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Далее порошок прессовали в форме таблетки методом полусухого прессования с 
усилием 6 т. Аналогичным образом формировали лазерные мишени из порошка 
форстерита, легированного хромом. Отличие состояло в том, что в качестве источ-
ника диоксида кремния использовали золь SiO2 с размером частиц 12,6 нм, магний-
содержащим сырьем служил ацетат магния. 

Взаимодействие лазерного излучения с поверхностью керамических образцов 
изучали на установке ЛСА (ОАО «Завод Оптрон», Беларусь). В качестве источника 
энергии в установке используется твердотельный лазер на Nd:YAG типа LS-2131D. 
Длина волны излучения 1,06 мкм, энергия импульса излучения 80 Дж, частота по-
вторения импульсов 1–10 Гц.  

Изучена морфология и структура кратеров, образующихся на мишенях в ре-
зультате воздействия лазерного излучения. Установлено влияние механической об-
работки поверхности мишеней на глубину лунки и ширину кратера, а также влияние 
легирующих примесей на эрозионные процессы. 
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Эффективно работающий абразивный инструмент должен представлять собой 
саморегулирующуюся систему, в которой с течением времени происходит самоза-
точка рабочей поверхности в результате отрыва от связки отработанных зерен и об-
нажения новых режущих кромок для предотвращения затупления и засаливания по-
верхности инструмента. Поэтому одним из определяющих условий, обеспечиваю-
щих работоспособность инструмента является оптимальное соотношение между аб-
разивным порошком и стеклокристаллической связкой, поскольку уменьшение объ-
ема связки ведет, с одной стороны, к повышению числа режущих кромок и умень-
шению термических напряжений на границе зерно–связка вследствие различия их 
температурных коэффициентов расширения, а с другой – приводит к снижению 
прочности материала. 

Цель работы – разработка модели алмазосодержащего абразивного инструмен-
та на стеклокристаллической связке, позволяющей делать оценку минимальной объ-
емной доли стеклосвязки, при которой стеклофаза образует непрерывный каркас и 
обеспечивает отсутствие контактных мостиков между алмазными зернами. 

Для оценки объемной доли стеклосвязки Х использована следующая модель:  
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1) алмазные зерна равномерно распределены по объему материала, разделены 
тонкими прослойками стекла; 2) прослойки стекла между абразивными зернами со-
ставлены из сферических частиц с радиусом r с плотной гексагональной упаковкой 
на поверхности зерен; 3) алмазные зерна аппроксимированы как тела вращения 
(анализ формы зерен по данным электронной микроскопии) с двумя состыкованны-
ми по окружности с радиусом R параболоидами с равными высотами Н. В результа-
те, получено выражение для расчета объемной доли монослоя сферических частиц  
в общем виде:  
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где V – объем тела вращения;  – объем сферической частицы стекла; n – число ок-
ружностей, формирующих криволинейные треугольники при плотной упаковке. Для 
данного тела вращения объемная доля связующего может быть определена из выра-

жения: 
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Для проверки «работоспособности» модели исследован разрабатываемый нами 
алмазосодержащий абразивный инструмент на стеклосвязке на основе порошка 
АСМ28/20 (R = 20 мкм, Н = 28 мкм), а для частиц порошка стекла r = 5 мкм. В док-
ладе приведены экспериментальные и теоретические данные по режущей способно-
сти, прочности, пористости разрабатываемого материала в зависимости от соотно-
шения объемных долей порошка и связки. 

Расчетным путем установлено, что объемная доля стеклосвязки в абразивном 
материале должна составлять 70–73 %; это хорошо согласуется с эксперименталь-
ными характеристиками абразива (оптимальный состав – 28 % алмазного порошка  
и 72 % стеклосвязки). Таким образом, построенная модель позволяет рассчитать ми-
нимальную долю стеклосвязки в алмазосодержащем абразивном материале, при ко-
торой стеклофаза образует непрерывный каркас. 
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Керамические алюмосиликатные материалы, содержащие волластонит, перспек-
тивны для создания изделий электротехнического, строительного и конструкционного 
назначения. Так в работе [1] описано применение волластонитовых добавок в техно-
логии производства фарфора с низкой температурой обжига. В состав массы входили 
(в %): волластонит 30–50, каолин 15–30, глина 0–3, свинцовая фритта 10–20. При тем-
пературе 920–1080 °C получен волластонитовый фарфор с нулевым водопоглощени-
ем, прочностью при изгибе 480–630 кг/см2. По всем показателям волластонитовый 
фарфор близок к обычному фарфору, обожженному при температуре 1380 °С. Одна-
ко применение нескольких добавок: каолина, глины, а также опасного для здоровья 
свинецсодержащего стекломатериала не позволяет вышеуказанному способу найти 




