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(57) Пристрій для розточування кільцевих канавок
в отворах деталей, що виконаний у вигляді хво-
стовика, який є у взаємодії з втулкою, в нижній
частині якої радіально розміщені різці, у верхній
частині втулки рівномірно по колу розміщені, на-
приклад три пальці, які є у взаємодії з
ВІДПОВІДНИМИ осьовими пазами, виконаними у хво-
стовику і втулці, центрування пристрою по отвору

корпусу здійснено за допомогою центрувального
корпусу, який відрізняється тим, що на площинах
контакту різців, в середній частині їх довжини, ви-
конано зубчасте зачеплення у вигляді рейки з
можливістю взаємодії із зубчастим вінцем, який
виконаний на КІНЦІ хвостовика, причому довжина
зубчастого зачеплення, виконаного на різцях, є
більшою від необхідної глибини кільцевої канавки,
яку підготовлено до розточування, крім того, з боку
КІНЦІВ різців зубчасте зачеплення у вигляді рейки
закінчено виступом, який є в контакті з площиною
другого різця, а в нижній частині втулки на рівні
верхньої площини різців виконані виїмки, наприк-
лад дві, для виходу стружки

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати широке використання для роз-
точування кільцевих канавок в корпусних деталях
під манжети, стопорні кільця та інше

Відомий пристрій для розточування кільцевих
канавок в корпусних деталях на свердлильних
верстатах, який виконаний у вигляді центрального
хвостовика, гільзи, розточувальних різців, направ-
ляючої упорної втулки, упорного підшипника і пру-
жини стискування (Корсаков В С "Основы конст-
руирования приспособлений машиностроении",-
М,-изд Машиностроение,-1971-С 223)

До недоліків цього пристрою слід віднести ма-
лу глибину розточування кільцевих канавок

Відомий також пристрій для розточування кі-
льцевих канавок в отворах деталей, що виконаний
у вигляді хвостовика, який є у взаємодії з втулкою,
в нижній частині якої радіально розміщені різці, у
верхній частині втулки рівномірно по колу розмі-
щені, наприклад, три пальці, які є у взаємодії з
ВІДПОВІДНИМИ осьовими пазами виконаними у хво-
стовику і втулці, центрування пристрою по отвору
корпуса здійснено за допомогою центрувального
корпусу (Гевко Б М , Данильченко М Г , Рогатин-
ський Р М і ІНШІ 'Механізми з гвинтовими при-
строями",- Львів,- видавн "Світ",- 1993,
рис 6 10)

До недоліків пристрою відноситься не висока

надійність виконання технологічного процесу че-
рез те, що різці не завжди відводяться у вихідне
положення

В основу винаходу поставлено задачу підви-
щення надійності виконання технологічного проце-
су шляхом виконання пристрою для розточування
кільцевих канавок в отворах деталей, що викона-
ний у вигляді хвостовика, який є у взаємодії з вту-
лкою, в нижній частині якої радіально розміщені
різці, у верхній частині втулки рівномірно по колу
розміщені, наприклад, три пальці, які закріплені у
регулювальну втулку і є у взаємодії з ВІДПОВІДНИМИ
осьовими пазами виконаними у хвостовику і втул-
ці, центрування пристрою по отвору корпуса здійс-
нено за допомогою центрувального корпусу, який
відрізняється тим, що на площинах контакту різців,
в середній частині їх довжини, виконано зубчасте
зачеплення у вигляді рейки з можливістю взаємо-
дії із зубчастим вінцем, який виконаний на КІНЦІ
хвостовика, причому довжина зубчастого зачеп-
лення виконаного на різцях є більшою від необхід-
ної глибини кільцевої канавки, яку підготовлено до
розточування, крім цього зі сторони КІНЦІВ різців
зубчасте зачеплення у вигляді рейки закінчено
виступом, який є в контакті з площиною другого
різця, а в нижній частині втулки, на рівні верхньої
площини різців, виконані виїмки, наприклад дві,
для виходу стружки
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Пристрій для розточування кільцевих канавок
зображено на фіг 1 - головний вигляд, фіг 2 -
січення по А-А фіг 1,фіг 3-січення по Б-Б фіг 1

