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При розточуванні навивних заготовок з невеликим внутрішнім діаметром із 
матеріалів, що утворюють виту стружку, спостерігається тертя стружки до обробленої 
поверхні і заклинюванні її в отворі. Тому необхідно передбачити заходи зменшення 
радіуса зR  завивання стружки до умови: зR  < Ro, де Ro – радіус оброблюваного 

отвору. 
Якщо подати схему поперечного розрізу 

елемента деформованої стружки як на рис. 1, то з 
геометричної побудови можна записати, що 
поздовжня залишкова деформація стиску  
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З виразу (1) з врахуванням рис. 1 
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εθε ⋅⋅=⋅= tgxAB
BB .  (3) 

 Підставивши значення В1В2 у вираз (2) і замінивши ВВ1 на a1, а А2В2 на 
(2В1В2+АВ), отримано: 
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Підставивши 

в отриманий вираз формулу (3), отримано радіус завивання стружки: 
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 Розрахувавши радіусу завивання стружки за отриманим виразом і прирівнявши 
до радіусу оброблюваного отвору маємо можливість підібрати параметри різця для 
розточування і забезпечити якісне формоутворення оброблюваного отвору у навивній 
заготовці. 

Рис.1. Схема розрізу 
елементу стружки 

 


