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В работе рассматриваются геометрические условия, при которых 
действительный радиус закругления автомобильной дороги по хорде углу 
определяется с требуемой точностью.

После полевых измерений электронным тахеометром величин d1, d2, β
вычисляется радиус круговой кривой. R = d / 2cosβ1. При этом 
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где d1, d2 – расстояния от станции электронного тахеометра до точек 1 и 2
соответственно, закрепленных на кромке проезжей части; β – угол между 
направлениями на точки 1 и 2. 

Угол β1 близок к 90°, особенно при малых значениях угла β. При вы-
числении радиуса используются тригонометрические функции синуса и
косинуса. Изменение углов не сопровождается пропорциональным изме-
нением их тригонометрических функций. Наибольшее изменение синуса 
соответствует углу близкому к 0°, а наибольшее изменение косинуса – уг-
лу близкому к 90°. Поэтому угол β1 должен быть определен очень точно.
При этом точность определения угла β1 зависит от точности определения 
величин d1, d2, d, β и от величины самого угла β. Однако, практичнее не 
повышать точность угла β1, а сделать его заметно отличным от 90°. Этого 
можно достичь, если ограничить угол β некоторой минимальной величи-
ной (βmin). Моделирование рассматриваемой ситуации позволило устано-
вить геометрические условия − значения угла βmin в зависимости от вели-
чины радиуса кривой при разных значениях расстояния d1, при которых 
ошибка вычисления радиуса не превышает 5%. Ниже приведены некото-
рые полученные результаты.

R,м 500 2000
d1, м 50 100 150 50 100 150 
βmin 35° 26° 20° 70° 65° 56°
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нако в случае, когда Сз1 > Cз2 и КИМ1 > КИМ2, обоснованный выбор по 
этим параметрам сделать нельзя. Кроме того, гипотеза обратной пропор-
циональности между КИМ и Со не всегда соответствует действительности,
например для деталей, имеющих много мелких конструктивных элементов 
(отверстий, пазов, выточек и др.). 

Таким образом, достаточно обоснованным и менее трудоемким явля-
ется выбор заготовки по критерию минимума себестоимости полуфабри-
ката, получаемого после черновой обработки. Для реализации такого вы-
бора необходимо разработать малотрудоемкую методику расчета прогно-
зируемой себестоимости черновой механической обработки, в зависимости 
от КИМ заготовки, или объема удаляемых черновых припусков и напус-
ков, что позволит исключить предварительное проектирование технологии 
механической обработки.

В основу предлагаемой методики положены разработанные авторами 
выражения для определения объема припуска или напуска, снимаемого то-
чением, сверлением, зенкерованием, растачиванием, фрезерованием, за 
одну минуту основного времени. Этот объем является произведением глу-
бины резания, оборотной подачи и скорости резания. Поэтому для получе-
ния указанных выражений использовались эмпирические формулы, при-
меняемые для расчета скорости резания при черновых методах механиче-
ской обработки.

Выражение для определения штучно-калькуляционного времени чер-
новой операции получено делением объема черновых припусков и напус-
ков на выражение для объема материала, снимаемого за одну минуту, и
умножением на коэффициент штучно-калькуляционного времени, который 
является справочной величиной и зависит от типа производства и вида 
применяемого металлорежущего оборудования.

Прогнозируемую стоимость черновой обработки можно определить 
как произведение приведенных затрат за единицу времени работы обору-
дования, используемого для черновой механической обработки (является 
справочной величиной), на штучно-калькуляционное время.

Предлагаемая методика позволяет выполнять обоснованный выбор за-
готовок на ранней стадии проектирования техпроцессов механической об-
работки деталей, повысить объективность принимаемых технологических 
решений и тем самым сократить затраты на технологическую подготовку 
производства. Методика сопровождается необходимой базой нормативных 
и справочных данных, облегчающих ее использование на практике. Она 
может быть полезна инженерам-технологам, занимающимся проектирова-
нием техпроцессов изготовления деталей машин.




