
Представленные результаты свидетельствуют о больших перспекти­
вах, открывающихся перед использованием золь-гель технологии в синтезе 
наноструктурированиых порошков и материалов: полученные с использо­
ванием этого метода твердые растворы манганита квазидвойной системы 
( 1-х)Ьао,75̂ Го,25МпОз~ хЬао,бРЬо,4МпОз имеют магнитные характеристики, 
не уступающими таковым для систем, полученных традиционным керами­
ческим методом.
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При рекомендуемом диаметре торцевой фрезы = 1,2... 1,55 [В -  ши­
рина фрезерования) в случае обычно используемой симметричной схемы 
торцевого фрезерования угол контакта ^  фрезы с заготовкой равен:
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д -  2 arcsin
D ’ ( 1)

a толщина среза на входе и выходе фрезы из контакта с заготовкой одина­

кова и равна (рис. 1)

д .= 5. sin(90---- ) sin(p -S^  c o s s i n (p ~ 1 A
D i

-sirup^ (2)

где (p -  угол в плане зуба фрезы (изменяется в пределах 45...90°).

Рис. 1. Схема симметричного торцевого фрезерования

^  1Подставляя в формулу (2), вместо отношение полу-
М/у; U2 ...1,5

чим, что “ (0,55...0,75)5. sin^ .

Если принять максимальное значение (р ~ 90°, то тогда
=(0,55...0,75)5_.

Врезание с такой значительной толщиной приводит к ударам, вызы­
вающим микротрещины и даже сколы инструментального материала, а 
следовательно повышенный износ зубьев фрезы.

Уменьшение толщины среза при врезании может быть достигнуто при 
использовании асимметричной схемы торцевого фрезерования.

При этом величина смещения е центра фрезы относительно осевой
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линии заготовки (рис.2) будет зависеть от принятой величины 
асимметричном торцевом фрезеровании

а, -  S. sin(90 -S ^ )  = S. cos sin ę ,

. При

Рис. 2. Схема асимметричного торцевого фрезерования

где sin^, —
2В
о 7

Следовательно

cos = д/l “ sin^ = I-
D.Фі’ D,.

Cl. = s ^ ------ -̂-------- Sin^
^ФГ

Из равенства (3) можно определить величину В}

Д = -----^ S :  sin^ ę  -  .
2S_ sin (p

В

(3)

(4)

Подставляя вместо В] равную величину получим выражение

для е\
Д

е ~ фр ■yjS: s i n - ę - a l  - -
25. sin ̂  2 •

С целью исключения трения в начале цикла резания должно быть 
больше радиуса округления р  режущего лезвия, т.е. всегда должно сохра-
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няться условие — Р  • Величину Р  по данным [1] можно определить 
по формуле р  = (0,35...0,55)(а + / )  мкм, где а и /  соответственно задний 
и передний угол лезвия зуба фрезы.

Однако с учётом затупления лезвия в процессе резания принимается

окончательноПодставляем в (3) вместо величину ^  
получим

е> Дл
sin>-[3(0,35..,0,55)-(« + r ) r2S^ sm ę  2

Пример расчёта величины смещения е при асимметричном фрезерова­
нии при следующих исходных данных: фреза твердосплавная (Т14К8), 
Вфр=\1Ъ мм, 5=90 мм, обрабатываемый материал -  конструкционная сталь 
(твёрдость -  НВ 207), 5г=0.06 мм/зуб, а=12°, у=0^, (р=90^

Тогда
а, =3(0.35...0.55)(а + г)=(1.05...1.65)12=12.6..Л9.8 мкм=0.0126...0.0198 мм,

, S, =-J^V o06'-(0.0126...0 .0198)' =61.2...59.1 мм и 
' 2 0.06^

е = В, -  —= (61.2...59.1)- — = 16.2...14.1. мм 
' 2  2
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