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Початок різання при фрезеруванні починається при a > 0,3ρ  

(де ρ – радіус округлення рiзальної кромки). Ковзання відбувається на 

певному куті ковзання до тих пір, поки пластичні деформації не 

перейдуть від мікрорізання оброблюваним матеріалом та обумовлюють 

при цьому локальне зростання контактних навантажень. Проаналізо- 

вано вплив параметра ρ на величину еквівалентних напружень в 

інструменті, які можуть привести до його руйнування та оптимізації 

радіусу округлення з метою зниження вказаних напружень. 

При моделюванні початкового етапу різання реалізоване поступове 

наростання глибини різання при русі леза по дуговій траєкторії. 

Початок різання при фрезеруванні починається при a > 0,3ρ  

(де ρ – радус округлення рiзальної кромки). Ковзання відбувається на 

певному куті ковзання до тих пір, поки пластичні деформації не 

перейдуть від мікрорізання безпосередньо до різання. Особливості 
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контактування інструмента з оброблюваним матеріалом обумовлюють 

при цьому локальне зростання контактних навантажень. Проаналізо- 

вано вплив параметра ρ на величину еквівалентних напружень в 

інструменті, які можуть привести до його руйнування та оптимізації 

радіусу округленя з метою зниження вказаних напружень. 

При моделюванні початкового етапу різання реалізоване поступове 

наростання глибини різання при русі леза по дуговій траєкторії. Макси- 

мальна глибина різання при русі леза по дузі відповідає величині ρ. 

Аналіз розподілу напружень демонструє, що максимальні їх 

значення на початковому етапі різання знаходяться на задній поверхні 

різця на привершинній її ділянці [1]. Розглянуто вплив величини ρ а 

також коефіцієнту тертя на еквівалентні напруження в різальному 

клині на привершинній ділянці з метою оцінки міцності різального 

інструменту шляхом модельного експерименту згідно умов наведених в 

таблиці 1. 

Необхідно відзначити, що полікристали кубічного нітриду бору 

відносяться до крихких матеріалів, тому для оцінки рівня напружень з 

метою порівняння їх з критерієм руйнування інструментального 

матеріалу (межою міцності на розтяг) необхідно використати 

еквівалентні напруження. 

 

Таблиця 1 

Умови 2-D моделювання 

Коеф. тертя f Радіус округлення, мкм 

0,1 0,45 0,8 10 30 50 

 

Шляхом аналізу результатів моделювання методом скінчених 

елементів (МСЕ) встановлено, що максимальні еквівалентні 

напруження, що виникають підчас врізання інструменту при обробці 

загартованих сталей (HRC 53) залежать від радіусу округлення 

різальної кромки, зменшуючись від 3700 МПа до 1350–1100 МПа зі 

зростанням даного параметру від 10 мкм до 30–50 мкм. Зона 

мінімальних значень σeq при цьому спостерігається в діапазоні  

f = 0,45–0,55 та ρ = 40–45 мкм [2]. 

За таких умов мінімізується ймовірність виникнення напружень, що 

перевищують межу міцності матеріалу інструментального композиту 

на розтяг (965 МПа, СКО = 73,4 МПа) та його руйнування в мікро- 

об’ємах в приконтактній зоні різального клину[3]. 

Таким чином, згідно результатів моделювання, оптимальною, з 

точки зору мінімізації еквівалентних напружень в інструменті під час 
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врізання фрези при обробці загартованих поверхонь є величина 

параметру ρ, що дорівнює 30 мкм. 
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