
ниях черных металлов. Соблюдение условий мзлонапряженностн не 
нарушает обычную технологию сварки плавлением и ведет к замет­
ному повышению прочности нагруженных соединений без каких-либо 
дополнительных затрат
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Г Г ХАЧАТРЯН, А. М АРЗУМАНЯН

КОНТАКТНЫЕ ЯВЛЕНИЯ ПРИ ТОНКОЙ ОБРАБОТКЕ 
ЦВЕТНЫХ СПЛАВОВ ИНСТРУМЕНТАМИ 

ИЗ СИНТЕТИЧЕСКОГО КОРУНДА

Приведены результаты исследования контактных явлений при тонкой обработке 
частных силлнон режущими инструментами, оснащенными пластинами из сиитетнчй- 
ског< корунда Установлены заннснмости показателей качества обработанной по­
верхности от режимов обработки и и роз и алия и роя ан механизм износа режущей пла­
стины.

Показ-.но. по контактные процессы, протекающие на рабочих поверхностях р*՛- 
/,<ущ-й пластины, схожи с контактными явлениями, происходящими па поверхностях 
при обработке другими инструментальными материалами, несмотря на специфические 
особенности корунда

Бнблиогр. 5 наэв

քերվաֆ ձե սինթետիկ կորունդից թիթեղներով օվսւվաէ կտրող գործիքներով գունավոր 
Հսւմւսձո։{վսւձրՆերի Նուրբ մշակման մամանսւկ կոնտակտային երևույթների հետազոտություն- 
Ների արղյունրներրւ
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Հիմնավորված ( մշակված մակերևույթի որակի ք՛ կտրման ոեմիմների կապը 
վերլումվսւծ Հ կտրող թիթեղիկի մաշման մէիւանիղմր։ Ցույց { տրված, որ թիթեղիկի աշիյա- 
ԱէանքԱէյին մակերևույթների վրա րնթտյյող կոնտակտային ոյր ոցե սնե րր, չնայած ՛էինք!!։ տիկ 
կորո,ՆղիԼ յոլյէ՚էւհաս՚կոլթյւսնր, նման 1,-ն աչ՛ ւչործիյ՚անյու  թե րով մշակման մամանակ шли՛- 
•тдшЛ կոնտակտային պրորհւներինէ

Процесс етружкообразования и контактные явления при тонкой 
обработке цветных сплавов инструмента՝.։я из синтетического корунда 
изучался при рекомендуемы?; оптимальных условиях, режимах реза­
ния и оптимальной геометрии режущих пластин [1—3]

Исследования показали, что при тонком точении и фрезерова­
нии бронзы марок БрАЖ 9-4, БрО 10-1 и латуни марки ЛС59 1 об­
разуете;։ сливная стружка. Величина угла сдвига < груж ю.-бразо- 
ванйй меняется от 25° до 43° яри увеличении корост;: от 99 кл 
до 300 м/мин. Процесс микрорезания происходит в результате внед­
рения режущей кромки в граничный слон обрабатываемого материа­
ла. В результате силового воздействия резца с обрабатываемым ма­
териалом происходит скалывание элемента снимаемого слоя Сколь­
жение стружки по передней поверх։։։; . про. сходит в уелзвигх гр - 
шнйого грёния с незначительной пластической дефор манией контакт­
ного слоя стружки. Зина контакта стружки с передней поверхностью 
режущего кристалла делится на два участка: прилегающий к ре­
жущей кромке участок пластического контакта, на котором наблю­
даются схватывание и застойные явления, и участок упругого кон­
такта, где имеет место внешнее скольжение по передней поверхности.

Процесс етружкообразования при топкой обработке медных спла­
вов имеет свою специфику. Фактически, мнкрорезание осуществля­
ется режущей кромкой, радиус которой соизмерим с толщиной среза. 
Режущая кромка (р=0,6- 7.0 мкм) создает фаску па передней по­
верхности с отрицательными углами. Такая фаска является причи­
ной образования и течения струйки металла, так называемой емикро- 
стружки», у свободных боковых поверхностей среза, примерно пер­
пендикулярно основной стружки вдоль главной и вспомогательной 
режущих кромок.

При тонком точении и фрезеровании дюралюминия марок Д I и 
Д 1С образуются сливная стружка, а па передней поверхности режу­
щих кристаллов—стабильный нарост. Наростообразовапие наблю­
дается при скоростях резания до 200 При увеличении ско­
рости резания от 200 м/мин до 700 /."'.ч.ч« температура резания уве­
личивается от 70°С до 420;,С, а размеры стабильного нароста умень­
шаются при дальнейшем увеличении скорости до 1000 м/мин. Наро- 
стообразование наблюдается также при применении СОЖ, которое, 
сдвигает зону наростообразовапия в сторон՛. меньших скоростей ре­
зания, т. е. до скорости 120 м!мин [2, 4]. Такая же картина наро- 
стообразования наблюдается при тонком точении алюминиевых: спла­
вов марок АЛ-2, АЛ-4 и АЛ-9, хотя при обработке этих материалов 
образуется стружка скалывания. Интенсивное схватывание передней 
поверхности режущих кристаллов со стружкой и стабильное наросто- 
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образование ։-а передней поверхности инструмента объясняется хи­
мическим средством синтетического корунда и алюминиевых сплавов.

