
Получены аналитические решения контактных задач по формулам (1)-(7) при 
различных геометрических размерах бочкообразных роликов и при различных вели­
чинах нагрузки. Результаты решения приведены в таблице. 

Получены также решения контактной задачи с помощью электромоделирующе-
го устройства (ЭМУ-2) при тех же исходных данных. Проведено сравнение резуль­
татов, полученных аналитически и экспериментально. Из таблицы видно, что отно­
сительная погрешность эксперимента не превышает 5 %. 

Анализ полученных результатов позволяет сделать вывод о том, что метод 
электрического моделирования может успешно применяться для решения контакт­
ных задач инженерной практики, а также для проверки результатов, полученных 
другими методами. 
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Исходными данными для проектирования привода являются: минимальное и 
максимальное значения частот выходного вала (полученные из расчетов режимов 
резания), частота вращения вала двигателя, значение знаменателя геометрической 
прогрессии ряда частот. Расчет производился по методике [1]. 

Общий вид структурной формулы привода: 







На диаграммах (рис. 6) представлены функции оптимизации для приводов, рас­
сматриваемых в работе: 

Заключение 
Анализируя графики, можно дать оценку механизмам управления с точки зре­

ния рассматриваемых функций оптимизации и как следствие определить наилучший 
вариант в тех или иных условиях эксплуатации и проектирования станка: наимень­
шие осевые габариты - привод с трехскоростным двигателем и гидроцилиндрами, 
наименьшие радиальные габариты - привод с кулачковыми муфтами, менее метал-
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лоемкий - механизм с вытяжной шпонкой, наиболее экономичный с материальной 
стороны - привод с рукояточным переключением. При анализе всех показателей в 
целом наиболее оптимальным является механизм вытяжной шпонкой. 

Литература 

1. Михайлов, М. И. Конструирование и расчет станков : практ. рук. к курсовому проектирова­
нию «Технология, оборудование и автоматизация машиностроения» / М. И. Михайлов. -
Гомель, 2001. -68 с. 

2. Кочергин, А. И. Конструирование и расчет металлорежущих станков и станочных комплек­
сов : учеб. пособие / А. И. Кочергин. - Минск : Выш. шк., 1991. - 382 с. 

ОПТИМИЗАЦИЯ СОСТАВА КОМПОЗИЦИОННОГО МАТЕРИАЛА 
НА ОСНОВЕ ЭПОКСИПОЛИЭФИРНЫХ СМОЛ 
ДЛЯ ПОКРЫТИЯ РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 

П. В. Малеев, Т. А. Иванова 
Гомельский государственный технический университет 

имени П. О. Сухого, Беларусь 

Научный руководитель М. И. Михайлов 

Повышение производительности и качества обработки в машиностроении в 
значительной степени определяется работоспособностью металлорежущего ин­
струмента. В условиях современного производства более широко используется 
сборный режущий инструмент, в котором в качестве режущих элементов ис­
пользуется дорогостоящий материал. Повышение износостойкости и прочности 
инструмента приведет к снижению расхода дефицитного материала, что являет­
ся важным для экономики Беларуси. В условиях современного производства бо­
лее широко используется сборный режущий инструмент. Влияние многих тех­
нических показателей сборного инструмента на его работоспособность еще не­
достаточно изучено. Современные методики расчета прочности, жесткости и 
износостойкости сборного инструмента позволяют более полно учитывать тех­
нологические и конструктивные параметры его элементов. Основные показатели 
работоспособности сборных резцов, как показывают исследования, зависят от 
системы крепления спеченных многогранных пластин (СМП). Процессы, проис­
ходящие в системе крепления, в значительной мере обусловлены условиями 
контакта между режущей пластиной и корпусом инструмента. В свою очередь 
условия контакта зависят от стабильности геометрических параметров пластин, 
от формы и размеров площадей касания ее граней с элементами системы креп­
ления, плоскостности базовых граней. Для улучшения условий контакта между 
режущей пластиной и корпусом инструмента применяется дополнительная тех­
нологическая обработка ее базовых граней. 

Актуальными являются задачи: создание композиционного полимерного по­
крытия (КПП), обладающего адгезионной прочностью к твердым сплавам и мини­
мальной чувствительностью к изменениям нагрузки и температур. 

Эпоксидные смолы, благодаря комплексу ценных свойств - высокой адгезии к 
металлам, высокой прочности и жесткости, малой ползучести под нагрузкой подхо­
дят наиболее полно для реализации данной задачи. Вместе с тем невысокие ударо- и 
трещиностойкость эпоксидных смол в значительной мере ограничивают их приме­
нение в условиях воздействия ударных и вибрационных нагрузок, температурных 
перепадов. 




