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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

Р. Б. ШАТВОРЯН

ВЫБОР ПРОГРАММЫ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ЗЕРЕН 
В МАТРИЦЕ АЛМАЗНОГО ИНСТРУМЕНТА

Одним из путей повышения эффективности алмазной обработки яв
ляется улучшение структуры алмазного инструмента [1]. Послойное 
его формование открывает широкие возможности управлять структу
рой алмазного инструмента при изготовлении.

В работе 12] изложены принципы формирования структуры алмаз
ного инструмента с управляемым объемным распределением зерен. 
Разработаны программы распределения зерен, анализ которых приве
ден в таблице.

Таблица

Номер 
варианта

Номер зерна, 
расположен

ного под зер
ном 1, ։

UJ.ii между 
зернами в ра
бочем направ

лении 1 \с

Номер 
схемы

Величина от
носительного 

смешения 
смежных абра
зивных слоен 

См

Максимальное 
относительное 

перекрытие зерен 
смежных слоев

иглах

1 3 2с 1 с 0.5
2 4 Зс 1 0.67
3 5 4с 1 4“С 0.75

1 ֊հր
4 6 5с 2 ”7“*^ С О.«

5 7 6с 1 +с 0,83
1 ±С

6 8 7с 2 0,86
3 +3<?

Определим количество зерен на рабочих алмазных слоях, необхо
димое для выполнения обработки в конкретных условиях. Суммарная 
тан енцнальная сила резания Р. в зоне контакта круга с деталью рав
на [3]:

(»
где Р(г)—тангенциальная составляющая силы резания, приходящая 
на одно зерно; — количество зерен на площади контакта инстру
мента с деталью.
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Максимальное значение силы должно быть значительно 
меньше усилия Рр [-1], приводящего к разрушению зерна:

р(г) max

где «з - коэффициент запаса.
В момент входа зерна в контакт с обрабатываемой деталью сила 

Р[;} равна нулю, а при выходе из контакта достигает , поэтому
среднее его значение:

р
р _ . /О\

Согласно (I), (2) определим количество зерен на площади контак
та круга с деталью, при условии непревышения силы на одно зерно 
более Лтат:

Z - ~ р ' (<) max
Количество зерен на рабочей поверхности инструмента при пло

ском шлифовании периферией круга, наружном круглом шлифовании 
и внутреннем шлифовании находим из уравнений [3|:

7 - ՝2ЛР‘ 1/77 7 2Т'Р‘ 1/ D(D + d) .
"■՝" р„„„ И ' ՝ " V “՛ '

(3>
, _ 2гр-- ,/W^z5)
Z" ~ P~ и di

где D, d — диаметр круга и обрабатываемой детали; t глубина 
шлифования.

Согласно [2]. зерна на рабочей поверхности элемента абразивно
го пространства располагаются рядами п с количеством т в каждом 
ряду. Общее количество зерен равно

Z = w(/i4-|), (4)

а длина L и ширина В элемента абразивного пространства и расстоя
ние между рядами зерен Ь:

I. — ml\ В ֊ fib 4֊ Л; b = А — н, (5)

где О, I — перекрытие зерен смежных рядов и их шаг в ряду; .4 раз
мер зерна, равный наибольшему размеру зерен основной фракции вы
бранной зернистости алмазного порошка.

Согласно (3) — (5) находим:
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Вместо £ подставляя значение периметров шлифовальных кругов 
«I совместно решая (3), (6). получаем:

}//)Г(Д-Н)Ри)та1 
2(А-Н)Р,

2/1) + (/(Л֊В)Р. ’ 

п 2|Л/-О(А-0)Рг
В общем случае

, М#-**) Р(хЬп„ 
2(А —0)Рг

(9)

(Ю)

где £к — длина дуги контакта круга с деталью.
Зависимости (7) — (10) позволяют определить значения парамет

ров программы расположения зерен (/, 0) на рабочей поверхности ин
струмента следующим образом.

Шаг / пропорционален минимальному значению относительного 
смещения смежных алмазных слоев в направлении рабочего движения 
<

/ = т;с. (11)
Пользуясь уравнениями (»0) и (11), определяем г, ;

с 2РдА-0)с

По таблице выбираем ближайшее менынее значение I], и уточняем 
значение с:

£к(В֊0)Ри)голх
2Р.(А-0)т/г

Выбранный вариант распределения зерен позволяет осуществить 
определенное Д„.,х. Если значение А больше табличного значения 
Дтах, выбираем соответствующий вариант программы, при том же зна
чении X, увеличив 0 и I.
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