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НАУЧНЫЕ ЗЛМЕТКЦ

В М МИРЗОЯН. Л \ МИРЗОЯН

КИНЕМА Н1ЧЕСКИП АНАЛИЗ ПРИНЦИПИАЛЬНЫХ 

СХЕМ ОБРАБОТКИ НАРУЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ
ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ .

В наследные голы существенное развитие получили принципиаль
но новые методы обработки, основанные на сочетании двух элементар
ных движений, лежащих в одной плоскости [I]. Кинематические схемы 
резания этих м-годов включают два вращательных или вращательное 
и поступательное движения. В них при простоте получения требуемых 
движений заложены возможности многолезвийной обработки сложных 
поверхностей при автоматической смене режущих кромок и незначи
тельных холостых ходов Кинематические исследования этих методов 
обработки достаточно полно выполнены в [2. 3].

На рис. 1 приведена схема обработки тела вращения, где для фор
мообразования детали достаточно только два вращательных движения. 
Если в обобщенной схеме принять радиус инструмента га переменную! 
величину, оставляя неизменными радиус заготовки г. и глубину реза
ния 7, то получим различные схемы обработки. Положение оси инстру
мента и точке О; соответствует тангенциальной обработке но схеме 
внешнего касания, когда центры вращения заготовки и инструмента: 
расположены ио разные стороны ит точки их касания К Увеличивая 
радиус инструмента, получаем случай II -II, принципиально нс от* 
личаюшпнея от случая 1 — 1. Можно прсдставтгть случал, когда радиус 
инструмента увеличивается до бесконечности.

Схемы обработки, приведенные на рис. 2. внешне различны. 
Меняя величины А, /? и г., можно реройти от одной схемы к другой. 
Например, при А<г, имеем схему обработки внутренней поверх* 
ноети, а при г-•«/•прямолинейной поверхности вращающим инстру
ментом .. . .

40



С изменением принципиальной кинематической схемы и кинемати
ческого соотношения инструмент-заготовка изменяются характер траек
тории и величина скорости относительного рабочего движения. Одно
временно с этим меняются г очертания образуемого им контура обра
батываемой детали.

Рис. I. Обобщенна.։ кинетическая схема обработки наружной поверхности 
тела вращения.

5.

Рис. -2. Принципиальные киематические схемы наружной обработки тел • 
вращения: а —обработки по схеме наружного касания; б— обработка по • 

схеме внутреннего касания; в-о5ра'отка с прямолинейной полачен.

• \ На рис. 2а показана обработка наружной поверхности тела вра
щения резцовой головкой по схеме наружного касания. Здесь и далее 
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индекс «1» относите” заготовке, а индекс «2>—инструменту. Штрихо
выми линиями показаны центроиды с радиусами г. и г2 при попутной 
обработке, а штрих- пунктирными линиями центроиды при встречной 
обработке

При обрабоже с иосгояняым отношением скоростей инструмента 
и детали мгновенный центр скоростей описывает на заготовке непод

вижную центроиду радиуса г։ = г3— и подвижную центроиду ра- 
«•։

о>. _
диуса г. - г, . связанную с инструментом. При этом оси иистру- 

<"з
мента и заготовки совпадают с осями соответствующих им центроид 
и имеет место внешнее зацепление последних. В силу этого .меж
центровое расстояние равно

Д = г, + г... (1)

с уравнениями центроиды заготовки и инструмента будут:

А

и„.

(2)

При встречной обработке до схеме наружного касания, когда ин
струмент и заготовка имеют однозначное направление вращения, в 
приведенном движении имеет место внутреннее зацепление центроид

Уравнения центроиды заготовки и инструмента будут:

(3)

а межцентровое расстояние

(4)
В случае, если одно из звеньев

постоя иной скоростью, то уравнение
имеет поступательное движение с 
центроид имеет вид:

А.. г __Е1 
и>.»

(5)

где ;՝| и с’о—скорости поступа гельн ио 'Перемещу шя <аг-.:т >՛$-..։ и инстру
мента.

Параметрическое уравнение эпи- и гипоциклоид, описанных точ
кой, отстоящей на расстоянии </ от центра подвижной окружности ра
диуса г2. катающейся без скольжения по неподвижной окружности ра
диусом Г|, может быть представлено в виде.

। г — Л со$ гп-о Л соз (лч 1) »: 
1 у = Д $:п яг? — сев (//г I > о,

(6)
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г\ , где т — — = —модуль циклоидальной кривой; ՛> угол обката
Г։ и>, 

производящего круга.
Уравнение (6) охватывает многообразие принципиальных кинема

тических схем и справедливо для различных видов и методов обработ 
ки. Из нее можно вывести уравнения траектории относительного дви
жения для конкретных схем обработки Для этого необходимо полета 
вить в (6) уравнение центроид, учитывающее условие перехода о։ обоб
щенной схемы к данной частной схеме.

АриНИН Маш 25. III. 1986
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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

Р. Б. Ш АТВОР ЯН

АНАЛИЗ РАБОТЫ АЛМАЗНОГО ИНСТРУМЕНТА 
В РЕЖИМЕ САМОЗАТАЧИВАНИЯ

Изготовление алмазного инструмента из смеси порошка соя-ую- 
щегэ материала и алмазных зерен приводит к образованию разно и.։- 
сотности вершин зерен на рабочей поверхности Это результат случай
ного распределения центров зерен в направлении нормали к рабочей 
поверхности, произвольного геометрического расположения зерен от
носительно рабочей поверхности и разброса их размеров в пределах 
зернистости

Выступание вершин зерен над поверхностью связки—величина слу
чайная и подчиняется закону Гаусса [!] На рисунке схематично пока 
за но расположение зерен величиной А в алмазном инструменте хаотич
ной структуры в направлении нормали к рабочей поверхности. При 
контакте инструмента с обрабатываемым материалом максимально на
гружаются зерна 1. вершины которых выступают из связки на велнчп 
ну Л։. Если эти нагрузки превышают силы зерноудержанвя. присущие 
данной связке зерна 1 выпадают, не совершив полезной работы. Если 
же количество зерен I на рабочей поверхности инструмента достаточ
но для выполнения обработки а заданных условиях и на каждое из них

43


	38-40
	39
	40
	41-43

