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и аналогично вышеизложенному другие величины для второго приближе­
ния. Достаточно ограничиться третьим приближением.

Таким образом определяется основная характеристика процесса
стружкообразования -  у го л  едЕига J )  .
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В.В.Ж у  н и н

ВЛИЯНИЕ СРЕДСТВ НАПРАВЛЕНИЯ ИНСТРУМЕНТОВ НА КАЧЕСТВО 

ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ В ДЕТАЛЯХ ИЗ РАЗНОРОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ

При сборке деталей в узлы часто оси их отверстий не совпадают н? 
0 ,1-0 ,15  мм. При совместном зенкеровании и развертывании таких 
верстий возникает неравномерный припуск, что приводит к поперечным 
колебаниям.

Вибрации оказывают отрицательное воздействие на стойкость 
инструмента, снижают качество отверстий [ i ]  .
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На основе исследований [ 2 ] , ( 3  J определены оптимальные режимы 
обработки, конструкции инструментов и приспособлений, обеспечивающих 
надежное направление зенкеров и разверток.

Однако в начальный момент (при врезании) инструменты при обра­
ботке высокопрочных материалов вибрируют. Только после прохождения 
лезвиями инструментов на величину, превышающую длину заборного кону­

са, инструменты перестают колебаться в поперечном направлении.Этому 
способствует наличие калибрующих ленточек на лезвиях инструментов, 
увеличивающих площадь контакта инструмента с поверхностью отверстия.

Так как вибрации инструмента в момент захода его  в отверстие 
оставляют следы на поверхности длиной 15-20 мм, то такие отверстия 
дополнительно дорабатывают. ■>

Некоторые конструкции инструментов предусматривают передние 
и задние направляющие (р и с .1 ), которые контактируют с кондукторными 
втулками. Направляющие инструмента и кондукторные втулки по мере 
работы постепенно изнашиваются и между ними образуется зазор, кото­
рый способствует возникновению колебаний инструмента.

Особенно велики вибра­
ции при обработке инстру­
ментами с малой жесткостью.

Проведенные исследовав 
ния показали, что значитель­
ного уменьшения амплитуды 
колебаний инструмента мож­
но достичь за  счет измене­
ния конструкции зенкеров и 
разверток.

Как показано на рис.2, 
между режущими зубьями в 
непосредственной близости 
от них профрезерованы па­
зы, в которые запрессованы 
капролактамовые вставки. 
Капролактамовые вставки из­
готовлены таким образом, 
что они первыми входят в 

контакт с отверстием.Входя в отверстие, вставки из капролактама 
принимают на себя колебания инструмента, вследствие чего амплитуда 
колебаний уменьшается. Затем подходит режущий зуб и снимает припуск. 

Такая конструкция эффективна, но стойкость капролактамовых вставок 

невысока. Поэтому были испытаны инструменты, имеющие вместо капро- 
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обрабатываемая 
деталь ( ЗОхгса)

кондукторноеьтулки

Р и с . I .  Обработка деталей из раз­
нородных материалов инструментом с 
передним и задним направлениями



лактамовых вставок твердосплав- обрабатываемая
г7 7 7 > , ^ о е Т п а л ь  ( З О х г с а )  

ные пластины, опирающиеся на поли- С / ДК6
уретановые. Это значительно уве- / Й /  --^капролактам 
личило срок службы виброгасящих 
вставок. Кроме того, твердосплав­
ные пластины выглаживают обра­
ботанную поверхность отверстия.
Применение виброгасящих эле­
ментов позволяет работать без 
переднего направления. Качество 
отверстий при обработке инструмен­
тами с виброгасящими элемента­
ми значительно повысилось: Р и с 2. Обработка отверстий
шероховатость уменьшилась до инструментами^виброгасящими

Ra  = 2 ,5  мкм; погрешность
геометрической формы отверстий 7-9 квалитета точности не превшает 
допусков.
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Л.К.Лапшина, Б.Н.Кузьмин, А.И.Струженцев

ИССЛЕДОВАНИЕ РАБОТОСПОСОБНОСТИ ОЧИСТНОГО ИНСТРУМЕНТА 
ПРИ ОЕРАБОТКЕ ЗАГОТОВОК ИЗ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

Существующая технология очистки поверхности заготовок из титановых 
сплавов от альфированного слоя требует громоздкого оборудования и 
значительных затрат тяжелого ручного труда.
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