
союз СОВЕТСНИХ
С01т™ЮТИЧЕСНИХ
РЕСПУБЛИК

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР 
ПО ДЕЛАМ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТКРЫТИЙ

(19) 'Зи.... 1042887

3(50 ® ¿/СЮ

ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

(6 1 )  6 6 4 7 5 3
(2 1 )  2 9 1 9 6 6 0 / 2 5 = 0 8
(2 2 )  3 0 .0 4 .8 0 .
(4 6 )  2 3 .0 9 .8 3 . Бюп. № 35  
(7 2 У  Э.Я. Ивашин, В. А. Карпушин 
и Н. Н. Дорожкин
(7 1 )  Белорусский ордша Трудового 
Красного Знамени политехнический 
институт
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(5 6 )  1. Авторское свидетельство 
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(5 4 )  (5 7 )  СПОСОБ ДРОБЛЕНИЯ С ТРУЖ 
КИ по авт.св, М» 6 6 4 7 5 3 , о т л и ч а ю 
щ и й с я  тем, что, с цепью повьпие- 
ния надежности дробления стружки, при 
допопшггепьной ориентации стружку ппао^ 
тически деформируют в том же направле
нии усилием, превьпнаюишм сипу упругого 
противодействия завитой в цилиндриче
скую спираль стружки.
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Изобретение относится к обработке 

металлов резанием с ГЕмпературньш 
дроблением стружки и может быть исполь
зовано при обработке деталей -  тел вра-г 
шения на токарных станках, 5

По основному авт. св.. № 6 6 4 7 5 3  из
вестен способ дробления стружки, заюпо- 
чакшгайся в том, что стружку подают в 
ориентированном состоянии в зону дуги, 
горящей между двумя электродами, и вас- »0 
ппавлешш ее, при этом стружку завивают 
в спираль, диаметр которой вписывается 
в область термического впияни^  ̂ дуги, а 
затем осущестБляют дополнительную ори
ентацию струхски в направлении, перпен- 15 
дикулярном оси ее перемещения C lJ  

Недостатком известного способа явля
ется низкая эффективность дробления 
стружки, завитой в спираль, диаметр кото
рой не вписывается в зону термического 20 
влияния дуги.

Цель изобретения -  повышение надеж
ности дробления стружки.

Поставленная цель достигаете» тем, что 
согласно способу дробления стружки при 25 
допсянительной ориентации стружку плас
тически деформируют в тОм же направле
нии усилием, превьшаюшим силу упругюго 
противодействия завитой в цилиндрическую 
спираль стружки. 30

На фиг. 1 показана схема реализации 
способа, когда нет необходимости в до
полнительном пластическом деформировании 
стружки, поскольку ее диаметр вдисьгеает- 
ся в зону термического влияния дуги; на 
фвгг. 2 -  схема реализации описываемого 
способа с дополнительным пластическим 
деформированием стружки.

1 0 4 2 8 8 7  2
Между электродами 1 горит косвен

ная дуга 2 , область термического влия
ния которой обозначена пунктирной лини
ей. Стружка 3> завитая в спираль, про
ходит область термического влияния ду
ги, оплавляется и стекает в поддон 
(не показан). При различных условиях 
обработки (режимы резания, геометриче
ские параметры резиа, механические 
свойства обрабатываетлого материала 
и т .д .) радиус спирали стружки может 
изменяться в пределах Г . , - 1̂ 3 (фиг.1 ) .  
Дуга АВС стружки выходит из зоны тер
мического влияния сварочной дуги, поэ
тому эффективность раепдавпения резко 
снижается, и некоторые участки струЖ'^ 
ки остаются нерасплавленными. Для уст
ранения этого недостатка усилие уве
личивают до значения кото
рое превьпиает сипу упругого противо
действия завитой в цилиндрическую спи
раль стружку радиуса При этом вит
ки стружки деформируются до эллипсо
видной формы, вписываясь в зо 1̂  терми
ческого влияния, как показано на фиг. 2.

П р и м е  р. Температура дуги сва
рочной горелки 6 0 0 0 °С ; гл^и н а  резания 
при точении 2 мм; подача 5 0 ,3 3  мм/об; 
скорость резания 2 5 0  м/мин; диаметр 
обрабатываемой детали 150 мм; диаметр 
спирали стружки 15 мьу усилие дефор
мации стружки Р 2 в о  кг; степень дефор
мации -  отношение осей эллипса: 2/1 .

Таким образом дополнительное плас
тическое деформирование стружки позво- ' 
пяет повысить надежность ее дробле
ния.


