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Закрепление деталей при обработке на металлорежущих станках 
сопровождается возникновением деформаций, являющихся частью общей 
деформации упругой технологической системы. Эти деформации могут 
оказывать существенное влияние на точность обработки.

Под действием усилий закрепления деформируется как сама 
обрабатываемая деталь, так и ее поверхностные слои в местах контакта с 
установочными поверхностями приспособления.

В справочнике [2] приводятся данные о результатах экспериментальных 
исследований в этой области, в результате которых были получены 
зависимости деформации поверхностного слоя от удельного давления. 
Исследования проводились на образцах кольцевой формы. На рис. 1.0. 
приведены кривые, характеризующие зависимость деформаций у  от удельного 
давления р  для образцов с различной микрогеометрией поверхности.

Рис. 1. Профилограммы, полученные для различной микрогеометрии
поверхностей образцов 

Эти зависимости во всех случаях имеют одинаковый характер, хотя 
количественно они различны. По мере увеличения давления р  осадка профиля 
возрастает сначала быстро, затем медленнее. Следовательно, деформации, 
возникающие при первичной нагрузке образцов, нельзя считать 
пропорциональными удельному давлению.

Зависимость деформаций от удельного давления может быть 
приближенно выражена формулой:

у  = С ■ рт (2.0.)
где С — коэффициент, зависящий от качества поверхности и рода материала;

~  256  ~



т — показатель, величина которого меняется в пределах 0,3 -г-0,5 для разных 
образцов.

Следует отметить, что при изменении метода обработки или формы 
режущего инструмента деформации будут другими даже при одинаковом 
материале и микрогеометрии поверхностей. Кроме того, коэффициент С 
необходимо корректировать в зависимости от термической обработки 
образцов.

Рис. 1.2. Нагрузочная и разгрузочная ветви кривой

Экспериментальные исследования проводились с двукратной нагрузкой и 
разгрузкой образцов. При этом полученные зависимости имели существенные 
различия в первом и во втором случае. На рис. 1.2. показаны кривые, 
характеризующие зависимость деформации от удельного давления при 
нагрузке и разгрузке исследуемого образца.

Разгрузочная кривая расположена значительно выше нагрузочной, что 
говорит о большом влиянии остаточных деформаций, возникающих при 
нагрузке. Этот эффект получается наиболее значительным при контакте 
поверхностей с большими неровностями профиля. Величина остаточных 
деформаций, рассчитанная по замерам, оказалась равной 100 мкм. Для 
поверхностей, обработанных более чисто, величина обжатия неровностей 
получилась меньшей, в соответствии с чем нагрузочная и разгрузочная кривые 
расположены ближе друг к другу. При вторичной нагрузке нагрузочная кривая
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расположится близко к кривой разгрузки, полученной при первичной нагрузке, 
а вторая разгрузочная кривая подходит близко к ко второй нагрузочной кривой.

Зависимость у  от р  не является линейной, поэтому значения 
коэффициента жесткости поверхностного слоя В, различны для различных 
нагрузок. Чем больше нагрузка, тем больше значение коэффициента жесткости. 
Если принятьу = С • рол, то среднее значение этого коэффициента для 
нагрузки от 0 дор определится по формуле:

f  ^  = D ■ р0 6 (2.2)
100 0где: D =

Принятая выше зависимость у  от р  носит эмпирический характер и 
справедлива в пределах значений р  от 0,01 до 1,0 кг/мм2 . На самом деле 
кривые носят такой характер, что их кривизна быстро уменьшается при 
увеличении р. Это особенно ярко выражается при повторных нагрузках. 
Приболыних значениях р  получим почти прямую линию, и в интервалах 
больших нагрузок зависимость у  отр близка к линейной.

Контактирующие поверхности имеют определенные погрешности формы 
и касаются в точках или по площадкам. Влияние погрешности формы 
поверхностей заготовки и приспособления приводит к значительному 
понижению жесткости стыка [1].
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