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На криволшшних тв]рних 4 цанги 
виконано мкрорельеф вв!ГнутоТ 7 або  
опуклоТ 8 форми pijfioi' висоти Н з кроком, 
який piBHOMipHo змшюеться Bifl L д о  L; 1з 
збщыленням до висоти Н.

Висота Н м1крорельефу опуклоТ або  
ввшнуто! форми максимальна на периферп  
та мш!мальна б!ля границ! отвору в кришку, 
тобто H i« H ,  в1дпов|дно i крок L зростае  
piBHOMipHO b  зб!лыиенням Н.

Цанга працюе наступним чином. При  
перемгаенш  труби затиску ВЛ1В0 (не  
показано), цанга > робочою  конечною 1 i 
пружною 2  частинами перем1щустъся також  
вл1во i контакту^ з конусом корпуса (не 
показано) та затискуе пруток робочими  
поверхнями. Розтисканяя прутка 
вщбуваеться у  зворогнш послщовност!. 
Змащувально-охолоджуюча рщина при 
потраллянж на кон|'чну поверхню кришки 3 
з мшрорельефом опуклоТ 8 або вв1гнутоТ 7 

форми пщ д1ею вгдцентрових сил вщкидаегься в1д робочих поверхонь губок цанги.
Виконання мжрорельефу висотою Н, яка зменшуеться вщ периферп д о  центру, i кроком  

L, який piBHOMipHo зростае :з збкьш енням  Н, дозволяе керувати за рахунок конструкшУ 
кришки подачею змащувально-охолоджуючоУ риини в зону рпанкя. а також вщведенням  
стружки !з зони р1зання.
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В Л И Я Н И Е  И ЗН О С О С Т О Й К И Х  П О К Р Ы Т И Й  НА С Т О Й К О С Т Н Ы Е  
Х А РА К Т Е Р И С Т И К И  РЕ Ж У Щ Е Г О  И Н С Т РУ М Е Н Т А  В У С Л О В И Я Х  Т О Ч Е Н И Я

Повышение работоспособности режущ его инструмента является важнейшей задачей, от  
успеш ного решения которой ̂ зависит эффективность механической обработки, чего м ожно  
добиться путем нанесение износостойких покрытий на режущий инструмент

Несмотря н езн ач и тел ь н ы е успехи в данной рблйй-й, на сегодняшний день не 
выработаны едины е .требования к технологии нанесения 'од^фытий и свойств материалов, 
используемых Для повышения износостойкости режущег^йНетрумента, что во многом, как 
следует из практики, связано с недостаточно полно изученными механизмами износа и 
процессов происходящих в  условиях резания.

Рис. I. Консгрукшя цанги п ш х и с н и м и
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Одним из основных путей развития и совершенствования режущего инструмента 
являются многогранные пластины с  износостойким покрытием [I - 4 ] .  Эффективность их 
применения определяется не только материалом покрытия, но и рациональностью подбора 
инструмента в зависимости от обрабатываемого материала.

Целью данной работы является повышение стойкосгных характеристик режущего 
инструмента в условиях точения труднообрабатываемых коррозионностойких материалов.

Для достижения цели проводились экспериментальные исследования 
работоспособности резцов в условиях точения, оснащенных сменными пятигранными 
неперетачиваемыми пластинами из металлокерамических твердых сплавов с износостойкими  
покрытиями при обработке коррозионностойкой хромистой стали в широком диапазоне 
режимов резания.

Нанесение защитных покрытий с использованием вакуумных ионно-плазменных 
(магнетронного, конденсации с ионной бомбардировкой - КИБ) методов напыления является 
одним из самых перспективных способов обработки поверхности, так как обеспечивает  
экологическую чистоту производства и высокое качество получаемых защитных плёнок.

