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ных зерен.
Установлено, что для сохранения целостности алмазных зерен в процес-

се спекания круга должно быть строго соблюдено сочетание марки алмазных
зерен и марки металлической связки [3]. Так, для круга 100% концентрации
зерен в различные металлические связки могут быть заложены алмазные зер-
на по прочности не ниже указанных в таблице 1.

Таблица 1

Предельно допустимые прочности алмазных зерен для различных связок
Связка М1-01 М2-09 М6-14 ВК
Зерно АС6 АС32 АС50 АС160

Таким образом, установлены оптимальные сочетания прочностей метал-
лической связки и алмазных зерен с предельно допустимой концентрацией
их в круге, обеспечивающие сохранение их целостности в процессе изготов-
ления алмазных кругов. Полученные оптимальные соотношения прочностей
связки алмазных зерен и их концентрация являются лишь ограничивающими
параметрами и должны быть уточнены для процесса алмазного шлифования
в зависимости от прочностных свойств обрабатываемого материала.
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В приводах подач металлорежущих станков в качестве основного ис-
полнительного механизма, обеспечивающего поступательное перемещение
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рабочих органов (РО), широко используются винтовые передачи скольжения
и качения. При этом применяются два варианта работы этих передач: 1) вра-
щается только винт; 2) вращается только гайка. Для настройки параметров
движения подачи в приводе используется большое количество механизмов.

Для упрощения кинематики и конструкции привода подач предлагается
использовать винтовую передачу как суммирующий механизм, т.е. с одно-
временным вращением винта и гайки. При этом изменением направления и
скорости вращения гайки относительно винта можно настраивать различные
значения подачи.  В настоящее время винтовые передачи, как суммирующие
механизмы применяются для точной настройки положения рабочих органов
[1, c. 968] или для корректировки погрешности кинематической цепи в пре-
цизионных станках [3, c. 425].

Механизм регулирования скорости вращения гайки с передаточным от-
ношением ig может заменить любой из механизмов настройки величины по-
дачи в традиционной кинематике приводов подач. При этом уравнение кине-
матического баланса (значение подачи S) в общем виде будет иметь вид:

  tinS gвинт  1 ,
В этом уравнении: при ig > 0 гайка вращается в одну сторону с винтом и

их скорости вычитаются, а при ig < 0 гайка вращается в противоположную
сторону от винта и их скорости складываются. Передаточное отношение ig

при ее вращении в одну сторону с винтом можно устанавливать в пределах
1>ig > 0 и получать очень большие замедления.

С целью повышения точности и снижения потерь на трение в кинемати-
ке привода подач предпочтительней использовать шариковую винтовую пе-
редачу(ШВП) качения [2, c. 278]. Гайка этой передачи обычно состоит их
двух полугаек, относительным смещением (или поворотом) которых для по-
вышения жесткости создается предварительный натяг. На рис.1 приведена
конструкция такой передачи с одновременным вращением винта и гайки.

Точность перемещения рабочего органа подачи с ШВП в режиме сум-
мирующей передачи будет определяться не только точностью ее изготовле-
ния и сборки, но и соотношением значений и направления скоростей враще-
ния винта nвинт и гайки nгайки. При этом возможно перераспределение сум-
марного тягового усилия Q на рабочем органе между винтом и гайкой, что
будет влиять на деформации механизма и, как следствие, на точность пере-
мещения рабочего органа.
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Рис. 1. Конструкция суммирующей шариковой винтовой передачи:
(1 – рабочий орган подачи; 2 – гайка в сборе; 3 – ходовой винт).

Было проведено исследование работы ШВП в режиме суммирующего
механизма построением его 3D-модели в системах автоматизированного кон-
струирования SolidWorks и Kompas. Моделирование и испытание было про-
ведено при различных значениях Q, nвинт и nгайки. Результаты показывают, что
одновременное вращение винта и гайки незначительно(в пределах нормы)
влияет на точность перемещения РО подачи.
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Для суміщення технологічних переходів при обробці ступінчастих отво-
рів використовуються осьові комбіновані інструменти. Найпоширенішими є


