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Для повышения надежности лезвийного инструмента из 

поликристаллических сверхтвердых материалов (ПСТМ) предложен новый 

методологический подход. Поскольку надежность лезвийного инструмента 

определяется предельными напряжениями на передней и задней гранях резца 

при резании [1], нами предложено надежность лезвийного инструмента из 

ПСТМ определять уже на этапе его заточки и термоактивируемой доводки. 

Предлагается указанные процессы осуществлять в термосиловых условиях, 

близких к условиям эксплуатации инструментов. Целесообразно так затачивать 

и доводить лезвийные инструменты из ПСТМ, чтобы дефекты, полученные при 

синтезе, проявлялись до их эксплуатации, т. е. отбраковка производилась бы 

еще на стадии их изготовления.  

Поскольку в процессе эксплуатации лезвийный инструмент часто 

испытывает более жесткие термосиловые нагрузки, чем в процессе его заточки 

и доводки, представляется не целесообразным выбор щадящих условий его 

заточки и доводки. В связи с этим уже на стадии заточки и доводки лезвийного 

инструмента необходимо создавать в нем термосиловые нагрузки, 

эквивалентные или даже несколько превышающие те, которые этот инструмент 

будет испытывать в экстремальных условиях его эксплуатации. 

Алгоритм осуществления данного подхода следующий. Вначале с 

помощью пакета прикладных программ по методам конечных элементов 

рассчитываются предельные термосиловые напряжения в режущем клине резца 

в экстремальных условиях его эксплуатации [2]. Для этого трехмерная модель 

лезвийного инструмента нагружается силой резания Р и температурой Т по 

величине, несколько превышающей те значения, которые этот инструмент 

может испытывать в экстремальных условиях его эксплуатации. 

Полученные значения термосиловых напряжений являются базовыми для 

решения обратной задачи – нахождения режимов и условий заточки и  

термоактивируемой доводки по известному напряженному состоянию резца из 

ПСТМ в экстремальных условиях его работы. Таким образом, определяются 

условия доводки, при которых дефекты ПСТМ вскрываются еще на стадии 

изготовления инструмента. 
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