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Всякий резец должен быть правильно установлен относительно линии центров станка и
надежно закреплен. Правильная установка вершины резца относительно линии центров
станка способствует уменьшению износа резца, повышению точности обрабатываемой
детали и улучшению чистоты обработанной поверхности. Происходит это потому, что
действительные величины углов резания зависят от положения резца относительно
обрабатываемой детали. 
Главные углы резца α, γ и δ зависят от положения вершины резца по высоте, а углы в
плане φ и φ1 - от угла установки стержня резца относительно обрабатываемой
поверхности. Углы резца, полученные после заточки, сохраняют свое значение только в
том случае, когда вершина резца расположена на высоте линии центров, а резец
установлен в резцовой головке перпендикулярно направлению подачи.
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На рис. 283 показаны различные положения вершины одного и того же резцаотносительно линии центров при продольном  наружном точении: 1) вершина резца установлена точно на высоте линии центров станка (рис. 283, а); 2) вершина резца установлена выше линии центров станка (рис. 283, б); 3) вершина резца установлена ниже линии центров станка (рис. 283, в). Если вершина резца расположена выше линии центров, передний угол γ' увеличивается,а задний угол α' уменьшается; при этом угол резания δ' тоже уменьшается, так как δ'=90° - γ'. Такая установка резца благоприятно сказывается на условиях резания: стружкас меньшим трением сходит по передней поверхности резца, завиваясь в спираль, именьше деформируется, так что в результате уменьшается сила резания. Но в то жевремя увеличивается трение задней поверхности резца об обрабатываемую деталь.Режущая кромка стремится углубиться в тело детали по стрелке 1; это ведет квозникновению вибраций, понижению точности и чистоты обработанной поверхности, аиногда и к поломке резца. Если вершина резца находится ниже линии центров, то передний угол γ" уменьшается,причем он может становиться меньше 0°, а задний угол α" увеличивается; угол резанияδ" тоже увеличивается. При такой установке вершины резца возрастает трение стружкио переднюю поверхность, увеличивается сила резания. Под давлением стружки резецпружинит и, отжимаясь от поверхности детали по стрелке 2, снимает меньший слойметалла. Опасность поломки резца в подобных случаях исключена. На рис. 284, а показаны главные углы расточного резца, вершина которого установленапо линии центров. Если при растачивании установить вершину резца выше линиицентров (рис 284, б) угол и' увеличится, а угол γ' уменьшится. Наоборот, если вершинурезца опустить ниже линии центров (рис. 284, в), угол α" уменьшится, а угол γ"увеличится.  
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Таким образом, при растачивании углы α и γ изменяются в зависимости от установкивершины резца относительно линии центров в порядке, обратном изменению этих угловпри наружном точении. В каких же случаях к какой установке надо прибегать?  1. Вершина резца обязательно устанавливается по лини и центров при обработкефасонных поверхностей, чистовом нарезании резьбы, обработке конусов, а также приотрезании. 2. Допускается установка вершины резца выше линии центров на 1/100 диаметраобрабатываемой детали при наружном черновом точении, чистовом растачивании ичерновом нарезании резьбы.3. Допускается установка вершины резца ниже линии центров на 1/100 диаметраобрабатываемой детали при наружном чистовом обтачивании и черновом растачивании.  

На рис. 285 наглядно показано изменение углов в плане φ и φ1 при различныхнаправлениях подачи относительно тела нормального проходного резца. При установкестержня резца перпендикулярно к направлению подачи (обтачивание цилиндрическихповерхностей, рис 285, а) углы φ и φ1сохраняют первоначальное значение. Однако, если обрабатывать коническиеповерхности резцом, установленным перпендикулярно к оси вращения детали (рис. 285,б и в), то углы φ', φ" и φ1', φ1" меняются по величине и даже могут стать отрицательными (φ1" на pvc. 288, в), что нарушает правильную работу резца. Следовательно, при обработкеконусов (особенно с большой конусностью) необходимо устанавливать проходные резцыперпендикулярно к образующей конуса.  

 3 / 3


