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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

II. А КАРАПЕТЯН. К Л. ГЕР-АКОПЯН

НЕК0Т0РЫ1 ОСОБЕННОСТИ ПРОЦЕССА ПОПУТНОГО II 
ВСТРЕЧНОГО ТОЧЕНИЯ С КРУГОВОЙ 

ТАНГЕНЦИАЛЬНОЙ ПОДАЧЕЙ

Особенностью процесса попутного и встречного точения ( кру
говой тангенциальной подачей внешнего касания является го. что в 
процессе резца происходи։ трансформация (изменение) переднего; 
7 и заднего г углов резания (рис. I) на величину и« I - (где •՛• и ■ 
углы встречи резца с заготовкой). К тому же переменными являются 
составляющие усилия резца: тангенциальная /■*.. радиальная /\. и осе
вая --величины которых зависят от толщины среза. Величина 
толщины среза важный фактор при оценке методов попутй(йч> и 
встречного точения.

*

Рис. 1- Уош резании при попутком точении

При попутном и встречном точении врезание практически всегда 
начинается с нулевой голщины, а толщина среза достигает максималь
ного значения в конце первого оборота обрабатываемой заготовки 
(рис. 2).
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Для определения толщины грезя (г/) рассмотрим треугольник 
'V/7.- Текущий радиус г, =О2/»под которым подразумевается раз
мер детали, обрабатываемой резном в данный момент, определяется 
углом поворота резца ю:

Г?=Д2 /?֊•-2Д/?СО8»'>. (I)

А

Рис. 2. К определен.ио гитнн 4 среза при попутном точении

При числе оборотов и величина угла поворота резца от начала ре
зания до его конца определяется так:

Д'
-= 1*1* //. рад.

R

где а՜,,, —круговая подача резца в ммюб.
I .'Подставив значение <•> в (1) и взяв первую производную по п, полу- 

1 чим формулу, определяющую толщину среза

а=։^. $|П _______
(1п У՛ А"-{■R2—2 А R со.$ ю

Для нахождения экстремума функции «(»•>) рассмотрим условие 
| </ц-г/т о, решение которого показывает, что максимум толщины сре- 
5|зя имеет место при значении аргумента и, агссози составляет:

А
Л пт =Л’>:|>. (3)

К;;к видно из выражений (2) и (3) и графического построения (рис. 2). 
толщина среза достигает своего максимального значения при поворо
те рёзца на величину а минимального значения а—0 при про-

| хождении режущей кромки резца по оси обрабатываемой детали и
•/ шетру ментального суппорта.
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Выведем приближенную формулу тля определения величины толщи
ны среза, облегчающую практические расчеты.

Максимальное изменение (уменьшение) текущего радиуса Г\ 
(рис. 2) бу 1СТ

Лг — Г , г. (4)

Подставив значение г, из (1) в (4) и разложив полученное выра
жение в биномиальный ряд. получим:

Отбросив второй и последующие члены разложения, как величины 
второго и высшего порядка малости, подставив величину угла встре
чи резца с заготовкой ю в выражение (5) и продифференци
ровав его по текущему числу оборотов детали я, получим формулу 
для определения приближенного значения толщины среза

г/А г Аз%>я 2А$кр<о (6)
дп Рг

где <՛>, выраженный в рад, определяется из О1/<Ох(рис. 1). Так как 
максимальное значение толщины среза имеет место в конце первою 
оборота детали, то оно определится подстановкой значения •՛» в (6), 
т. е.

Для выбора элементов главного привода станка попутного точе
ния необходимо при определении усилий резания Ру, Рл учесть 
максимальную толщину среза, соответствующую максимальной шири
не />так.
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