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ИССЛЕДОВАНИЕ КАЧЕСТВА ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
ПРИ ТОЧЕНИИ С ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫМ НАГРЕВОМ ЗАГОТОВКИ

Высокие требования к повышению усталостной прочности деталей и ре­
сурсу выпускаемых изделий определяют поиск новых нетодов обработки, 
позволяющих снизить интенсивность наклепа обработанной поверхности 
и величину остаточных поверхностных напряжений. Одним из таких ме­
тодов, как показывают наш исследования, может явиться обработка с 
предварительным нагревом зовы резания.

В исследованиях применялся злектроконтактный нагрев, дня кото­
рого использовалась специальная установка, включающая в себя ендо­
вой понижающий трансформатор, регулятор напряжения и измерительную 
аппаратуру [ I ]  - [3 ]. Сила подводимого тока «менялась от 0 до 
ЯЮОА при напряжении 2 - 6В.

Исследования напела и остаточных напряжений нроведилиоь ври 
точения сплавов ХН67ВЮВ и BT3-I на режимах реванжя V >0,25 - 
- 0,35 м/с; 5 в 0,32 - 0,47 мм/об; t  в 2 мм.

Измерение наклепа поверхности проводилось с помощью ярибера 
ПМТ-3 на косых оравах. Как показывают опыты, введение тока ж зону 
резания, а следовательно дополнительного тепла, не меняет характе­
ра распределения наклева по глубине поверхности. Однако по всей ис- 
следованнш материалам величина максимальной микретвердостн на об­
работанной поверхности и соответственно интенсивность напева сни- 
сцижаются с введением тока в зону резания. Указанный характер зе-
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вясммостн, показанный на рис.1, 
определяется, по-видимому, сни- 
хвниеи прочностных показателей 
поверхностных слоев обрабатывае­
мого материала в связи е введе­
нием дополнительного тепла.Тая, 
например, по сплаву ХН67ШТВ 
увеличение силы тока от 0 до 
300* нриведит к умеяьиеннв ин­
тенсивности наклепа от 40% до 
9%, а по титановому сплаву 
ВТЗ-1-от 22% до 14% при то ! хе 
силе подводимого тока.

Исследования остаточных 
тангенциальных напряхевий про­
водились на образцах - кольцах 
по методу травления. Так хе как 
и при исследовании наклепа вве­
дение тока в зону резания не ме­
няет характера распределения иа- 

‘ пряжений по глубине поверхност­
ного слоя, но оказывает влияние 
на величину максимальных значе­
ний остаточных напряжений.

Из графиков ркс. 2 видно, 
что при точении сплава ХН67ВМТЮ 
боа тока на поверхности форыиру- 
ится остаточные напряжения растя­
жения. Введение тока не меняет 
знака напряжений, приводя линь 
х увеличении максимальных зна­
чений остаточных напряжений.
Так, увеличение силы подводи­
мого тока от 0 до ЗООА приводит 
л возрастание максимальных зна­
чений остаточных напряжений от 
54*Ю7Н/м2 до 113*10 Н/м2 почти 
в два раза.
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Р и с .  I .  Зависимость интенсив­
ности наклепа от силы подводимо­
го тока: 1-сплав ХН67ВМТЮ;режмж 
резания: !Г =0,25 м/с, Ь =о,32мм/об, 
х *2 мм; резец ВК6Н;2-сплав 

BT3-I; режим резания;V =0,35 и/с, 
S =0,47 им/об, -fc =2 им; резец 
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Р и с . 2. Зависимость максималь­
ных значений остаточных танген­
циальных напряжений от силы под­
водимого тока:1-сплав ХН67ВМТЮ; 
режим резания;V=0,25 и/с, s * 
=0,22 мм/об, -t =2 ии;резец В16Й*2-сплав ВТЗ-1; режим радения: 1Г * 
=0,35 м/с, Ь =0,47мм/об,-Ь =2 мм; 
резец ВК8 j-jj



Пря точении же титанового сплава BT3-I без нагрева в поверхнос­
тном сдое формируются остаточные напряжения сжатия. Увеличение си­
лы подводимого тона также не меняет знака напряжений, но приводит 
уже не к увеличению, а к снижению юс величины от 60*Ю7Н/а  ̂ до 
4 0 *1 0 7 Н/м2 .

Таким образом, введение тока в зону резания при обработке ука­
занных материалов оказывает благоприятное влияние на величину на­
клепа и величину остаточных сжимающих напряжений.
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УСТАНОВЛЕНИЕ ВЗАИМОСВЯЗИ РЕЖИМОВ ОБРАБОТКИ 
С ЭКСПЛУАТАЦИОННЫМ РЕЛЬЕФОМ ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛИ

В работе рассматривается установление взаимосвязи между оптималь­
ным рельефом поверхности, полученным по результатам стендовых испы­
таний уплотнительных колец и  Бра*9-4, и режимами обработки их то­
ченной с последующим алмазинм выглаживанием.

Различное сочетание параметров воздействия (факторов) ии про­
цесс механической обработки приводит к необходимости проведения 
больного количества опытов.
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