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Механическая обработка большинства деталей летательных аппаратов 
производится на малопроизводительных режимах. Попытки повысить ин
тенсивность обработки вызывают дефекты поверхностного слоя ( при
хоти, трещины, высокий уровень остаточных напряжений растяжения ), 
коробление иалохестких деталей, интенсивный износ инструмента^ по
следние годы в ОНИЛ-3 КуАИ проведены широкие комплексные исследова
ния влияния СОК на различные показатели обрабатываемости. Ниже при
ведены результаты исследований о влиянии некоторых традиционных и 
новых СОХ на стойкость и длину пути, пройденного режущим инструмен
том до затупления при обработке основных групп авиационных матери
алов: жаропрочных и титановых сплавов и высокопрочных сталей. Пред
ставителями этих групп являются жаропрочный сплав на никелевой ос
нове ЭИ698ВД, титановые сплавы ВТ9 и ВТ22 и сталь ЗОХГСНА. Иссле
дования в основном проводились при наружном точении. Часть опытов 
проведена при сверлении. В качестве СОХ применялись эмульсии и рас
творы различной концентрации на базе эиульсолов и концентратов, вы
пускаемых промышленностью, и новых, проходящих промышленные испыта
ния: ЭТ-2, СДМУ-2, Укринол- I, РЗС0Ж8, Аквол-2, Аквол-Ю, ИХП-45Э, 

i МР-4, МХ0-60. Подвод СОХ в зону резания осуществляется в основном 
'обычным поливом, в некоторых случаях - в виде тонкой высоконапорной 
1 струи (давление в подводящей системе 1,0-1,5 МПа, а также в распы
ленном состоянии (давление в системе 0,2-0,25 МПа). Об эффективнос
ти СОХ можно судить на основании сравнения их влияния на длину пути 
резания при изменении скорости или на стойкость при постоянной сно-
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рости резания. Влияние СОЖ'и режимов резания при точении на стой
кость показано на рис. I  и в табл. 1-5.
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Применение масляной СОХ МР-4 при сверлении отверстий 04, глу
биной 5 мм: в деталях из сплавов ЭИ698ВД и ВТ9 позволило увеличить 
стойкость сверл в 2 раза.

Приведенные результаты показываыт, что применение надлежащего 
состава и способа подвода СОХ в зону резания и ври обработка авиа
ционных материалов может значительно повысить стойкость инструмен
та . Так, при обработке деталей типа жестких валов'ж цилиндров ив 
жаропрочного сплава ЭИ698ВД применение 10$ эмульсии Укрияал-1 
способствует повышению стойкости по сравнение с резанием всухув 
в 6 раз, по сравнению с обычно применяющейся эмульсией ЭТ-2 в
3-4 раза, несколько ниже аффект от применения 10% эмульсин ШШ-45? 

-примерно в 3 раза.
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При точении титанового сплава ЪТ9 более эффективными оказались 
Ъ% эмульсии Аквол-Ю й СДМУ-2: они способствуют повышению стойкости 
по сравнению с резанием всухую примерно в 2 раза, в то время как 
применение 5% эмульсии ЭТ-2 положительного результата в условиях 
опытов не дало. Применение 10% эмульсии ЭТ-2 с добавкой 3%
СОЖ MX0-6Q при обдирке корки и точении винтовых канавок на заготов
ках из сплава ВТ22, а также при точении высокопрочной стали ЗОХГСНА 
позволило повысить стойкость в 2,5 - 3 раза.

Из данных табл. 3 следует, что повышения стойкости можно дос
тигнуть, если С01 в зону резания вводить в виде тонкой высокона
порной струи (давление в системе 1,0...1,5 МПа). При точении ста
ли ЗОХГСНА за счет этого удалось повысить стойкость более чем в 
два раза.

Применение СОЖ при скоростях, нике оптимальных, для данной 
пары " обрабатываемый материал - материал инструмента" оказывает 
отрицательное влияние на стойкость вследствие снижения температу
ры в зоне контакта нике оптимальной, что вызывает усиление адгези
онного износа. Это убедительно подтверждается данными табл. 3.

Суммарный расчетный экономический эффект от внедрения рекомен
даций, вытекающих из результатов исследований, на одном из авиаци
онных заводов составил около 350 тыс. руб.

Х ДК 621.91.01
А.А .Аваков, Г.П.Галоян
УСИЛИЕ РЕЗАНИЯ ПРИ ДИАГОНАЛЬНОМ ТОЧЕНИИ
Влияние перемещения режущей кромки безвершинного резца вдоль ее 
длины на величины составляющих силы резания изучалось на 'горизон
тально-фрезерном станке модели 6H8I при различных углах диагональ
ной подачи и различных технологических схемах - (а ) и (б ), харак
теризующихся применением резцов с положительным и отрицательным 
статическим углом А - , при постоянной ширине и толщине срезаемого 
слоя. Измерение сил на токарно-винторезном станке не было выполне
но в связи с трудностями в осуществлении опытов, так как режущий 
инструмент при диагональном точении располагался снизу обрабаты
ваемой детали Г1, 2 ]. Для измерения сил резания был использован 
динамометр УДМ-600 конструкции ВНИИ, в который устанавливалась 
державка с резцом.
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