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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 
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широкое применение в производстве. На ЗАО «Добрушский фарфоровый завод»  
в качестве индустриального отвала предлагается алюмосиликатный материал, со-
держащий 64,0 % SiO2, 22,8 % Al2O3, примеси SiC, органики и воды, который в пер-
спективе может явиться основой создания целой гаммы дешевых керамических ма-
териалов технического назначения. Идея введения в состав отходов производства 
фарфоровой посуды волластонита открывает новые возможности формирования 
композиционных материалов с улучшенными физико-механическими и структур-
ными свойствами при пониженных температурах. Для природного волластонита 
(силикат кальция CaSiO3) характерна игольчатая структура кристаллов, которая оп-
ределяет основное направление его использования в качестве микроармирующего 
наполнителя. Эффективность применения волластонита в керамических изделиях 
связана с увеличением таких характеристик материалов, как механическая проч-
ность, ударная вязкость, деформационная устойчивость и термостойкость (темпера-
тура применения до 1200 °С). В данной работе в качестве упрочняющего компонента 
был использован волластонит марки FW-325 (НПФ «Кристалл», г. Санкт-Петербург)  
со средним диаметром частиц не более 13 мкм, отношением длины частицы к диа-
метру 3:1 и удельной поверхностью, равной 1,5 м2/г. 

Методика проведения исследований предусматривала сравнительные испытания 
образцов, полученных полусухим прессованием с различным содержанием добавки 
волластонита (от 0 до 90 мас. %) и последующей термообработкой при 1200 оС.  

Методами рентгенофазового анализа (РФА), растровой электронной микроско-
пии (РЭМ), оптической микроскопии, элементного микроанализа, дериватографии 
изучена структура, фазовый состав и морфология образцов материалов, полученных 
при термообработке от 100 до 1200 °С. Для сравнения приготовлены образцы кера-
мического материала на основе волластонитового порошка без фарфоровых масс. 

Установлена зависимость плотности, пористости и физико-механических ха-
рактеристик от температуры спекания и процентного содержания волластонита в со-
ставе керамических масс. Изучена структура и морфология шлифов керамических 
композитов, определены области применения полученных материалов. 
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