	ОПРЕДЕЛЕНИЕ НОРМАЛЬНЫХ УСИЛИЙ И ПОДАЧ С УЧЕТОМ ЗАДАННОЙ ТОЧНОСТИ ПРИ НАКАТЫВАНИИ ШАРОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ С САМОПОДАЧЕЙ



	
	КОНОВАЛОВ Е.Г., ГОЛЕМБИЕВСКИЙ АНАТОЛИЙ ИОСИФОВИЧ1




	Тип: статья в журнале - научная статья Язык: русский

	

	Номер: 3 Год: 1970 
Страницы: 157-160



	ЖУРНАЛ:

	 
	ИЗВЕСТИЯ ВЫСШИХ УЧЕБНЫХ ЗАВЕДЕНИЙ СССР. МАШИНОСТРОЕНИЕ
Учредители: Московский государственный технический университет им. Н.Э. Баумана (национальный исследовательский университет) (Москва)



	АННОТАЦИЯ:

	 
	Предлагается методика аналитического расчета усилий и подач с учетом заданной точности обработки при накатывании шаровых деталей с самоподачей. Методика основана на использовании законов упругого отжатия технологической системы станок—приспособление—инструмент—деталь.
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