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Многочисленными исследованиями установлено, что сила сопротивле-

ния резанию для машин оснащённых резцами существенно зависит не толь-

ко от угла резания, но и угла поворота ножа в плане. Их совместное влияние 

также вносит существенный вклад в формирование силы сопротивления ре-

занию.  

Были проведены экспериментальные исследования для оценки влияния 

этих параметров на силу сопротивления резанию в грунтовом канале кафед-

ры СДПТМиО. 

Исследования проводились на грунте второй категории с 4 типами но-

жей. Исследовалось полублокированное резание, когда нож режет площадку 

грунта сечением 50x50 мм. Эксперименты осуществлялись с использованием 

теории планирования эксперимента. 

В качестве области определения для входных факторов были приняты 

диапазоны основных рабочих углов резания (α=20...50
о
) и поворота ножа в 

плане (β=20...50
о
). 

В результате проведения эксперимента была получена матрица плани-

рования, на основании которой было определено уравнение регрессии для 

силы сопротивления резанию:  

 

Благодаря полученному уравнению регрессии можно  найти значение 

силы сопротивления резанию в любой точке исследования факторного про-

странства.  

На основании проведённых экспериментов можно сделать следующие 

выводы: 

– угол резания и угол поворота ножа в плане оказывают существенное 

влияние на силу сопротивления резанию, как по отдельности, так и совмест-

но, что подтверждается коэффициентами полученного уравнения регрессии; 

– наиболее существенное влияние на силу сопротивления резанию ока-

зывает угол поворота ножа в плане. При полублокированном резании он ка-

чественно изменяет направление движения грунта по ножу. При его увели-

чении грунт начинает смещаться не вверх по поверхности ножа, в бок, тем 

самым снижая силу сопротивления резанию; 

– полученное уравнение регрессии можно использовать для выбора ос-

новных параметров режущих элементов, работающих по принципу полубло-

кированного резания.  
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Существуют динамические методы упрочнения внутренних поверхно-

стей деталей технических систем поверхностным пластическим деформиро-

ванием с использованием одноэлементных деформирующих устройств, не 

позволяющих обеспечить высокую производительность упрочняющей обра-

ботки [1–3]. 

Наиболее производительными являются методы упрочнения поверхно-

стей многоэлементными деформирующими устройствами, в том числе ин-

струментами, работающими от пневмосистемы, содержащими специальные 

преобразователи энергии подаваемого под давлением воздуха в рабочее 

движение деформирующих шаров [4–6]. 

Большой научно-практический интерес представляет метод магнитно-

динамического упрочнения, при котором упрочнение поверхности деформи-

рующими элементами осуществляется за счет энергии магнитного поля. Де-

формирование осуществляют свободно установленными в кольцевой камере 

деформирующими элементами, не имеющими механической связи с корпу-

сом инструмента. Согласно методу, на деформирующие элементы воздей-

ствуют вращаемым (постоянным или переменным) магнитным полем и пе-

ремещают их вдоль упрочняемой поверхности [7–13]. 

Метод магнитно-динамического раскатывания позволяет осуществлять 

отделочно-упрочняющую обработку отверстий деталей из различных мате-

риалов с поверхностной твердостью до 62 HRC, с подачей инструмента     

20–1000 мм/мин, частотой вращения инструмента 1000–4000 мин
-1

 и обеспе-

чивает: 

– снижение шероховатости поверхности по параметру Ra с 6,3–3,2 до 

0,6–0,2 мкм; 

– повышение производительности процесса упрочнения в 2–5 раз по 

сравнению с виброобкатыванием алмазным выглаживателем; 

– увеличение размера отверстия детали в пределах величины исходной 

шероховатости и сохранение исходного квалитета точности обработки от-

верстий стальных деталей, полученного чистовым растачиванием. 

Однако технологические возможности метода до конца не исчерпаны. 

Так для обработки длинномерных заготовок рекомендуется использовать 

многосекционные магнитно-динамические раскатники, многократно увели-

чивающие производительность обработки 




