
проводллись на станке мод. 1734Ф З. Обрабатывались канавки 
под клиновые ремни размера Б по ГОСТ 1 2 8 4 -6 8 .

Управление, осуществляемое с целью стабилизации площади 
сечения срезаемого слоя, приводило к увеличению производи­
тельности на 58%.

Применение описанного способа регулирования скорости 
подачи возможно не только на станках с ЧПУ, но и на уни­
версальных станках, оснащенных приставкой, аппаратно реа­
лизующей приведенный алгоритм изменения скорости подачи.
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ВЫГЛАЖИВАНИЕ СПЕЧЕННОГО ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО
М АТЕРИАЛА

Выглаживание является одним из наиболее эффективных 
методов обработки поверхностным пластическим деформирова­
нием (ППД). Высокая твердость применяемых выглаживателей 
(алмазных, эльборных и др.) позволяет обрабатывать почти 
все металлы и сплавы любой твердости, поддающиеся пласти­
ческой деформации в холодном состоянии.

Проведенные исследования выглаживания компактных мате­
риалов [1*‘ «43 показали, что в общем шероховатость поверхнос­
ти при алмазном выглаживании уменьшается в 2 ...6  раз. Дос­
тигаемое после алмазного выглаживания поверхностное уп­
рочнение и образование остаточных напряжений сжатия ока­
зывают благоприятное влияние на эксплуатационные свойства 
деталей машин.

В промышленности в последние годы большое применение 
находят детали, изготовленные методом порошковой металлур­
гии. Новыми являются инструментальные материалы, спеченные 
стали X I 2 М  и 2X9. В Научно-исследовательском институте 
порошковой металлургии (Минск) разработан технологический 
процесс изготовления из этих материалов матриц ударного
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выдавливания. Для повышения качественных характеристик и 
стойкости этих инструментов необходимо применять в качестве 
окончательной обработку поверхностным пластическим деформи­
рованием, а именно выглаживанием.

Однако пористые спеченные материалы обладают спешфи- 
ческими свойствами, не наблюдаемыми у компактных материа­
лов, например более низкой теплопроводностью, уплотнением 
материала при обработке, пористостью и т.д.

Уплотнение поверхностного слоя, наблюдаемое при обработ­
ке пористых материалов резанием [5^ , имеет место также при 
выглаживании. При этом уменьшается размер пор и изменяет­
ся их форма. Эта гипотеза подтверждается проведенными ав­
тором исследованиями выглаженной поверхности. Исследования 
проводились на растровом электронном микроскопе IS M = 3 5 . 
На рис. 1 показан срез, выполненный перпендикулярно к обра­
ботанной поверхности, на котором хорошо видно, что пора под 
действием силы выглаживания закрывалась (уплотнялась).

Рис. 1. Поверхностный слой по­
ристого материала, обработанного 
алмазным вьп'лаживанием
(X10000).

Выглаживание этой поверхности проводилось при следующих 
условиях: скорость вращения образца v  = 3 3 4  мм/с, продоль­
ная подача выглаживания s  =0 ,0 04 8  мм/ рад и нормальная 
сила выглаживания Р  = 5 4 0  Н. Шероховатость при этом
улучшилась на два к/йсса (с 6 -го  класса на 8 -й ).

Степень уплотнения пористого материала определяется сте­
пенью деформаций и исходной пористостью деформируемого 
материала. Из этого следует, что главным фактором режимов 
выглаживания, влияющим на уплотнение поверхностного слоя и 
тем самым на качество поверхности, является удельное дав­
ление, определяемое силой выглаживания, радиусом выглажи­
вающего инструмента, а также подачей.
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Таким образом, широкое применение в машиностроении ин -  
струментов из спеченного материала требует повышения их 
качества и стойкости. Этого можно достигнуть за счет обра­
ботки выглаживанием. Наряду с уменьшением шероховатости и 
с упрочнением поверхностного слоя при выглаживании спечен­
ного материала имеет место уплотнение.
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ВЛИЯНИЕ ТЕПЛОВЫХ ЯВЛЕНИЙ НА КАЧЕСТВО 
ШЛИФОВАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ СПЕЧЕННОГО МАТЕРИАЛА

Различные виды механической обработки, в том числе и 
шлифование, в связи с возникновением тепловых процессов вы­
зывают изменения микро геометрии поверхности и твердости 
поверхностного слоя, структурные превращения, появление ос­
таточных напряжений, прижогов и микротрещин. В свою оче­
редь, получение бездефектного поверхностного слоя детали 
при ее шлифовании является важным условием для обеспечения 
высокого качества обработанных поверхностей.

В отличие от шлифования компактных материалов шлифова­
ние спеченных материалов обладает рядом особенностей.Имею­
щиеся в материале поры способствуют снижению прочности, 
пластичности и теплопроводности данного материала. .

Б последнее время получили широкое применение спечен­
ные инструментальные материалы типа X I 2 М  и 2X9 для мат­
риц ударного выдавливания плотностью от 94  до 96%. На
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