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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

Г. Б БАГДАСАРЯН. А. М АРЗУМАНЯН

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОПТИМАЛЬНЫХ ПАРАМЕТРОВ 
ПРЕРЫВИСТОГО РЕЗАНИЯ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ

Определение оптимальных значений параметров режимов резания 
при обработке деталей из цветных металлов необходимо для изучения 
некоторых закономерностей прерывистого процесса резания и сближе
ния теории и технологической практики [1].

Разумное построение технологических процессов в современных 
условиях, справедливость выбранного варианта и степень обеспечения 
поставленных общих и специальных требований заметным образом за
висят от оптимизации режимов резания. Эти вопросы в последнее вре
мя освещались в ряде работ [2, 3].

Оптимальные параметры режимов резания предлагается опреде
лять одновременно по силе резания и шероховатости поверхности с 
использованием математической модели обрабатываемости, приведен
ные ниже в следующем виде:

Л- - С- Г՜՛;

Ру = (I)

/<. == С R , г՛ ՝՛ /’X

Для определения показателей степеней и коэффициентов уравие 
ний (1) проводились эксперименты. Обрабатывались латунь ЛС59-1 а 
дюралюминий Д16. рубиновым инструментом марки «Роза». Чтобы осу
ществлять экспериментальные исследования, при примятых условиях 
необходимо опемить режимы резания на трех уровнях. Уровни пара
метров выбираются, исходя из пределов исследования согласно уравне
ниям преобразований, приведенным в [3].

Последовательно определяя значения параметров для всех режи
мов резания по табл. 1. а также применяя условия Гаусса для уравне
ния (I) с учетом результатов эксперимента, можно получить все неиз
вестные коэффициенты и показатели степеней этих уравнений. В табл. 2 
приводятся их расчетные значения для всех обрабатываемых мате
риалов.
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Таблица 2
Значение коэффициентов и показателей 
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(1). про-
взведена проверка гипотезы согласно |3, 4]. которая показывает, что 
режимы резания по-разному влияют на вышеуказанные объекты иссле-
д. а алия.

Рис. I Зависимость шероховатости обработанной поверхности от режимом 
резания. $ — для лагни .1С59 I О • для дюралюминия Д 16.

На рис I показана зависимость шероховатости обработанной по
верхности от скорости резания для всех вариантов сочетаний режуще
го п обрабатываемых материалов. Опыты показывают, что при увели
чении скорости резания высота микронеровностей уменьшается для всех 
вариантов сочетания При малых скоростях резания эта интенсивность 
уменьшения очевидна. Дальнейшее увеличение скорости к существен
ным изменениям нс приводит. Таким образом, скорость резания ока
зывает большое влияние на шероховатость рбработанпоп поверхности.
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Подача также оказывает свое влияние на образование микрогео
метрии поверхности. Величина подачи предопре ;еляет форму и высо
ту остаточных гребешков. С увеличением толщины срезаемой стружки 
увеличивается «.бьем срезаемого слоя и рабочая длина контакта струж
ки с передней поверхностью режущей пластинки, уменьшается дефор
мация срезаемого слоя, повышается сила резания (рис. 2).

Параметры режимов резания оказывают сущее:венное влияние на 
составляющие силы резания Р. и Р Па рис. 2 представлены резуль
таты исследований Р. у = }(у, 5. I) при сочетании различных инстру
ментальных и обрабатываемых материалов.

Анализом всех 'рафиков, а также вычислением Р — статистики 
ш՝ -гчерждается, что параметры режимов резания о, 5, I оказывают 
значительное влияние на Р.в, Р. и Р . Поэтому для дальнейших иссле
дований необходимо найти те оптимальные сочетания и, 5, I, которые 
уменьшают их влияние на объект исследования согласно методике [5]. 
В дальнейшем, для определения оптимальных значений условий реза
ния применяются уравнения линейного программирования с учетом 
ограничения варьируемых параметров.

Таблица 3'

Режущий 
инструмент

Обрабаг. 
мате
риал

Ошнмальные режимы резания шерохова
тость

На, мкмV. м/мин 5, мм/об I, мм

рубин 
.Рота*
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0.007
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0,05 
0.1»

0.119
0,139
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Решая систему неравенств на ЭВМ относительно условия резания 
при /< = 0,32 4֊ 0,16 мкм, получаем следующие оптимальные значения 
режимов резания, которые приведены в табл. 3 для всех сочетаний об
рабатываемых и режущего материалов.

Полученные расчетные значения оптимальных параметров режи
мов резания проверялись экспериментально. С этой келью проводились 
опыты по определению шероховатости обработанной поверхности ука
занных режимов резания по табл. 3. Полученные результаты подтвер
ждают справедливость описанной методики.
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