В рассматриваемой работе в качестве покрытия применяется нитрид титана; который 
отвечает основным свойствам материала покрытия. ЭтоТстойкий к высоким температурам, 
материал, обладает комплексом ценных химических, физических и механических свойств [5 
- 7]. Они обусловливают целесообразность его использования в качестве износостойкого  

покрытия. Однослойные покрытия TiN , наносили на твердосплавные пластины, на установке 

"Булат ЗТ” методом конденсации из плазменной фазы с ионной бомбардировкой (КИБ).
Экспериментальные исследования износа выполнялись в начальном и основном  

периодах работы резца. За критерий затупления принимали максимальный линейный износ 
по главной задней поверхности й, = 1 ,0  мм. Толщина покрытия составляла около 5 мкм, 
твердость Нюо = 2 0 0 0 0 ...2 4 0 0 0  МПа.

В результате исследований установлено, что применение износостойких покрытий 
T iN  приводит к уменьш ению ширины площадки контакта до  двух раз, уменьшая при этом  
площадь контакта стружки с передней поверхностью и снижая коэффициент трения, что, в 
свою очередь приводит к уменьшению коэффициента усадки стружки.

При применении покрытия на многогранных твердосплавных пластинах наблюдается 
изменение характера износа рабочих поверхностей режущ его инструмента на передней и 
задней поверхностях, где и образуется уступ с наклоном к режущему лезвию. При этом 
резцы не имеющ ие покрытий, подвергаются активному абразивно-механическому  
изнашиванию в условиях адгезионного взаимодействия инструментального материала со 
стружкой. Исходя из чего, видно, что покрытие на поверхности сменных пятигранных 
неперетачиваемых пластин (ПНП) (рис. 1) приводит к сущ ественному снижению  
интенсивности протекания абразивно-механического износа и налипания стружки в отличии 
от пластин не имеющих покрытий (рис.2).

Рис.1. If июс пластина Т40 с покрытием TiN Рнс.2. Износ пластина Т40 беч покрытия
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В результате экспериментальных исследований видно, что при точении
труднообрабатываемой коррозионно-стойкой жаропрочной стали 20X 13 на одинаковых 
режимах резания резцами оснащенных сменными ПНП с TiN  -  покрытием стойкостных 
характеристики реж ущ его инструмента повышается до 2-х  раз по сравнению со стойкостью  
резцов, не имеющих покрытий.
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Затискж патрони широко застосовуеться для закр1плення заготовок при обробц! на 
токарних верстатах. Вимоги до ш двиш енню  точносп обробки деталей безперервно  
шдвшцуються, i ця тенденш я досить в аж л ива для розвитку сучасного виробництва.

Т ехнолопчна система всрстат -  затискний патрон -  жструмент — деталь представляе 
собою  систему, жорстюсть (або деф орм ацп) елем енпв якоУ в процес! обробки обумовлюють  
виникнення систематичных та випадкових похибок po3Mipie i геометричноУ форми  
оброблюваних заготовок. Разом з тим, ця технолопчна система с замкненою  динам1чною  
системою, здатною д о  збудження та тдтрим ання в1брашй, що породжую ть похибки форми  
оброблюваних поверхонь (некрупйсть, хвиляспсть) i збшьшують ix ш орстккть. Ж орстюсть 
затискних патронiв мае великий вплив на точшсть обробки, на динам 1чну картину затискних 
зусиль, згинальних i перекидних момент'ш. Розробка метод! в i п р оц еав , що дозволяють 
описати i визначити жорстк!стъ затискних патрожв, мае велике практичне значения.

Ж орстю сть затискного патрона, його складальних одиниць або складових частин 
характеризують Ух пружн! деформацп i повед1Нку ш д впливом 3 0 BHiuiHix сил i м ом етчв, 
снйю сть до  змш  Тх форми i положения. Для р!зних режим1в навантажень i деформацп  
визначальними е вщповщ ж жорсткост1 i податливости

Л Ы йна жорстккть i кутова жорстюсть характеризуються лш ж ними залежностями вщ  
перемещения або куга повороту пщ д1ею прикладеного зусилля. Якщо плече прикладеного 
зусилля вшомо, можна визначити кутову жорстюсть як вщношення зм'шн крутного моменту  
до змш и кута повороту.

Пщ час обробки в патронi заготовки на затискжй новерхж кулачки вщбуваеться 
створення необхщ ного зусилля затиску, а також виникають ocboei i тангеншальж сили. 
Деформований стан та гюведжка систем и затискного патрона, як правило, повж етю  можуть
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