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Использование кварцевого стекла фракции 100–250 мкм с добавками 

связующего в количестве 10 % позволяет при температуре обжига 1200 ºС 
получать пористые проницаемые подложки, обладающие высокими экс-
плуатационными свойствами: коэффициент проницаемости – 1,73·10

-14
 м

2
; 

открытая пористость – 27,40 %; механическая прочность при сжатии − 
19,46 МПа.  

Установлено, что механическая прочность при сжатии подложки мно-
гослойного пористого микроструктурированного фильтрующего материа-
ла определяется фазовым составом материала, который зависит от режима 
обжига. Увеличение продолжительности обжига с 0,5 до 1 ч приводит к 
росту механической прочности образцов, обусловленному процессами 
спекания материала. Дальнейшее увеличение времени выдержки при мак-
симальной температуре сопровождается резким снижением механической 
прочности, которое объясняется процессами кристаллизации кристобали-
та, протекающими с изменением объема и плотности, что приводит к воз-
никновению внутренних напряжений в материале и в случае превышения 
предела прочности материала обуславливает зарождение и рост трещин. 

При увеличении температуры обжига с 1100 до 1200 ºС наблюдается 
линейный рост механической прочности, что обусловлено интенсификаци-
ей процесса спекания. Рост прочности замедляется при температурах выше 
1200 °С вследствие резкой активизации процесса кристаллизации кристо-
балита. Увеличение температуры и времени выдержки сопровождается 
кристализацией кристобалита, однако, процессы спекания являются пре-
обладающими в случае повышения температуры.  

Структура подложки многослойного пористого материала состоит из 
взаимосвязанных поровых каналов щелевидной формы, средний эквива-
лентный диаметр которых составляет 10–40 мкм. Мембранное покрытие 
имеет толщину 150–200 мкм и характеризуется открытыми каналообразу-
ющими порами со средним эквивалентным диаметром порового канала   
1–4 мкм, что позволяет использовать ее для микрофильтрации дисперсных 
систем.  
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В данное время актуальными становятся вопросы импортозамещения 

и развития отечественной материально-технической базы, в т. ч. развития 

отечественного станкостроения. Анализ рынка металлорежущих станков с 

ЧПУ показывает, что отсутствуют отечественные шлифовально-заточные 

станки с ЧПУ. Данные станки могут быть использованы в инструменталь-

ном производстве для заточки и изготовления осевого металлорежущего 

инструмента: фасонные фрезы, концевые фрезы, шпоночные фрезы, свер-

ла, зенкеры и др. Разработка системы управления для подобного станка 

позволит создать прототип шлифовально-заточного станка и провести ис-

следования по его работе. 

Основной идеей создания шлифовально-заточного станка является 

использование модульных конструкторско-технических решений. Так в 

качестве основных элементов станка используются унифицированные мо-

дули приводов подач, привода главного движения и модули системы 

управления. 

Конструктивно шлифовально-заточной станок с ЧПУ имеет три ли-

нейных координатных оси X, Y, Z и две круговых оси A и C. Все линейные 

координатные оси имеют профильные рельсовые направляющие и шарико-

винтовые передачи. Линейные координатные оси получают движение от 

сервоприводов. Круговые оси реализованы на поворотных столах, управ-

ляемые от сервоприводов, которые имеют возможность цифрового и ана-

логового управления движением. Современные металлорежущие станки с 

ЧПУ имеют цифровое управление движением, что позволяет значительно 

повысить точность перемещения и стабильность в управлении. В связи с 

этим, в качестве системы управления станка было выбрано устройство 

ЧПУ (УЧПУ) отечественного производителя с цифровым управлением 

приводами подач. Используемое УЧПУ представляет собой распределён-

ное устройство, что позволяет приблизить аналоговые и дискретные вхо-

ды/выходы к управляемому оборудованию. Принцип открытой архитекту-

ры позволяет применять УЧПУ к сложным объектам управления.  

  