Пристрій складається з хвостовика 1, з верх-
ньою конусною частиною, якою він кріпиться до
шпинделя верстату На нижній частині хвостовика,
з можливістю осьового переміщення , встановлена
втулка 2, яка верхнім торцем контактує з пружи-
ною стискування 3 Остання зверху контактує з
гайкою і контргайкою 4, які нагвинчені на верхній
кінець циліндричної частини хвостовика 1 На
різьбову частину втулки 2 нагвинчені дві гайки 5
між якими встановлена регулювальна втулка 6 В
останню вкручені рівномірно по колу три пальці 7
(фіг 2), положення яких в осьових пазах 8 втулки 2
і 9-хвостовика 1 визначає величину переміщення
різців 10, які радіально розміщені в нижній частині
втулки 2 в радіальних пазах 11

На площинах контакту різців 10, в середній ча-
стині їх довжини виконано зубчасте зачеплення у
вигляді рейки 12, яке взаємодіє із зубчастим він-
цем 13, який виконано на КІНЦІ хвостовика 1 При-
чому довжина рейки 12 на різцях 10 є більшою
глибини кільцевої канавки Крім цього зі сторони
КІНЦІВ різців зубчасте зачеплення у вигляді рейки
закінчується виступом 14, який контактує з площи-
ною другого різця

Таке конструктивне виконання механізму від-
ведення різців 10 у вихідне положення після роз-
точування за допомогою рейки 12 і вінця 13 забез-
печує надійність виконання технологічного
процесу розточування кільцевих канавок в корпус-
них і інших деталях

Точне центрування оправки відносно отвору
корпуса 15 здійснюється центрувальним корпусом
пристрою 16, а глибина розміщення розточної ка-
навки в корпусі визначається регулювальними
шайбами 17

Для виходу стружки в нижній частині втулки 2,
на рівні верхньої площини різців 10, виконані виїм-

ки 18 для виходу стружки
Робота пристрою для розточування кільцевих

канавок здійснюється наступним чином Пристрій
встановлюється в шпиндель вертикально-
свердлильного, вертикально - або горизонтально-
фрезерного верстату, нижня частина пристрою
встановлюється в отвір корпуса 15, в якому необ-
хідно розточити кільцеву канавку Центрування
пристрою в отворі корпуса 15 здійснюється за до-
помогою центрувального корпуса 16, а зміщення
кільцевої канавки від торця корпуса регулюється
шайбою 17, хвостовик 1 відносно втулки 2 знахо-
диться у верхньому крайньому положенні Після
цих підготовчих робіт включають верстат і опуска-
ють хвостовик вниз, стискуючи пружину 3, при
цьому він діє на хвостовик 1 зубчастим вінцем 13,
провертається і розтискує розточні різці 10, які в
свою чергу розточують кільцеву канавку в корпусі
15 Глибина розточування регулюється величиною
опускання хвостовика 1 Величина ходу останньо-
го регулюється величиною відносного ходу хвос-
товика 1 і регулювальної втулки 6 за допомогою
гайок 5 і пазами 8 і 9 Стружка просипається через
зазор 18 між корпусом 15 і нижньою частиною вту-
лки 2 Після закінчення розточування кільцевої
канавки хвостовик 1 під дією пружини 3 підніма-
ється вверх, при цьому провертається зубчастий
вінець 13 і він діє на рейки 12, які відводять різці у
вихідне положення Закінчивши технологічний
процес розточування пристрій переставляють на
другий отвір для розточування

В разі необхідності збільшення або зменшення
глибини кільцевої канавки проводиться регулю-
вання розміщення пальців 7 за допомогою гайок 5
Ширина кільцевої канавки визначається шириною
ріжучої кромки різця

До переваг пристрою відноситься підвищення
надійності виконання технологічного процесу за
рахунок усунення можливих випадків засідання
різців в кільцевих канавках корпусів 15
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