
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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в целях сокращения числа опытов, отыскания оптимума и noctpee-v 
вин математической модели исследуемого процесса использовался нало­
женный в ряде работ [ I ] .  - [ 4] метод планирования эксперимента. ' 

При проведении "активного” эксперимента были выбраны входные 4 
технологические факторы:

U C XRex - исходная шероховатость поверхности, мкм;
1Г - скорость резания, м/с;
-t - глубина резания, мм;
ь - подача, мм/об;
Ру - нормальная сила выглаживания, Н;
Rсф — радиус алмазного наконечника, мм.

Геометрия режущей части инструмента ( f  = 90°; у, = 10°; 
f  = 10°, о( = 14-°) в процессе эксперимента не изменялась.

При составлении матрицы планирования экспериментов использо­
валась дробная реплика типа 2 ^ .

Для получения математической модели объекта исследования функ­
ция отклика аппроксимировалась полиномом первой степени»

Установление воспроизводимости эксперимента позволило произ­
вести расчет коэффициентов регрессии, проверка значимости которых 
проводилась по -fc -критерию Стьюдента, проверка адекватности мо­
дели - по критерию Фишера.

Для проведения эксперимента были выбраны интервалы варьирова­
ния факторов, представленные в таблице.

Условия проведения эксперимента

Факторы
ЛисхRa . 
МКМ

V,
м/с

t,
мм

5,
мм/об

Р«,
н

R Сер *
нм

Код фактора Х1 *2 *3
. ■ ~1 

ч Ч *6
Интервал
варьирования 1.6 0,9 0,? 0,07 50 I
Верхний
уровень 3,8 2.0 1,5 0,19 150 3
Нижний
уровень 0,6 0,2 0,1 0,05 5050 1.0
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Интервалы варьирования факторов выбирались, исходя из литера­
турных данных априорной информации об объекте исследования й на­
кладываемых нахяГйх естественных ограничений.

При обработке колец было проведено 8 опытов, причем каждый 
опыт повторялся 3 раза. Обработка экспериментальных, данных произво­
дилась по составленной программе на ЭЦВМ "Наири".

Реализация плана эксперимента позволила получить адекватную 
математическую модель с доверительной вероятностью .

,  О,.99
Ra = 76,9 0№ 07(, q o,ha ~ ’ ( I  )

гГ . у Rccp • :

с,°,оэ р
S гг = 0.326 ГоГг  ; С,2 )

о,б9 0 о,23

0 ,9 6
С з )

сер ■

^ 0 ,8 6

, о,М
=  9 3 ,£  о,or р  0,55 R о.:

U . Гу  . Keep

Rmqx — 155, 6. о,09 I 0,Of р. 0,53 „  о,06(Г t  Ру Ксф
С О

Таким -образом , установленная математическая связь параметров- 
качества поверхности бронзовых уплотнительных колец с режимами их 
обработки позволила определить режимы обработки:' гг =2,3 м/с;
S =0,07 мм/об; i  = 0,5 мм; . Rc<p =1,5 мм.; Ру = 150 Н . 

создающие рельеф поверхности, близкий к оптимальному. :

УдК 621.951.7 
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ИССЛЕДОВАНИЙ' КАЧШ’ВА ОТВшРСШ ПРИ СКОРОСТНОМ 
РАЗВЕРТЫВАНИИ. ЩЙТРУМШТАШ С КОМБИНИРОВАННЫМИ’ ВСТАВКАМИ

Развертывание-отверстий является финишной операцией и выполняется .. 
в основном в деталях из высокопрочных сталей (<6g, =i300...2000MHa).

После закалки такие стали, как ЗОХГСА, ЗОХГСНА., ЭИ643, имеют 
высокую твердость ( HRC 9-3...57 )и обработать отверстие в таких де­
талях представляет большие трудности. Инструмент, оснащенный твер­
досплавными пластинами, интенсивно изнашивается, что снижает его

Д О  .


