей обрабатываемость. 

Как отмеч.алось ранее, в ка11естве ограни1tивающих факторt)В nри вы

боре оптимальных условий шлифования может быть принята шерохо
ватость поверхности материала. ВнешниF вил шлифованной новерхности 

детали, наплавленно~ ПГ СР-ЗЮ представлен на рис. 2. 
Все 'JТИ факторы следует учитывать при вь1боре оптимальных ycлo-

13Rii: работъ1 алма.1ноrо инструмента в зависимости от 1.11ероховатости и дру
гих параметров обработки. 
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Ри1;. 1. Завнсимостh стuй!\ости ннструмента Та от 11роизводительности Av 
и акруж1юй: скорости Vo при щлифощ1нии нанлавочных: матернш~ов: 

1 - ПJ'-СР3: 2- 90ХРГС; 3 - 450Х22h7М7В2Ф 

Рис. 3. Внешний вид щ;~ифоваиной ловерх.носrn: 
а - зерцистость 300/250; б - зернистость 80/63 
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Введение. Одним из перспективнъ1х методов получения высококон

цеIПрированных алмазно-комnозиционных материалов (АКf\.1) представля

ется способ виброцентробежной пропитки, вк,т1ючающий в себя предвари

тельное формирование исходного алмазного порошка 0 цилиннрической 

форме при ее вращении вокруг собственной оси и последу1ощей пропит

кой расплавом металла-связки. 

Преемственность реrулярности и упорядоченности, структуры по

крытий из пороuпсов набл1одается в ряду последовател1.ных состояний по

рошкового слоя: поропrков исходно1·0 сырья, сформованный слой, пропи

танный слой. То есть, кинетика и степень уплотнения при пропитке зави

сят от переоначального распределения частиц порошка в сформованном 

слое и расстояния между частицами [1]. 
К условиям, сnособствую1uим реJ)'ЛЯрности структуры алма.1осо

держащего слоя и увеличению nлотности АКМ, от11осятся требования, ка

сающиеся не только процесса пропитки, но 11 условий формования исход

ного слоя. 

Учmъ1вая то, что частицы порошкового покрытия находятся на раз

ном расстоянии 01· оси вращевt-~я детали, а следовательно, имеют ра3лич
ную линейную скорость и полидиспсрсность порошковой засыпки, следует 

ожидать неравномерное распределение порошкового слоя по внутренней 

Поверхности вра1цающейся детали, т.е. образование на свободной поверх

ности слоя бугров и неровностей, что подтверждается Jксперимента.r1ьно. 

Особенно характерно возни~новснис неровностей на своболной по· 

верхности порошковых покрытий для материалов, обладающих низкой 
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