От механизма контактного взаимодействия между обработанной 
поверхностью изделия и задней поверхностью инструмента зависят 
качеств: обработанной поверхности и интенсивность износа задней 
поверхности инструмента. В свою очередь, от качества обработанной 
поверхности и се характеристик: шероховатости, наклепа, внутренних 
напряжений поверхностного слоя зависят качество изделий, их на­
дежность и долговечность.

Ранее были исследованы шероховатость обработанной поверхно­
сти при тонкой обработке цветных сплавов инструментами из синте­
тического корунда [2. 4] Экспериментами установлено, что с увели­
чением скорости резания от 70 м/мин до 800 м/мин наблюдаются 
уменьшение глубины упрочнения поверхностного слоя h и степени 
наклепа / соответственно: от h =40 ллк до 25 .и км и от / = 1.6 до 
1,1 раза при обработке латуни ЛС59-1 и от h — 65 мкм и от / = 1,7 
до 1,3 раза при обработке дюралюминия Д1. С увеличением подачи 
от 0,007 мм/об до 0,07 ,и.ч/об наблюдаются также уменьшение глу­
бины упрочнения поверхностного слоя и степени наклепа соответ­
ственно: от h 65 мкм до 25 .шс.и и от ; 1.9 до 1.3 раза при обра­
ботке латуни ЛС59-1 и от h = 70 мкм до 45 и от / = 2,0 до 
1,3 раза при обработке дюралюминия Д1.

Химическая инертность синтетического корунда при температу­
рах до 1000—1200 С по отношению к ряду сплавов [5] дает основа­
ние считать, что режущие инструменты из синтетического корунда 
даже при наибольших температурах резания до 450°С не подвер­
гаются диффузионному износу.

Процесс точения и фрезерования характеризуется условиями, 
способствующими адгезионному износу, т. е. большими удельными 
давлениями и образованием в контакте с корундом новых, совершен­
но чистых поверхностей цветных сплавов, свободных от адсорбиро­
ванных пленок, которые обычно присутствуют на поверхностях ме­
таллов. Отрывание частив синтетического корунда объясняется тем, 
что при скольжении одной новерхпосiи но другой происходит непре­
рывный процесс возникновения и среза адгезионных пятен. Извест­
но, что па одном метре пути резания любая точка может подвер­
гаться тысячекратным воздействиям срезающих напряжений и по­
этому характер разрушения поверхностных слоев инструментального 
материала связан с усталостными явлениями. Сравнительно высокие 
контактные давления и температура в отдельных точках па контакт­
ных поверхностях инструмента способствуют возникновению двой­
никования режущего кристалла. После появления двойниковых про­
слоек в отдельных областях под действием циклических срезающих 
напряжений частицы корунда отрываются и уносятся с передней по­
верхности стружкой, а с задней поверхности—поверхностью резания. 
После того, как стружка проходит зону нароста или застоя, скорость 
перемещения резко увеличивается и интенсивность схватывания цвет- 
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иыа сплавов и корунда возрастает Она возрастает также при упс 
.имении скорости резания и подачи.

Исследование, показало, что режущие инструменты из синтеп 
ческого корунда подвергаются выкрашиванию, причем интенсивное! 
выкрашивания усиливается при форсировании режимов резания

Таким образом, несмотря па специфические особенности синя 
тического корунда, контактные процессы, протекающие на передне 
и задней поверхностях режущего кристалла, схожи с контактным 
явлениями, происходящими на поверхностях резцов л фрез, оспагце։ 
них алмазами, композитами и другими инструментальными матери, 
ламп
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МАШМНОСТРОЕН1

УДК 539.214
А. Л. ГРИГОРЯН

ТЕЧЕНИЕ ПЛАСТИЧЕСКИ НЕОДНОРОДНОЙ МАССЫ МЕЖД 
ШЕРОХОВАТЫМИ КОНИЧЕСКИМИ ПОВЕРХНОСТЯМИ

Рассматривается течение несжимаемого идеального пластически неоднородно: 
жесткопластического материала между двумерно шероховатыми коническими г 
верхностямн при их сближении с поперечными скоростями, изменяющимися по 
понешшалыюму закону по кольцевой координате. Показано, что неоднородное 
приводит к существенному увеличению силы давления на контакту» понерхнос 
в сравнении с однородным материалом.

Ил. 3. Бнблкогр. 7 иазв.

ԴիտարկվոԼմ Լ խքԼսէէւկան կոչտ ц (ա и ш /> կ, 4յնսեդմԼ({ւ և սւնհամասեո Спив
Ъя»Р1пЛр կոնական նրկլափ անՀսւրթ ,է ակ հրհ «чуДЫрД >4<քևէ հրր նւ<ւււն)> մսաննում են //;>ս 

ձ<մս< շրւանսպծա/ին կոոր//{ւն։/4/էի աստիճանական օրենքք/ւվ փսփոխվող րսքնսյկան արրա^ութրւ։՛. 
նհրովւ Տույց Լ էորվաձ, որ ս/նՀ<սմ ուսեււութ համ եմաս/шд համ աոեո նշուլի հետ
գէրնում Է հորէ ան մտկերԱու^ի վրա ճնշման ումի մեծացմտնըւ
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