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Частина гідросистеми, динамічні процеси в якій більш за все впливають
на якість виливка складається із циліндра пресування з мультиплікатором,
агрегату вприскування і магістралей.

Відповідно з розрахунковою схемою складено математичну модель у
формі Коші. При цьому змінними за часом прийнято тиски в порожнинах ци-
ліндра пресування і мультиплікатора (p1, p2, p3), переміщення поршнів (x1, x2)
та їх швидкості (V1, V2).

Математична модель, що складається із сьоми рівнянь, розв’язана на
ЕОМ методом Рунне-Кутта за допомогою програми “Mathcad”. Результати
отримано в вигляді графіків залежностей p1=f(t), p2=f(t), x1=f(t), V1=f(t) для
циліндра пресування та p3=f(t), x2=f(t), V2=f(t) для мультиплікатора, як для
роботи привода на мінеральному маслі, так і на синтетичній рідині.

Аналіз перехідних процесів показав, що заміна мінерального масла на
синтетичну рідину призводить до незначного уповільнення процесів, що від-
буваються в приводі литтєвої машини, але загалом цей вплив не суттєвий.

З урахуванням цього і зважаючи на те, що синтетична рідина “Промгід-
рол” пожежобезпечна, нетоксична і її застосування не приводить до погір-
шення стану навколишнього середовища, вона може бути рекомендована, як
робоча рідина для литтєвих машин.
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Проблема повышения эффективности изготовления и использования ал-
мазно-абразивного инструмента остается актуальной и в настоящее время.
Развитие вычислительной техники открывает перспективы разработки 3D



88

(трехмерной) методологии комплексного исследования взаимосвязанных
процессов изготовления и эксплуатации алмазно-абразивных инструментов.

Новые возможности изучения напряженно-деформированного состояния
(НДС) при спекании (изготовлении) алмазных кругов и зоны шлифования
открылись с появлением пакетов программ по методу конечных элементов
типа "Cosmos", "Nostran" и "Ansys". Реализованная с использованием таких
пакетов методология 3D моделирования НДС зоны шлифования сверхтвер-
дых материалов позволила расчетным путем (теоретически), без длительных
и трудоемких экспериментов разработать экспертную систему процесса
шлифования [1], позволяющую прогнозировать и оптимизировать процесс
бездефектной обработки как существующих, так и вновь создаваемых сверх-
твердых материалов.

Теоретические расчеты по методу конечных элементов в пакете при-
кладных программ «Cosmos» и "Ansys" позволили в компьютерном режиме
количественно оценить главные и приведенные напряжения, энергию дефор-
мации и плотность энергии деформации в спекаемых элементах в зависимо-
сти от их размеров, физико-механических свойств и условий спекания. Объ-
емы материалов считались разрушенными, если приведенные напряжения
и/или плотность энергии деформации в них превышали соответствующие
предельные значения.

Установлено, что с увеличением прочности связки, снижением прочно-
сти алмазных зерен, увеличением их зернистости и концентрации [2], при
определенных условиях спекания, в алмазных зернах возникают напряжения,
превышающие их предел прочности, что приводит к разрушению зерен.

Также установлено, что при нагружении системы докритической темпе-
ратурой и давлением очаги критических напряжений располагаются в вер-
шинах октаэдра и фактически не нарушают целостности зерна, а могут лишь
привести к их овализации. С ростом температуры напряжения в рассматри-
ваемой системе увеличиваются. Очевидно, причиной этого является струк-
турная неоднородность алмазных зерен и значительная разница в коэффици-
ентах термического расширения алмазной и металлической фаз, вызывающие
под действием температуры расширение включений и появление внутренних
напряжений в зерне.

Путем варьирования сочетанием прочности алмазных зерен и их кон-
центрации в круге для различных металлических связок определялось такое
их сочетание, при котором обеспечивалось сохранение целостности алмаз-
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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


