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Окончание табл. 2 

Обобщенные координаты, град Номер 
позиции 
схвата q1 q2 q3 q4 q5 q6 

Позиция 12 90 11,38 19,56 0 59,06 0 

Позиция 13 90 26,011 –3,556 0 67,545 0 

Позиция 14 90 73,793 –13,234 90 –90 90 

Позиция 15 81,149 71,03 –8,201 90 –81,149 90 

Позиция 16 

Позиция 17 

75,293 

–136,343 

95,085 

100,149 

–39,357 

–119,594 

90 

0 

–75,292 

109,445 

90 

0 

Позиция 18 –136,343 101,365 –103,238 0 91,873 0 

Позиция 19 –61,074 73,851 –10,122 90 –118,926 0 

Позиция 20 

Позиция 21 

–70, 731 

–70,731 

80,798 

98,358 

–21,205 

–60,036 

90 

90 

–109,269 

–109,269 

0 

0 
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Анализ литературы по обработке поверхностей [1]–[5] позволяет заключить, 
что все авторы выделяют схемы резания, которые классифицируют в основном для 
обработки протягиванием.  

Целью данной работы является повышение точности обработки сложных по-
верхностей. 

Характер номинальной обрабатываемой поверхности детали позволил заклю-
чить, что для формообразования необходима согласованность двух движений – пе-
ремещения суппорта с инструментом в продольном и поперечном направлениях 
(рис. 1). 
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Рис. 1. Эскиз сечения обрабатываемой поверхности (а)  
и расположение критических точек (б)  

Для обеспечения постоянной шероховатости движение по окружности требует 
переменной подачи на всей ее длине. Локальная шероховатость образуется за счет 
поступательного перемещения кромки резца из положения 1А1 в положение 2С2. 
Опуская вычисления, высоту гребешка шероховатости определим из  АВС  (рис. 2): 
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Рис. 2. Геометрическая погрешность при обработке резцом 

Используя методику твердотельного моделирования, была получена геометри-
ческая образующая обработанной поверхности (рис. 3).  
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а) б) в) 

Рис. 3. Вид поверхности обработки в точках 1 (а), 2 (б), 3 (в) 

Результаты анализа параметров на шероховатость представлены на рис. 4–7.  

 

Рис. 4. График зависимости высоты h от величины подачи 

 

Рис. 5. График зависимости высоты h от величины угла   



Секция I. Машиностроение 
 

 

62 

 

Рис. 6. График зависимости высоты h от величины угла β 

 

Рис. 7. График зависимости высоты h от величины угла γ 

На рис. 8 представлены твердотельные модели обработанных поверхностей при 
различной подаче. 
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            а)                                              б)                                          в) 

Рис. 8. Твердотельные модели обработанной поверхности:  
а – s = 0,5 мм; б – s = 0,7 мм; в – s = 1 мм 

Полученная модель позволяет автоматизировать процесс формообразования 
сложных поверхностей. 
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Целью работы является формирование функциональной математической моде-
ли и алгоритма решения задачи транспортного переезда МЭС, представленного уни-
версальным энергетическим средством УЭС 290/450. 

Неровности опорной поверхности, представленные ее микропрофилем, являются 
основным источником низкочастотных колебаний как УЭС, так и МСХА. При этом ос-
новное влияние на плавность хода оказывают вертикальные поступательные и продоль-
ные угловые колебания. От колес колебания передаются на корпус УЭС 290/450. 

С одной стороны, это влечет за собой колебания нагрузки в агрегатах МЭС,  
а с другой – снижение уровня управляемости МЭС. 


