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УДК.621.9.04-408.8 В.Л.Овечкин, В.А.Галашев,
В.М.Кузаконь, В.К.Пономарев

ШБОР ВИДА ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТЕЙ
. ТРЕНИЯ ПО КОЭШЦИШТУ 1Ш0ТН0СТИ

ШЕРОХОВАТОСТИ

Заданная износостойкость поверхностей трения обеспечи-
вается далеко не каждым видом обработки, зависит от маслоем-

яости поверхности [1] . О маслоемкости судят по её абсолютной
величине, которая характеризуется объемом "карманов" шерохо-
ватой поверхности, заполняемых смазкой. Объем можно опреде-
лить как разницу медцу объемами шероховатого слоя и неровнос-
тей профиля. •

Объем шероховатого слоя рассчитывают по формуле

V = гс тазе

где R.nax ~ максимальная высота неровностей профиля;
S - площадь поверхности .

Суммарный объем Q.'(U) неровностей профиля, расположенных
выше некоторого уровня,, и " (в пределах максимальной высоты не-
ровностей профиля 1 ? т о ж ) , определяют [2] по формуле

где l '(U-) - площадь опорой поверхности на уровней .
Однако из-за отсутствия аналитического выражения функции

l'(u) для всех типов шероховатостей, встречающихся на практике,
эта формула трудноприменима.

В производственных условиях удобнее пользоваться экспе-
риментальными методами определения абсолютной величины маслоем-
кости. Наиболее интересен из них замер площади поверхности
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образца, по которой эталонным роликом с шероховатостью поверх-
ности 14-го класса раскатывается заранее выбранный объем смаз-
ки, ж определение некоторой приведенной толщины смазывающей
пленки £ 3 ] .

До этот метод не обеспечивает точности результатов изме-
рений, так как» во-первых, величина отклонения реальной иссле-
дуемой поверхности и поверхности эталонного ролика от правиль-
ной геометрической формы соизмерима с величиной шероховатости
этих поверхностей, а в большинстве случаев (при шероховатости
высоких классов) значительно превышает последнюю? во-вторых,,
качество заполнения "карманов" шероховатости поверхности за-
висит не только от характера шероховатости и величины неров-
ностей, но и от вязкости применяемой смазки; в-третьих, на
линии контакта эталонного ролика и исследуемой поверхности
происходит упругое деформирование неровностей профиля. Поэто-
му он может быть использован только для качественной оценки
разных типов шероховатостей по маслоемкостн.

Итак, пока не найдено точных рациональных методов для
определения абсолютной величины маслоемкости.

Исходя из того, что абсолютная величина маслоемкоете
шероховатой поверхности еще не дает полного представления с
влиянии маслоемкости на эксплуатационные свойства деталей
(для разных видов микрорельефов, полученных после различных
видов обработки, при разных величинах неровностей профиля ше-
роховатости она может быть одинаковой), мы предлагаем более
объективный показатель, характеризующий маслоемкость поверхнос-
тей, различных по способу получения и размерам микронерошостёй.

Таким показателем является коэффициент плотности шерохо-
ватости П , равный отношению объема нёродаостей профиля шерохо-
ватости VLK общему объему V шероховатого слоя высотой R. тазе..,
то есть г-. Ум чм

С достаточной для практики точностью коэффициент плотнос-
ти шероховатости может быть' определен по формуле
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кг - относительная площадь профилограмш соответст-
венно продольной г поперечной шероховатости;

X • К
тах•U

•п»

R

где f̂ , 1^~ действительная площадь профилбграмш соответ-
ственно цродольной и поперечной шероховатости;

П „ п г - количество измеренных профилограмм (8-10);
Ij. - базовая длина поперечной (наибольшей) шеро-

ховатости.
Относительную площадь профилограмм К,,кгопределяют сле-

дующим образом: исследуюмую профилограмму» ограниченную ли-
ниями впадин и выступов, длиной (.j-(рис.1) разрбвают по про-
филю шероховатости на две части, которые затем взвешивают на
аналитических весах ША-200М с точностью до 0,2 мг.

