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В технологии изготовления режущего инструмента (распиловочных дис­
ков) для распиливания кристаллов алмаза важнейшим этапом, определяю­
щим эксплуатационные показатели инструментов, является формирование 
алмазоносного слоя на их боковых поверхностях.

На сегодня применяются два принципиально отличных способа форми­
рования такого слоя:

• механическое шаржирование в поверхность диска зерен алмазных 
микропорошков путем их втирания плоской шайбой или вдавливания накат­
ным роликом;

• гальваническое заращивание, как правило никелем, алмазных зерен 
на боковых поверхностях распиловочного диска.

Анализ существующих способов показал, что они не обеспечивают тре­
буемый уровень эксплуатационных показателей распиловочных дисков. При 
традиционном шаржировании не достигаются условия гарантированного 
внедрения и надежного закрепления алмазных частиц в поверхностном слое 
диска, чем объясняется невысокая режущая способность и низкая износос­
тойкость такого инструмента. У режущих инструментов с алмазно-гальвани­
ческим покрытием эти показатели существенно выше, но, при прочих рав­
ных условиях их толщина значительно выше, чем у шаржированных инстру­
ментов, что обусловливает возрастание потерь при распиливании кристалла 
алмаза. Поэтому в настоящее время проводятся работы по совершенствова­
нию процесса механического шаржирования боковых поверхностей распи­
ловочных дисков, как наиболее перспективного.

На кафедре «Конструирование и производство приборов» БНТУ разра­
ботан способ формирования алмазоносного слоя на боковых поверхностях 
распиловочных дисков, путем шаржирования с применением энергии ульт­
развука и установка, реализующая предложенный способ /1/. Установка со­
держит узел шаржирования, состоящий из двух вращающихся в одном на­
правлении с одинаковой скоростью ультразвуковых преобразователей с кон­
центраторами, установленных на направляющих качения с возможностью
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осевого перемещения. На торцах концентраторов ультразвуковых колебанрш 
закреплены, с возможностью самоустановки их рабочих поверхностей, де­
формирующие инструменты, выполненные в виде спиленных шариков из 
стали ШХ15.

Для создания виброударного режима работы деформирующего элемента 
при шаржировании, применяется акустическая система с продольными ульт­
развуковыми колебаниями. Недостатком предложенной схемы шаржирования 
являются большие габаритные размеры, сложность поддержания резонансно­
го режима в акустической системе с продольными ультразвуковыми колебани­
ями, необходимость принудительного вращения деформирующих инструмен­
тов и ультразвуковых преобразователей, что сопровождается неизбежными 
биениями, высоким уровнем вибрации в системе станок-приспособление-ин- 
струмент-деталь, что в совокупности не позволяет реализовать высокую час­
тоту вращения деформирующих инструментов и в результате снижает каче­
ство шаржирования. Такая схема шаржирования не обеспечивает стабильность 
выходных параметров акустической системы из-за переходных процессов в 
токосъемных узлах при вращении преобразователей.

С целью повышения стабильности виброударного режима работы акус­
тической системы, повышения эффективности шаржирования и износостой­
кости шаржированной поверхности распиловочных дисков, нами разработа­
на установка для формирования алмазоносного слоя на боковых поверхнос­
тях дисков с использованием изгибных ультразвуковых колебаний.

Схема УСТРОЙСТВО для шоржирования р о с п и л о в о ч н ы х  д и с к о в

Установка для шаржирования (рис.1) содержит распиловочный диск 1, 
ноюрый закрепляется на вращающемся шпинделе 2, деформирующие инст­
рументы 3, выполненные в виде полусфер с хвостовиками, связанные с вала­
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ми 4 приводовЗ посредством пальцевых муфт 6. Ультразвуковые преобразо­
ватели 7 с концентраторами 8 установлены на направляющих качения. На 
торцах концентраторов жестко закреплены волноводы изгибных колебаний 
9, связанные с кулачком 10 и грузами 11.

Установка работает следующим образом. Обрабатываемый распиловоч­
ный диск 1 с нанесенной на его поверхность алмазной пастой приводится во 
вращение посредством шпинделя 2. Внедрение алмазных зерен в материал 
диска 1 осуществляется посредством деформирующих инструментов 3, кото­
рые вращаются и совершают низкочастотные колебания при помощи валов 4, 
связанных с приводами 5 посредством муфт 6. Деформирующим инструмен­
там 3 сообщаются изгибные ультразвуковые колебания от ультразвуковых пре­
образователей 7 с концентраторами 8, на которых жестко закреплены волново­
ды ультразвуковых колебаний 9. Прижим деформирующих инструментов 3 к 
поверхности диска 1 осуществляется с помощью кулачка 10 и грузов И.

Под действием низкочастотных и ультразвуковых колебаний, действую­
щих в момент замыкания всех звеньев акустической системы, деформирую­
щие инструменты 3, в результате затягивания системы на виброударный ре­
жим, совершают сложные колебательные движения. Низкочастотная часть 
спектра обеспечивает гарантированное попадание абразивных частиц в зону 
обработки за счет увеличения амплитуды колебаний, а их последующее вне­
дрение в материал диска осуществляется за счет ультразвуковой части спек­
тра. Возбуждение изгибных колебаний позволяет стабилизировать работу 
акустической системы, а также исключить влияние технологических режи­
мов на резонансные свойства системы. Применение изгибных ультразвуко­
вых колебаний позволяют увеличить амплитуду в рабочей зоне в 2-3 раза, по 
сравнению с системами с продольными колебаниями, что повышает эффек­
тивность затягивания зерен в зону обработки. Наличие принудительного вра­
щения рабочего деформирующего инструмента в сочетании с колебательным 
режимом реализует наилучшие условия шаржирования за счет реализации 
процесса виброударного втирания абразивных частиц.
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