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Резцы из СТМ обладают низкой надежностью, поэтому практически не 

применяются в автоматизированном производстве. Нами предложен новый 

алгоритм заточки лезвийного инструмента из СТМ согласно которому можно 

обеспечить требуемую надежность резцов из СТМ. Согласно алгоритму на 

первом этапе необходимо определить уровень термосиловых напряжений, 

которые будет испытывать данный лезвийный инструмент из СТМ в 

экстремальных условиях его эксплуатации. Эти данные можно получить путем 

моделирования 3D НДС в зоне резания методом конечных элементов с 

применением специализированного пакета. Получив эти данные на втором 

этапе приступаем к моделирования процесса шлифования. Методом конечных 

элементов в пакете «Космос» моделируем 3D НДС в зоне шлифования для 

конкретных характеристик алмазного круга. При моделировании изменяя 

силовые или кинематические нагружения  системы добиваемся такого 

положения, чтобы термосиловые 3D НДС в зоне шлифования (заточки) 

достигали величин, несколько превышающих НДС в зоне лезвийной обработки. 

Завершив эти расчеты мы для конкретного алмазного круга определяем 

оптимальные условия заточки (скорость круга, Sпродольная, Sпоперечная). 

Возможны и более широкие исследования при которых мы можем изменить 

также и характеристики кругов. После реализации этого алгоритма получены 

предельно допустимые термосиловые НДС, которые имеют место при 

обработке различных групп материалов. 

Рис.1 Главная форма теоретического модуля экспертной системы 
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