Площадь профилограмм находится из отношения массы части
ленты продольной !?• или поперечной Gj шероховатости к произ-
ведению толщины h. ленты и плотности р её материала.

Подставив найденные значения в исходную формулу,
находят a a

Пг-
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es

Рис.1 , Схема расчета площадей профилограмм:
а - поперечной;
б - продольной

где G oft* i "" общая* масса соответственно про-
дольной и поперечной лент.

Коэффициент плотности шероховатости по описанной мето-
дике определяли на образцах шероховатости по ГОСТ 9378-60,
а также на специально подготовленных образцах, не вошедших
в этот набор (табл.1).

По данным, приведенным в работах [ 1 , 3 ] , наибольшей
износостойкостью обладают поверхности трения после хошнго-
вания, вибровыглаживания и струйной гидроабразивной обработ-
ки, то есть те коэффициенты, плотности шероховатости которых

имеют наименьшее значение (см.табл.1).
Это подтвервдает зависимость между износостойкостью

тверхностей трения к плотностью шероховатости, а также
возможность учета коэффициента при выборе вида обработки для
поверхностей трения.

В связи с тем, что плотность шероховатости определяет
объем неровностей шероховатости поверхности, можно ожидать,
что производительность на /рцциинит операциях (при величинер
припуска, соизмеримой с Я т ш е ) также будет выше там, где
коэффициент Л минимален, то есть где удалению с обрабатыва-
емой поверхности при одной и той же величине припуска подле-
жит меньшее количество металла.
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Т а б л и ц а I

Вцд обработки

Раскатывание

Доводка плоскш

Полирование

Доводка цшпгад"
рическая

Развертывание
чистовое

Шлифование
плоское

Шлифование
круглое

Класс
шерохо—
ватос-
ти

6
7
10
12

8
10

10
12

8
9

6
9
7
9

К03ф&Е~

циент

П

0,79
0*85

0,71
0^75

0,70
0*74

0,68
0,69

0,63
0,67

0,48
0,49

0,47
0^50

Ввд обработки

Шлифование
внутреннее

Точение

Строгание

Торцовое
фрезерование

Хонингованке

иВибровыглажива*
нив

Струйная ГИДрО?
абразивная об1*»

Класс
шеро-
ховат
тости

6
9

6
8

5
7
6
7

8
10

8
9

Еоэф-
фШЩ~"

ент
П

0,45
0l53

0,47
0,44

0,45
0*41

0,40
0,43

0,32
о'зб
0,32-
0,47

0,23
0,27

Т а б л и ц а 2

Способ подго-
говки поверх-
ности

Величина
исходной

Коэффвдит-
ент

шерохова-ности
тости,

"Q. МКМ П

Дбрааив-
ный ма-
териал
на опера-
ции довод»
ЕЙ

Получен-
ная ше-
рохова-
тость,

Время
довод-
ки, мин.

Развертывание 0,63

0,67

0,23
0̂ 27

Паста
АСМ 7/5

АСМ 3/2

АСМ 7/5
АСМ 3/2

0,063

0,05

0,05
0,04

4,5

3,0

2,0

ijo

- ПО -



Известно, что производительность финишной обработки
(доводка, полирование и др.) зависит от характера исходной
шероховатости поверхности Г4] . Например» производительность
доводки отверстий 0 1,5-2 мм алмазными пастами эластичным
притиром, как видно из табл.2, после струйной гидроабразив»
ной обработки (П = 0,23*0,27) в 2-3 раза выше, чем после
развертывания ( П = 0,63*0,67). При сравнении данных
табл.2 становится очевидной также зависимость производитель-
ности обработки от коэффициента П исходной поверхности.

Таким образом,, коэффициент плотности шероховатости ,
вычисленной по изложенной методике, может быть использован
при выборе мотода обработки поверхности трения, обеспечивакь
щего требуемую её износостойкость, и при определении произво-
дительности доводочных операций для поверхностей с различным
характером исходной шероховатости, когда величина припуска
соизмерима с максимальной величиной неровностей шероховатос-
ти профиля.
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