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нарезании вала: вследствие аппроксимации профиля высота переходной кривой может существенно 
увеличиться. 

 
Библиографический список 

1. В.А. Гречишников, Н.В. Колесов, Ю.Е. Петухов Математическое моделирование в 
инструментальном производстве. - М.: МГТУ «Станкин», 2004 - 116с. 

2. М.И. Юликов, Б.И. Горбунов, Н.В. Колесов Проектирование и производство режущего 
инструмента. - М.: Машиностроение, 1987.-296с. 

References 

1. V А Grechishnikov, N V Kolesov, Iu E Petukhov Mathematical model of a cutting tool production. 
Moscow: MGTU Stankin, 2004, 116 р.  

2. M I Yulikov, B I Gorbunov, N V Kolesov Проектирование и производство режущего инструмента. 
Moscow, Mashinostroenie, 1987. 296 p.  
 
Колесов Николай Викторович - профессор кафедры «Инструментальная техника и теория 
формообразования» МГТУ «Станкин», к.т.н., доцент  
Юрин Сергей Владимирович - аспирант МГТУ «Станкин». 
Тел.: (495) 688-3937, e-mail: tooling @ yandex.ru 
 
Kolesov N V – professor of department «The tool techniques and the theory of making form» MSTU 
«Stankin», Ph.D. 
Yurin S V – postgraduate student MSTU «Stankin» 
Tel.: (495) 688-3937, e-mail: tooling @ yandex.ru
 

УДК 621.941.277.025.77 Г.А. Машков 
G A Mashkov 

Построение конечно-элементной модели алмазного сверла 
для решения задачи алмазного сверления точных отверстий 
в деталях из хрупких твердых неметаллических материалов 

Construction of a certainly-element pattern of a diamond drill 
for a resolving of a problem of diamond drilling minute canals 

in details from fragile rigid nonmetallic stuffs 

Данная статья описывает проделанную работу, направленную на повышение 
точности получаемых отверстий, в деталях из хрупких твердых неметаллических 
материалов, в процессе сверления их алмазным сверлом.  

Given clause describes the done job routed on a raise of accuracy of got canals, in details 
from fragile rigid nonmetallic stuffs, during drilling by their diamond drill. 

Ключевые слова: построение, конечно-элементная деталь, алмазное сверло. 

Keywords: cconstruction, certainly-element pattern, diamond drill. 

Освоение в России промышленного производства синтетических алмазов позволило в широких 
масштабах применять высокоэффективные алмазные инструменты при обработке 
труднообрабатываемых материалов на различных операциях, в том числе на операции сверления 
отверстий. 

Работающее алмазное сверло можно представить как круг, вышлифовывающий отверстие 
своей торцовой поверхностью. Поэтому в отличие от обычных металлорежущих сверл, в 
конструкции которых предусмотрены глубокие пазы для вывода стружки, рациональной 
конструкцией алмазного инструмента для сверления неметаллических материалов является 
тонкостенное кольцо. 


