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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

Г. А. НЛЯЯН, Г. В ДАРБИНЯН

ОСОБЕННОСТИ СХЕМ ОБРАБОТКИ ФАСОК 
СЛОЖНЫХ КОНТУРОВ

Большой класс изделий, пред.чазначеншмХ для передачи нагрузки 
в соединениях машин (шлицевой вал, зубчатое колесо и г д.)՜. имеют 
сложный контур (СК) в ториевом сечении. Наличие ф .ед.ч по СК та
ких детален улучшает условия их сборки, повышает надежность рабо
ты, у.менынаст аочмнжвости травматизма я т. д.

Рассматриваемые СК являются плоскими, могут иметь перемен
ный радиус кривизны пли отличаются ломаной формой. СК! (рис. I) 
образован о։ пересечения рабочей поверхности 2 и плоскости торна 3. 
Поверхность фаски ■ образуется перемещением образующей 5 вдоль 
контура 6. идентичного со СК I и расположенного на величину катета 
/ фаски от плоскости торца При этом образующая 5 все', да распело 
жена в плоское;и. нормальной к СК. и составляет с плоскостью угол 
<р(«I — 90°֊-а. а угол фаски),

Рис. I Элементы поверхности фаски сложного контура

Существуют.д՛ способы обработки фасок сложных контуров [1] 
■нс учитывают специфические геометрические особенности поверхности 
фиска (длила контура во много раз превышает размеры катетов фас
ки). Разработанный з ЗФ ЭПИМС т. Апологический процесс обработки 
фасок на СК отличайся >1 известных к а: .'/стазом формообразующих 
движений (формообразующей системой—ФС), так н схемой обработ
ки, учитывающей >.. щбенностч։ поверхпост фаск; . Предложены при 
основные ФС тля внешних зубчатых контур՛.. ;, вс-про.ошодимыл двл 
жеппом обката, а любых други-, контуров (внешних в.чугренлих), 
невоспроизводимых ДЗИЖеНИСМ ибх.Д .1.

В первой ФС применяются лвлж.нне обката । шзступатсльно-кру
гового движения П1\Д но конусу с утлом н-р . вершине. равным Iзой- 
1«ому углу фаски.
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Во второй ФС применяется движение обката и -винтовое движение 
с углом подъема, равным углу фаски.

Третья ФС основана на II КД по конусу [2].
В первых двух ФС контуры инструмента и детали являются взаи 

М-ообкатываемыми, а с третьей ФС—совпадают или являются эквиди
стантными.

Для всех ФС разработана общая схема обработки [3], которая 
предполагает прохождение инструмента I (рис. 2а) вдоль СК2 со 
скоростью с главного движения резания и вдоль образующей (рис. 
б, в) -со скоростью $ движения подачи. После каждого полного вос
произведения СК инструмент ти-скротно перемещается по образующей, 
постепенно вытесняя припуск треугольного сечения на торцевую по
верхность (рис. 26 до. а—после обработки)

б) в)
Рис 2 Схема обработки фаски.

Треугольная форма удаляемого припуска ц^адопредсляет резко 
выраженный •1сустановившийся характер процесса резания. Величина 
усилия обработки зависит от обрабатываемого материала, величины 
катета фаски, количества и протяженности одновременно обрабаты- 
«аемых участков СК. Определение последних двух факторов при обра
ботке фасок эвольвентных зубьев зубчатых колос методом < бкз!а :։с 
представляет трудно.тем. т к. количество одновременно обрабагы 
ваемых зубьев равняется кол ществу одновременно зацепляемых па ՝ 
зубьев, а общая длина контакта в зоне обработки имоо։ малую вели
чину.

