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в 2 – 2.5 раз, что существенно повышает ус-
тойчивость системы управления авиацион-
ного двигателя. 

Алгоритм адаптивного фильтра низко-
частотных колебаний в канале измерения 
частоты вращения силовой турбины газотур-
бинного двигателя используется при разра-
ботки программного обеспечения электрон-
ных регуляторов двигателей АО «Климов». 
На указанную разработку получено Свиде-
тельство о государственной регистрации 
программы для ЭВМ № 2016612705 от 04 
марта 2016 года. 
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The work represents an influence of surface roughness and undulation on the tool degradation. 
 

Поверхность детали после механиче-
ской обработки не бывает абсолютно глад-
кой, так как режущий инструмент оставляет 
на ней следы в форме микронеровностей − 
выступов и впадин. 

Шероховатость поверхности характе-
ризуется величиной микронеровностей ре-
альной поверхности, определяющей её от-
клонение от идеально гладкой поверхности. 
Качество поверхности по ГОСТ 2789-73 
оценивается шестью параметрами, но мы бу-
дем использовать только два из них: 

Ra – среднее арифметическое отклоне-
ние профиля, т. е. среднее арифметическое 
значение ординат некоторого количества то-
чек, выбранных на базовой длине; 

Rz – высота неровностей профиля по 
десяти точкам,  т.  е.  сумма средних абсолют-
ных значений высот пяти наибольших вы-
ступов и глубин пяти наибольших впадин 
профиля в пределах базовой длины. 

Одной из важных характеристик детали 
после механической обработки является 
волнистость, позволяющая определить точ-
ность отклонения детали [1]. Волнистость - 
периодически возникающие неровности гео-
метрической структуры поверхности, вызы-
ваемые непредусмотренными колебаниями 
или подобными колебаниям относительными 
движениями в системе машина - инструмент 
- деталь. Волнистость определяется на вер-
тикальном сечении поверхности, причём ше-
роховатость и отклонение формы не учиты-
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ваются. Длина участка измерений волнисто-
сти должна составлять, по крайней мере, пя-
тикратное значение максимального возни-
кающего шага волнистости. 

Целью данной работы являлось изуче-
ние влияния износа инструмента на шерохо-
ватость и волнистость поверхности детали. В 
работе были поставлены следующие задачи 
исследования: 

1.  Произвели обработку партии деталей 
(27 штук). 

2.  Построить зависимости шероховато-
сти, волнистости и общего профиля от дли-
ны. 

3.  Выявить качественные и количествен-
ные закономерности. 

Партия деталей (ниппель) из жаро-
прочного материала  сталь 10Х11Н23Т3МР-
ВД обрабатывалась на станке Traub TNA 
300. Инструмент для обработки – пластина 
VNMG110404-SF, материал GC1105 [1]. Бы-
ли выбраны следующие режимы резания: 

50 м/мин,cV =  припуск 0,4 мм на диаметр, 
0, 07 мм/обnf = .  
На основе проведённых вычислений 

были построены графики радиальной волни-
стости. На рис. 1 приведены графики для 
третьей и девятнадцатой обработанных дета-
лей из партии. 

Анализ зависимости, представленной 
на рис. 1, позволяет сделать вывод, что ше-
роховатость поверхности находится в преде-
лах допуска, и износ инструмента не оказы-
вает значительного влияния на неё как в 3-й, 
так и в 19-й детали.  Графики зависимости 
шероховатости для других деталей имеют 
аналогичный характер. В свою очередь, из-
нос оказывает влияние на волнистость по-
верхности. Такое изменение шероховатости 
и волнистости не может существенно повли-
ять на величину общего профиля детали. 

Таким образом, величина общего про-
филя остается постоянной вне зависимости 
от износа инструмента. 

 
Рис. 1. Зависимость шероховатости, волнистости и общего профиля от длины  
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