
Анализ графиков позволяет выявить значения/, ju и е, при которых амп­
литуда колебаний рабочей части инструмента минимальна, а значения его кон­
структивных параметров, способствующих уменьшению амплитуды, опти­
мальны. К ним относятся диаметр деформирующего шара-гасителя и жест­
кость поджимающей его пружины.

Таким образом, на основе расчета динамической системы инструмента 
можно оптимизировать конструктивные элементы рабочей части комбиниро­
ванного ротационного инструмента в целях обеспечения виброустойчивости 
процесса упрочняюще-чистовой обработки.
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ФОРМООБРАЗОВАНИЕ ДЕТАЛЕЙ ИЗ ПОЮШКОВОГО 
МАТЕРИАЛА ТОРЦОВЫМ РАСКАТНИКОМ

Анализ технологии изготовления бортов направляющих подшипника 
53614К из порошковых материалов и причин выхода их из строя показал 
необходимость упрочняюще-отделочной обработки рабочей поверхности.

При неустановившемся процессе деформирования течение металла проис­
ходит в обе стороны от направления подачи. При определенной конструкции 
ролика можно добиться течения металла только в направлении подачи [ 1 ].

Процесс деформирования торцовой поверхности детали следует начинать 
при вращающемся обкатнике. Это позволит исходные гребешки неровностей 
детали деформировать в одну сторону.

Микрорельеф поверхности после деформирования не является следом де­
формирующих роликов, так как пластическое течение металла в большинстве 
случаев происходит как в направлении подачи, так и в обратном направлении, 
что приводит к определенному изменению микропрофиля поверхности, обра­
зованного ранее.

Если давление прижима больше, чем необходимо для пластического 
деформирования микронеровностей, происходит деформирование слоя метал­
ла под микронеровностями. При этом образуются волны, высота которых за­
висит от давления и геометрии роликов, пластичности и твердости упрочняе­
мого металла, исходных параметров шероховатости и упругих отжатий обра­
батываемой детали.

В предлагаемой многоролйковой раскатке в качестве деформирующих 
элементов применяются конические или цилиндрические ролики с нематериа- 
лизованной осью вращения.

Проведем силовой анализ работы конического ролика (рис. 1).
Учитывая линейность контакта корпуса раскатника с деформирующим ро­
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ликом, условно выбираем точку при­
ложения результирующей силы 
посредине линии контакта. В данной 
точке действует сила

? ' = />/«,

где Р — осевая сила, приложенная к 
корпусу обкатника; п — количество 
деформирующих роликов.

Кроме того, в точке контакта 
действуют силы нормального давле­
ния N  , трения F  . Равнодействую­
щая R  может Wbub представлена 

Рис. 1. Схема действия сил при упроч- суммой сил Р̂  и О .
нении деталей торцовым раскатником

Выразив Q через Р ' , получим

Q =  ^ ' t g(a+  </?),

где а — угол наклона торцовой поверхности корпуса раскатника; — угол 
трения между поверхностью торца раскатника и наружной поверхностью конц- 
ческого ролика.

Силаб частично уравновешивается силой Qj , которую можно определить 
по вьпыеуказанной методике.

Разность сил Q — Qj =  определяет силу давления ролика на опорное 
кольцо обкатника. Сила может быть учтена при расчете жесткости опорно­
го кольца. Вместе с силой трения она может вызвать перекос ролика относи­
тельно накатываемой поверхности детали.

Приведенный силовой анализ работы торцового раскатника позволяет 
обосновать выбор угла наклона торцовой поверхности корпуса раскатника.
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