
1. Совершенствование конструкций фрез, крепления и базирова
ния режущих пластин,

2. Совершенствование крепления режущего инструмента (гидрокре
пление и др.).

3. Совершенствование геометрических параметров режущего 
инструмента (винтовое фрезерование и др.).

4. Доводка инструмента после установки (джойнстирование),
5. Использование новых материалов для ножевых пластин и на

несение сверхтонких покрытий (поликристаллические алмазы, ва
куумное покрытие (нитрит титана, алмазоподобное покрытие).
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Фасонная поверхность детали произвольного профиля может 
рассматриваться как сумма сопряженных усеченных элементарных 
конусов, поэтому в основу анализа формы режущих лезвий резцов 
положен один элементарный конус, радиусы оснований которого 
равны Г] и Г2, и расстояние между ними / .  Режущее лезвие конусно
го участка круглого резца образуется пересечением его конусной 
поверхности с плоскостью передней поверхности, отстоящей от оси 
Ор резца на расстоянии = R- sin{a + у ) .
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След пересечения конусной поверхности с плоскостью, отстоя
щей от геометрической оси конуса на расстоянии > 0, есть ги
пербола. Таким образом, на круглых резцах контурные участки ре
жущих лезвий, обрабатывающих элементарные конусные поверх
ности фасонных деталей, при больших значениях углов а  и у , и 
при любых положениях плоскостей передней и задней поверхно
стей, занимаемых ими относительно осей детали и резца, всегда бу
дут отрезками гипербол, соединяющими узловые контурные точки 
фасонного режущего лезвия резца.

Стрела выпуклости гиперболических режущих лезвий круглых 
резцов зависит от расстояния й^от плоскости передней поверхно

сти до оси резца.
Для вывода расчетных формул стрелы выпуклости гиперболы 

режущего лезвия рассмотрим в пространственной системе коорди
нат X,Y,Z сечение конусного участка с углом cTq наклона обра

зующей, радиусами оснований и R2 , и расстоянием между ними 
/ мм, плоскостью передней поверхности, проходящей через точку 1 
под углом /  к горизонтальной центровой линии резца. Положение

контурных точек 1 и 2 определяется радиусами и Т?2 , и величи

ной задних углов и ^ 2 . Пересечение плоской передней поверх
ности с конической поверхностью резца образует выпуклое гипер
болическое режущее лезвие 1-2. Стрела выпуклости в каждой точке 
режущего лезвия равна расстоянию между гиперболическим режу
щим лезвием 1-2  и прямой линией, соединяющей те же узловые 
точки 1 и 2 , и измеряется в плоскости передней поверхности пер
пендикулярно оси резца (рис.1 ).

Запишем уравнение конической поверхности резца:

2 2 2 X +Z = р  , ( 1 )

p  = R̂  +y-tg(jQ, (2)

где р  - текущий радиус-вектор на конической поверхности резца.
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Рис. 1

Уравнение плоскости передней поверхности резца:

X = z • c tgy  + А .

Выразим отсюда z :

X - А
z  = ■

ctgy

Подставим в уравнение (1), получим квадратное уравнение:

(3)

(4)

х^ +
х ^ - 2 А х  + А^ 2
------- — --------= р \

ctg у
(5)

Проделав некоторые преобразования, выражаем х и получаем:

X =  A s i n ^  y±cosy-yJ - А ^  sin^ Г ■ (6)
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Заменив А =  В^- c t g y , где

Ą  = i? | ( s in « | -^cosa^gy) (7)

является постоянной величиной для каждого резца, получаем коор
динаты выпуклого режущего лезвия резца:

X = 5, • cos у -siny + cos у -yjp  ̂ - B f  ■ cos^ Г ■ ( 8)

Координата Xq прямой линии (рис.4), соединяющей контурные 
точки 1 и 2  режущего лезвия резца, выражается уравнением:

Хо = х , у к -Хг) ,

где Х| и Xj - координаты крайних точек 1 и 2 контура. 
Подставив из уравнения (2)

У =
R , - р

получаем:

Х о  = х ,

tgo-o 

- ^ 2) , PІx^- X j )

(9)

l - t g f X o  I t g O - o
( 10)

Величина стрелы выпуклости гиперболического режущего лез
вия в любой его точке Ах = х -  х„ или

Ах=5| -coąysiny+cos^-^fł - ^ с о і  у  -х ,
/^(x , - x j  p ( x | - x j  

tga^ l-tgaa
. ( 11)

Максимальная стрела выпуклости режущего лезвия будет при
(іІАх)

условии, что первая производная — — - = 0 . Продифференцировав
dp

и подставив значение (7) имеем:

394



р  =
i?, (х[ -  л:2) • sin(o; + у)  

^ (x i - х ^  -tg^CTo -cos^
( 12)

Г

Подсчитав по уравнению (12) значение р  и подставив его в 
уравнение ( 1 1 ), получим максимальное абсолютное значение стре
лы выпуклости режущего лезвия круглых резцов, установленных 
одной точкой на высоте центра Ои детали. Подставив значение р  в 
(9), найдем координату у , определяющую точку режущего лезвия, 
к которой относится максимальная стрела выпуклости.
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Интенсивное развитие современной техники требует создания 
новых пористых материалов и разработки энергосберегающих тех
нологий их получения. Все более широкое применение находят по
ристые неорганические материалы (фильтры, адсорбенты, носители 
катализаторов и т.д.), которые получают методами порошковой ме
таллургии и коллоидной химии с использованием различных спосо
бов регулирования пористой структуры с целью достижения тре
буемых характеристик материалов. Возможности порошковой
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