
шмижъ шц 9ф8пьнлмл.ьрь и.чи.ч-ьи'ьдзь ЗЪЧ.Ь’Ш.ЧФР 
ИЗВЕСТИЯ АКАДЕМИИ НАУК АРМЯНСКОЙ ССР 

5Ь{и&{1ЦшЦи>& д]ишир. иЬг|>ш XXIII, № 4, 1970 Серия гехничСских наук

МАШИНОСТРОЕНИЕ

Г. С. МИНАСЯН

ШЕРОХОВАТОСТЬ ПОВЕРХНОСТИ ПРИ ТОЧЕНИИ 
БЕЗВЕРШИННЫМ РЕЗЦОМ БРМ-1

Вопросы качества поверхности являются ведущими для обеспе­
чения долговечности сопряжения деталей при эксплуатации. Получе­
ние стабильных значений показателей качества поверхности при обра­
ботке деталей в различных скоростных зонах всегда привлекало вни­
мание машиностроителей. В статье, не затрагивая вопросов взаимосвя­
зи факторов в процессе резания, рассматриваются особенности приме­
нения безвершинного резца БРМ - 1 с позиции формирования микро­
неровностей. Основные положения о безвершинном резне приведены в 
|1-3|.

Расчетное определение высоты микронеровностей при точении рез­
цом БРМ-1 основано на образовании однополостного гиперболоида 
вращения. Резец, перейдя из положения I в положение II (рис. 1), ос-

Рис. 1.

танит несрезанным гребешок АМАЬ образованный величиной подачи х и 
заключенный между двумя гиперболами. Высота гребешка будет:

Л =
2
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Из уравнения гиперболы имеем:

л* “
4 1г’-*

где ££։ проекция режущей кромки (асимтота гиперболы); •՛ угол

наклона передней грани; АС — ֊—{.ст ; $
"~Т /г — /и/

4^՜^
Так как /г то приближенно можно написать:

4^’ > ' (В

Площадь остаточного сечения гребешка -4?./.4։ (рис. I) составляет:

Лк.՛. = пл. АМА1 = пл. — 2 пл. АМК=з'п пл.

Окончательно выражение площади остаточного сечения гребешка бу­
дет иметь вид:

Для оценки влияния некоторых технологических факторов на 
формирование микронеровностей проведены эксперименты на материа­
лах. резко отличающихся по своим физико-механическим свойствам, 
при широком диапазоне режимного поля с сопоставлением обычных 
резцов с БРМ-1.

Опыты но резанию проводились на токарно-винторезном станке 
1 К 62, который был дополнительно снабжен бесступенчатым вариато­
ром (с передаточным числом 1:2), включенным в цепь главного приво­
да. Это позволило получить наименьшее число оборотов шпинделя до 
6 в минуту. Чтобы станок обеспечивал равномерную подачу при отри­
цательных значениях силы подачи (при резании безвершинными резца­
ми сила подачи имеет отрицательное значение), клинья направляющих 
затягивались в такой степени, что в них силы трения превышали силу 
подачи. В качестве материала режущей части инструмента применял­
ся твердый сплав Т15К6. Резцы изготовлялись размерами 18 30
х ]2() дел/. Заточка резцов проводилась на универсально-заточном стан­
ке алмазным кругом диаметром 150 .и.и (зернистость—10, концен­
трация 100, связка органическая). При этом допуск на заточку ра­
бочих углов резца выдерживался с точностью 30'. высота микро- 
неровностей передней и задней граней —в пределах — 0,05 0,08.uk,
радиус округления режущего лезвия—в пределах одного лгк.

В качестве обрабатываемых материалов были исследованы четыре 
различных металла и сплава н прокатном виде. Из них были изго­
товлены круглые болванки диаметром бО.и.и, длиной 300.илг. Шерохо­
ватость поверхности определялась средним арифметическим отклоне­
нием R,., профилограф-профилометром модели 201. Все опыты прово­
дились свежезаточенными резцами. Из-за кратковременной работы
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предельно допустимый радиальный износ режущей кромки при изме՜ 
рении шероховатости поверхности составлял 1 2мх. Результаты опы­
тов приведены в табл. 1.

Таблица ՛

Высота ми»ронеровностей Яа к мм

при резце БРМ • 1 
(? 25 )

при обычном резце 
<7-45. ?1 10. г 10’.
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0,07
0.15
0.30
0,39
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0.75
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0,40
0.57
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10,50
12,50
15.25

2.78
5,76

11.25
17,50
20.50

1.46
5.54

10,75
14,50
19,00

Приведенные в табл. 1 данные показывают, что при применении 
резца БРМ-1 с изменением скорости резания в диапазоне 1 ЗОи 
м мин величина микронеровностей в среднем 
в четыре раза меньше, чем у обычных рез­
цов, в то время как с увеличением подачи 
(5) это уменьшение в среднем а три раза 
меньше, чем у обычных резцов.

Для резца БРМ - 1 и обычных резцов 
с некоторым радиусом закругления вершины 
в выражении (1) числители ($’) одинаковы, 
однако знаменатели резко отличаются, так 
как для обычного резца в знаменателе фи­
гурирует радиус закругления вершины резца, 
а для БРМ-1 радиус обработанной детали. 
Разница представлена на рис. 2, на котором
приведены фактические значения высоты грс- ■'■՝ м*1М>
бешка Л. Рис. 2. Зависимость микроне-

1Д_ ................. ровностей от подлчи при обрл-па основании вышеизложенного можно от- ' .. *битке стали 15 (*• 12< •метить следующее: . /|О< . , -} м мин. е о,25.м.н): /— оъмч-
1. Применение безвершинного резца ©бес- •»““ реяцом: 2—резцом 

почивает получение высокой чистоты по- БРМ I.
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верхпости в широком диапазоне скорости резания. При этом класс 
чистоты поверхности па исследованных материалах находится в преде­
лах б 8 класса, тогда как при прочих равных условиях класс чис­
тоты поверхности, полученный обычным резцом, -п пределах 4 5
класса.

2. При работе с подачами более 0.1 мм высота микронеровнос­
тей обработанной поверхности при использовании безвершинного рез­
ца в несколько раз ниже, чем при применении обычного резца. Это об­
стоятельство является весьма ценным при выполнении чистовых опера­
ций. ибо отпадает необходимость работы с малыми подачами.

Бюракапская оптики-мёхлническам
лаборатория АН Арм. ССР Поступило 27.¥.1970.
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II. Ժ փ ո փ II ւ մ

— սղվածում բննարկվոէմ են БРМ-/ տիպի անղաղաթ կտրիչի կիրառման 
առանձնահատկությունները' միկրոան ,արթությունների ձևավորմ ան տեռան- 
4/Ոէ նից: Կտւոարված փորձերի հիման վրա բերված են իրենց ֆիզիկա-տեխ­
նիկական հաակութ յռւններով խիսս։ տարբերվող մետաղների շրշտտաշմ ան 
մամանակ առաջացող միկրոաո հուրթությունների իրական բնւսթաղրերրէ Կա­
տարված է այղ տվյալների հ ամ էողրոէմ ր երկու տիպի' անղաղաթ !ւ ոովորական 
կտրիչների համար։
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