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РАСЧЕТНОЕ ОПРЕДЕДШЕ ПАРАМЕТРОВ КАЧЕСТВА 
ПОВЕРХНОСТНОГО СДОЯ BPS Ш Ш Ш

Возрастащив требования к качеству изделий, работающих в сложат 
эксплуатационных условиях (повшеннне температуры, высокие удель­
ные давления, циклически нзмеывднеог нагрузки) обусловливают не­
обходимость сознательного управления ходом технологического процес­
са механической обрабог -и деталей с целью получения требуемых ха­
рактеристик качества поверхностного слоя. При этом под качество! 
поверхностного слоя понимают не только шероховатость поверхности, 
во а физико-механические параметры: саааточнне напряжения, степень 
в глубину наклепа и др.

1ря обработке жаропрочных сталей и сплавов, а также других 
труднообрабатываемых материалов, экономически целесообразна обра­
ботка на оптимальных режимах резания, соответствующих оптимальной 
температуре резания [ I ] ,  работа при которой обаспеч! *ает наимень­
ший износ инструмента.

Целесообразность назначения оптимальных режимов рвения обус­
ловлена также тем, что о и  обеспечивают при определенных условиях 
благоприятные показатели качества поверхностного слоя: минимальное 
ш  ииниально-стабидизнроваяиое значение высоты неровностей обра­
ботанной поверхности, минимальную глубину я степень наклепа, мак­
симальную стабильность характеристик качества поверхностного слои.

Однако различимо оптимальные сочетания скорости резания, пода­
чи н других параметре., процесса резания обеспечивают различные ха­
рактеристики качества поверхностного слоя. Поэтому необходимо под­
бирать такие сочетания режимов резания, которые обеспечат заданные
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характеристики качества поверхностного слоя, на наш взгляд, это 
возможно с использованием предлагаемых расчетных зависимостей.

При оппшахьнон значения скорости резаная (при условии, что 
не происходит упрочнение обрабатываемого материала) для жаропроч­
ных сталей расчетным путей могут быть определены остаточные напря­
жения в поверхностном слое <6oci  при торцевой точении дисков:
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Ври к ш  приняты сведущие условные обозначения:
d{ - жезффициент температурного линейного расннрення обрабатн- 

веемого материала, 1/градус;
Е - модуль ущ иг»*н  обрабатываемого материала, И/м2;
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р
<от - предел текучести обрабатываемого материала, Н/м ; 
ifo - оптимальная скорость резания, м/с; 
â  - толщина среза, и;
i  - глубина резания, и;
У - глубина залегания рассматриваемого слоя от поверхности,

Н - толцина обрабатываемого диска, и;
а  - коэффициент температуропроводности обрабатываемого ма­

териала, м2/с;
Тр - сопротивление обрабатываемого материала пластическому 

сдвигу, Н/м2;
СР  - удельная объемная теплоемкость обрабатываемого материа­

ла, Дж/м3;
впл- температура плавления обрабатываемого материала, °С ; 
р( - радиус округления режущей кромки резца, и;
Ь - периметр рабочих частей режущих кромок, м;

сх и У - задний угол и главный угол в плане реэца, градус;
R ,р ,к , т , п  - коэффициенты, зависящие от скорости резания и

свойств обрабатываемого материала. Значения их приведе­
ны в работе 12.1.

Формула ( I )  устанавливает взаимосвязь остаточных напряжений 
в поверхностном слое и основных характеристик процесса резания:ре- 
жииов резания, физико-механических свойств обрабатываемого материа­
ла, геометрии инструмента, размеров, детали.

Исходя из положения, что глубина наклепа в поверхностном слое 
равна глубине залегания пластических деформаций, подучена зависи­
мость для определения глубины наклепа при точении:

hc 0 , 2 0 5  5  s i n  2 У

RS~m Ъ'М ~т ~р 0,89ni,Zb-p 5, „ о . »  , , 0,0чг )

ё т Rf "В  0,89" 1,25~р h__
СИ

, 0.55
. . 0 . 5 S ,  , 0 ,0 45'П Ь,п J(“

п-р

88



Здесь 5 = -^- - критерий подооия процесса резания, характеризую­
щий влияние режимных условий по сравнению с влия­
нием теплофизичесвих свойств обрабатываемого ма­
териала;

- критерий подобия процесса резания, отражающий 
влияние степени пластических деформаций металла 
снимаемого припуска, который для условий 
оптимального резашш:

В =
о , г < ь  с р  в п л

£* - передний угол резца, градус.
Для расчетного определения средней высоты неровностей обра­

ботанных поверхностей предлагается следующая зависимость:
0,(25 л 
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где А и Ар - коэффициенты теплопроводности обрабатываемого и 
инструментального материалов, Дк/м*с *град;

£ и £ - угол заострения и угол в плане при вершине резца,
радиан;

Со и По - коэффициенты, зависящие от соотношения радиуса 
округления режущей крошки и толщины среза [3 ]; 

т  - безразмерный коэффициент, определимый в соответ­
ствии с рекомендациями в работе £4].

Формула (3 ) справедлива для условий оптимального резания в 
случае, когда резание происходит только радиусной частью режущей 
кромки. Таким образом, испольвуя формулы ( I )  - (3 ) можно расчетом 
определить характеристики качества поверхностного слоя обработан­
ной поверхности с учетом параметров, характеризующих процесс обрат 
ботки. Предложенные зависимости можно также использовать для управ­
ления процессом с целью обеспечения требуемого качества поверхност­
ного слоя.
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В.М.Зайцев

ВДИЯНИВ СМАЗКИ-ОШЖДШИЯ НА ОСТАТОЧНЫЕ НАПРЯЖЕНИЯ 
ПШ ТОЧЕНИИ ЖАРОПРОЧНЫЕ И ТИТАНОВЫЕ СПЛАВОВ,

Обработка металлов резанием всегда сопровождается возникновением 
в приповерхностном сдое детали остаточных напряжений, оказывающих 
существенное влияние на эксплуатационные свойства деталей: уста­
лостную прочность, износостойкость н др.

При обработке резанием крупногабаритных маложестких деталей 
остаточные напряжения являются одной яз главных причин коробления, 
выпучивания и других отклонений формы, значительно превосходящих 
допустимые. Остаточные напряжения являются причиной образования 
надрывов, мжжро- и макротрещин при обработке жестких деталей.

Установлена, что на величину, знак и характер распределения 
остаточюц канряжеякй по глубине материала больно» влияние сказы- 
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