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(57) Изобретение относится к машино
строению и может быть использовано 
для разделения стружки при токарной 
обработке заготовок с неравномерным 
припуском. Целью изобретения явля
ется повышение надежности и сниже
ние энергозатрат при разделении струж
ки путем уменьшения усилия при раз

делении стружки. С двух сторон отно
сительно обрабатываемой заготовки 1 
установлены резец 2 и ролик 3. Струж
ка, образующаяся в процессе резания, 
разделяется посредством ножей (раз
делительных элементов) 8 и 9. Согла
сованная работа резца 2, ролика 3 
и разделительных элементов осущест
вляются системой управления. В про
цессе обработки заготовки контроли
руют радиальную составляющую силы 
резания и в момент достижения макси
мального значения и с задержкой по 
времени, необходимому на половину 
оборота заготовки, роликом 3 наносят 
канавку на поверхности резания заго
товки. Разделение стружки элементами 
осуществляется в том месте, где нане
сена канавка. 4 ил.
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Изобретение относится к машино

строении: и может быть использовано 
для разделения стружки при токарной 
обработке заготовок с неравномерным ‘)припуском.

Цель изобретения - повышение на
дежности и снижение энергозатрат при 
разделении стружки путем уменьшения 
усилия на разделение стружки. ю

На фиг. 1 схема для реализации 
способа; на фиг. 2 - схема линии за
держки; на фиг. 3 - график изменения 
радиальной составляющей силы резания 
при обработке эксцентричной заготов- 15 
ки; на фиг. 4 - график изменения уси
лия накатки синусоидальной канавки 
при обработке деталей с изменяющимся 
припуском за один оборот детали.

Заготовка 1 устанавливается в ба- 20 
зирующих элементах станка (не пока
зано) для обработки резцом 2, а с 
противоположной относительно резца 
стороны заготовки установлен ролик 3, 
имеющий канавку синусоидального про- 25 
филя и смонтированный с возможностью 
вращения на оси 4, установленной на 
направляющей 3.' Стружка 6, образую
щаяся в процессе резания, дробится 
на элементы 7 посредством ножей 8 и 30 
9. Для согласования работы ножей, ро
лика, в зависимости от силы резания, 
в устройстве предусмотрена система 
управления, включающая измерительное 
устройство с усилителем 10, блок 11 35
обработки информации, блок 12 управ
ления, блок 13 задержки и исполни
тельные блоки 14 и 15.

Механическая обработка детали 1 с 
неравномерным припуском резцом 2 про- 4Q 
текает с переменным усилием радиаль
ной составляющей силы резания Pv 
(фиг. 3), минимальное значение кото
рой измеряют и усиливают блоком 10, 
информация с блока 10 - число оборо- 45 
тов детали п и значение диаметра за
готовки (1, поступает в блок 11 обра
ботки информации, далее в блок 12 
управления, с которого исполнитель
ные команды подают на исполнительный 
блок 15 и через блок 13 задержки на 
исполнительный блок 14. В момент дос
тижения Р' роликом 3, сидящим на
оси 4, закрепленной в направляющей 5, 
наносят синусоидальную канавку с уси- 
лием PLaM и запаздыванием во времени 
на половину оборота детали 1, причем

ролик 3 и резец 2 расположены симмет
рично относительно оси детали 1.Дроб
ление стружки 6 и 7 осуществляют при 
помощи ножей 8 и 9 на расстоянии 1, 
равном длине дуги окружности детали 
от зоны резания до зоны накатки ка
навки, с запаздыванием во времени 
достижения радиальной составляющей 
Руми.. значения при установившемся 
процессе резания на величину, опре

v ’ гдеделяемую из соотношения 
,, ITdnV = ^ - скорость резания.

П р и м е р .  Диаметр d обрабаты
ваемой заготовки 40 мм, число п обо
ротов детали 600 об/мин, линейная 
скорость V на максимальном диаметре 
75,36 м/мин, угол ip в плане резца 45°, 
глубина t резания при точении 3 мм, 
длина образующей по поверхности ре-

/ о о ч 11 dзания 4,23 мм, расстояние 1 = -у -

62,8 мм, запаздывание во времени t3 =
= ^ = 0,05 с, PvMliH (эксперименталь
ное значение) = 620 Н, PymQKC = 845 Н, 
р;икс = 1200 Н, Р_н = 800 Н.

Применение способа разделения 
стружки позволит снизить мощность, 
потребляемую на осуществление про
цесса дробления примерно в 1,5-2 ра
за, значительно снизить расход элек
троэнергии, а также повысить надеж
ность и долговечность устройств,пред
назначенных для механического дробле
ния стружки благодаря снижению усилий 
при ее разделении на элементы.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ разделения стружки, соглас
но которому в процессе обработки кон
тролируют радиальную составляющую си
лы резания и периодически наносят на 
поверхности резания канавку, в преде
лах которой осуществляют разделение 
стружки, о т л и ч а ю щ и й с я  
тем, что, с целью снижения энерге
тических затрат при разделении струж
ки, канавку наносят с задержкой по 
времени, необходимого для половины 
оборота заготовки, с момента дости
жения минимального значения радиаль
ной составляющей силы резания.
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