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При износе круга зерна абразива под действием обрабатываемого материала 

разрушаются (обламываются, истираются, заглаживаются) и вырываются из связки. Чтобы 

восстановить форму шлифовального круга и его режущие свойства применяют операцию 

правки, представляющую собой съем абразивного материала и связки с поверхности круга, 

осуществляемый специальными правящими инструментами. 

Одним из наиболее простых и эффективных путей повышения качества поверхностей 

деталей является обработка методами поверхностного пластического деформирования, среди 

которых важная роль принадлежит алмазному выглаживанию [1,2]. 

Как показывает мировая практика, использование метода конечных элементов широко 

применяется для изучения процессов механической обработки (МКЭ). В наших 

исследованиях была использован программный пакет CosmosWorks, являющийся 

приложением к SOLIDWORKS [3]. 

 Задачей данной работы было подтвердить теоретические исследования литературных 

источников с помощью МКЭ и прикладных программ для алмазных инструментов. 

 Для решения поставленной задачи была построена модель  

(рисунок 1) и проведены ряд исследований. Использовались следующие материалы: металл, 

преобладающий в составе металлофазы – молибден; синтетические поликристаллы алмаза 

марок CVD, АСПК, АСБ, СВ, СКМ-Р; материал покрытия: никель; связка (припой)-латунь (tпл 

= 800…950 0С) или бронза (tпл = 930…1140 0С); материал корпуса державки - сталь.  

В первом случае алмаз подвергается одновременному воздействию давления и 

температуры, во втором в основном температуры. Естественно, что при увеличении 

температуры и давления будет наблюдаться рост напряжений, которые при определенных 

условиях могут привести к разрушению алмаза, что, в свою очередь, существенно снизит 

работоспособность карандаша в целом. 

В дальнейшем представляет значительный интерес вопрос 3D моделирования 

напряженно-деформированного состояния зоны контакта алмазного карандаша с рабочей 

поверхностью круга в процессе правки последнего. 



 

 

Рисунок 1 – Результаты расчета НДС при спекании алмазного карандаша 
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