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В качестве задатчика дополнительного колебательного движения режу
щего инструмента при вибрационном кинематическом резании используется 
кулачок. Его профилем определяется закон внутрицикловых движений инст
румента относительно заготовки и амплитуда колебательных движений. Из
вестно, что амплитуда колебаний инструмента А не должна быть меньше по
ловины величины подачи на оборот So. Теоретически принято, что

= мм.
2

Вибрационное точение может осушествляться с симметричным (рис.1, а) 
и асимметричным (рис.1, б) циклами колебаний режущего инструмента. Заго
товка на рис.1 представлена в развернутом виде с длиной окружности л-d. 
При симметричном цикле отношение

!= '■
гдеа И б -  части оборота заготовки, приходящиеся на врезание инструмента в 
заготовку и его отвод при колебательном движении. В противном случае виб
рационное точение считается асимметричным. Асимметричное точение при
меняют для уменьшения максимального расстояния между траекториями 
движения инструмента на соседних витках А [1].

Рисунок 1 -  Схемы вибрационного точения
При уменьшении величины подачи So амплитуду колебаний инструмента 

также необходимо уменьшать, т.к. достаточным условием дробления стружки 
является наличие точек контакта траекторий движения инструмента на сосед
них витках. Изменение амплитуды колебаний режущего инструмента уста
новкой кулачка соответствующего профиля является нерациональным. По
этому используют упор, регулировкой которого ограничивают величину пе-
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ремещения инструмента при его дополнительном колебательном движении 
При движении до упора колебание инструмента на время прекращается.

1

Рисунок 2 -  Принципиальная схема виброустройства
В устройстве для вибрационного точения (рис.2) ведущее звено 1 (шпии 

дель станка) сообщает вращение кулачку 2, который через рычаг 3 обеспсмн 
вает возвратно-поступательное движение плунжеру 4 плунжерного насоса / 
Движение плунжера соответствует профилю кулачка. Масло под давлением 
подается на диафрагму 9 исполнительного механизма 8 и перемещает толкіі 
тельЮ, который, в свою очередь, сообщает колебательное движение резне 
держателю с инструментом. При ограничении величины перемещения йік і 
румента упором ограничивается ход толкателя 10, и излишки масла чере» 
предохранительный клапан 6 поступают в бачок 5. В конце обратного хо;ы 
это масло вновь поступает в плунжерный насос 7. В результате траекзорнн 
внутрицикловых колебаний амплитудой А будет иметь вид, представлен ими 
на рис.З. При наложении их на постоянную подачу So получается схема йіні 
рационного точения.

Рисунок 3 -  Схема вибрационного точения при установке 
амплитуды упором
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Йі {эйсунка видно, что при движении инструмента до упора в его траек
тории возникают участки перемещения с рабочей подачей So в конце прямого 
и обратного ходов. В этом случае форма элементов стружки усложняется. 
Максимштьное расстояние между соседними траекториями движения режу
щего инструмента Л равно 2So, как и при симметричном резании (рис.1). 
Кроме юго. скорость дополнительных колебательных движений при умень- 
щении подачи будет увеличиваться, т.к. силы резания снижаются и уменьша
ется давление в исполнительном механизме 8. Такое вибрационное резание 
сопровождается высокой шероховатостью обработанной поверхности. Смысл 
использования асимметричного вибрационного резания теряется.

Выходом из этого положения является введение в гидросистему вибро
устройства дросселя 11 (рис,2), котрорым изменяется расход масла, посту
пающего на исполнительный механизм 8. Расход Q (л/мин) для масел, приме
няемых в станочных приводах определяется по формуле

д  = 1,9./7д^,
где /  - площадь проходного сечения дросселирующей щели (мм^), 
Лр -  перепад давления на дросселирующей щели (МПа) [2].

Следовательно, площадь проходного сечения дросселирующей щели

f -

В рассматриваемом гидроприводе
N>=p,-p^>

где р„ -  давление масла, на которое настроен предохранительный клапан 6, pi 
давление в камере исполнительного механизма 8.

Р

где Р -  нагрузка на толкателе 10, F -  площадь диафрагмы 9.
Сила Р не является постоянной величиной, так как она зависит от силы 

резания, которая изменяется в течение цикла. Таким образом, перепад давле
ния на дросселирующей щели также будет непостоянным. Следовательно, 
при неизменной площади проходного сечения дросселирующей щели расход 
жидкости будет меняться в течение цикла колебания инструмента. При неиз
менных структуре внутрицикловых колебаний и продолжительности цикла 
величина перемещения толкателя определяется объемом масла, проходящего 
через дроссель за цикл движения инструмента. С его уменьшением уменьша
ется и скорость движения толкателя. Дроссель настраивают таким образом, 
чтобы установить определенную скорость движения толкателя и убрать из 
цикла колебательных движений периоды простоя инструмента (рис.4). В ре
зультате чего получается с определенной долей приближения необходимая 
траектория движения резца и уменьшается максимальное расстояние между 
траекториями на соседних витках.
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Рисунок 4 -  Схема вибрационного точения при дроссельном регулировании
амплитуд
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Transparent heat-resistant coatings of 10...30 nm thickness described hv 
(2 г02)х*(^20з)у composition are formed on the surface of metals and glasses by 
thermolysis technique.

Produced coatings possess high adhesive strength, high corrosive and abrasive 
resistance. Nanocrystalline formations are revealed on samples surface, with quan 
tity of these formations depending on basic solution concentration, formed Іаусі.н 
number and thermal treatment mode.

Ion-beam modification of obtained coatings under mixing mode enables said 
properties enhancing owing to zirconium oxiboride formation at substrate-coating?, 
interface as a result of ion-beam synthesis.
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