33
з 641



Рассмотрим аналогичную задачу при обработке фасок с примет֊ 
кием И КД по ловерхиост:| конуса. Контур инструмента [ (рис. 3, где 
показан торцевой контур шлицевого жала) л .СК 2 (торцевой контур 
детали со шлицевым отверстием) вращаются синхронно (и»и — ю,()- 
вокруг параллельных осей о., и од. В начале обработки шлицевой кон
тур введен в шлицевое отверстие на величину катета обрабатываемой 
фи-. ч |. Обработка происходит, когда расстояние между осями враще
нии увеличивается и заканчивается выходом контура инструмента из 
торс՝.՛ детали. При этом из горце детали оразустся линия 3—эки иди 
стантная сложному контуру 2.

Р$-.с. 3 Схема определения зоны контакта инструмента и детали.

Суммарная длина контакта контуров инструмента и детали ж про
цессе обработли зависит от формы обрабатываемого контура и значе
ний двух формссбразу ющнх параметров: угла вращения контуров и рас
стояния ОцО ։ между осями вращения. Решение задачи основывается 
на определении величины и расположения зон контакта, представляю
щих собой час::։ траекторий отдельных участков СК инструмента» где 
происходит внедрение ллструмсчта в тело детали. Рассмотрение от
дельных \ шс к в СК инструмента вместо всего контура шачительно 

упрощает методику определения длины контактной линии. Величина 
зоны обработки зааягеят от расстояния между осями 'враиюпля. а ее 
расположение от сонедггзнч । участка контура инструмента относи
тельно радиуса в.՝ гнения. На рис. 3 приведена схема для определения 
расположения и чс.тич шы зоны контакта правого профиля аЬ шлице
вого контура инструмента 2. ориентированного иод углом р по отноше
нию к радиусу »..Ь.

Для уч?. тка аЬ зон >й обработки является сектор круговс. о кои ца 
4. величина центрального угла у которого зависит от порядке.-։ л но
мера ։ приращения параметра подачи $ вдоль образующей фаски

1՛ = 9’) — •• = 9'3' — агс&п —1 — > 
' * ։4-1

где I. <^’<.С . I, = —— . /. — торцевой катет фаски, Д/ —прира- 
Д /,

тонне параметра подачи вдоль ториевого к,т:ета фаски.



Максимальное значение, у равняется прямому углу, причем, начала- 
ному контакту соответствует его сторона, параллельная направлению 
подачл, з конечному—перпендикулярная. Пи мере обработки зона кон
такта сужается ։на величину у.. Вся зола контакта ориентирована от
носительно направления подачи под углом р. равным углу ернентанин 
данного участка СК инструмента. Па рис. 3 полбесемие I л III контура 
инструмента соответствуют началу и копну зоны обработки, а положе
ние 11 текущее, определяем не углом.

Аналогично определяются золы контакта других (например, лево
го профиля cd, дуги окружности cb и т. д.) профилей и при фиксиро
ванных значениях угла вращения ֊н расстояния между осями рассчи
тывается суммарная длина контактной линии, Р; трзботана блок-схе
ма для расчета на ЭВМ длины контактной линии и ее изменения в про
цессе обработки.

Силовые характеристики, определенные < учетом треугольной фор
мы припуска и его длины; равной длине лэнтактпон лий гн,
дают возможность рассчитать жесткость лве.чьгв ФС при проектирова
нии оборудования для снятия фасок на СК.
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НАУЧНЫЕ ЗАМЕТКИ

О В. ТОКМАДЖЯП

МЕТОДЫ ГИДРАВЛИЧЕСКОГО РАСЧЕТА 
БОКОВОГО ВОДОСЛИВА

Гидравлическому расчету бокового водослива посвящено много ра
бот, ио их результаты в большинстве противоречивы'. Эксперпменталь- 
»ыс исследования бокового водослива в призматическом канале, про 
веденные X. Энгельсом, показали, что в водосливной зоне глубина по
тока по пути возрастает, а в исследованиях Колемана и Смита полу
чен противоположный результат. Согласно Де-Марки первое имеет ме
сто при спокойном, второе—при бурном режиме дв ежеш։? жгчкоегч О;>
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