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(57) Пристрій для розточування кільцевих канавок
в корпусних деталях, який виконаний у вигляді
шпінделя, в нижній частині якого розміщено один
радіальний різець з можливістю обертання по ко-

лу, і поворотного стола, до якого жорстко
закріплений корпус, який відрізняється тим, що
корпус жорстко встановлено на плиті поворотного
пристрою, вісь якого співпадає з віссю поворотно-
го стола, з можливістю обертання по колу і руху
подачі різця, рівного глибині канавки, а ширина
різальної кромки різця є рівною ширині кільцевої
канавки, крім цього поворотний стіл з корпусом
має можливість обертання навколо осі верстата з
ексцентриситетом, більшим глибини кільцевої ка-
навки

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати широке використання в корпус-
них механізмах для стопоріння валів від осьового
переміщення

Відомий пристрій для розточування кільцевих
канавок, який виконаний у вигляді шпинделя, в
нижній частині якого розміщено один радіальний
різець з можливістю обертання по колу, і поворот-
ного стола, до якого жорстко закріплений корпус
(Приспособления для расточки изношенных от-
верстий Государственный агропромышленный
комитет СРСР Техническое обслуживание, ре-
монт сельхозтехники, Москва, № 2, 1988, ст 7)

Основний недолік пристрою - неможливість
розточування кільцевих канавок в корпусних дета-
лях і обмежені технологічні можливості, так, як для
розточки кожного типу розміру потрібно окремий
пристрій

В основу винаходу поставлена мета розши-
рення технологічних можливостей шляхом вико-
нання пристрою для розточування кільцевих кана-
вок в корпусних деталях, який виконаний у вигляді
шпинделя, в нижній частині якого розміщено один
радіальний різець з можливістю обертання по ко-
лу, і поворотного стола, до якого жорстко закріп-
лений корпус, причому корпус жорстко встановле-
но на плиті поворотного пристрою, вісь якого
співпадає з віссю поворотного стола, з можливістю
обертання по колу і руху подачі різця, рівного гли-
бині канавки, а ширина ріжучої кромки різця є рів-
ною ширині кільцевої канавки, крім цього поворот-
ний стіл з корпусом має можливість обертання
довкола осі верстата з ексцентриситетом, більшим

глибині кільцевої канавки
Пристрій для розточування кільцевих канавок

в корпусних деталях зображено на фіг 1 - голо-
вний вигляд, фіг 2 - вид по А-А на фіг 1

Пристрій для розточування кільцевих канавок
в корпусних деталях під час виготовлення, а також
ремонту в дрібносерійному виробництві склада-
ється з поворотного пристрою 1 (нормалізований,
який широко використовується в інструменталь-
ному виробництві), на столі якого жорстко кріпить-
ся оброблюваний корпус 2 В середину отвору З
корпусу 2 вводиться оправка 4 з радіальним різ-
цем 5, який обертається по колу і жорстко кріпить-
ся до шпинделя верстата 6 за допомогою болта 7
з контргайкою Оправка 4 має рух осьового верти-
кального переміщення, рух радіальної подачі, і
обертовий рух, які зображені стрілками Для віль-
ного входження і провертання оправки 4 з раді-
альним різцем 5 величина ексцентриситету є по-
винна бути більшою глибини канавка h

Поворотний стіл 1 є нормалізованим механіз-
мом, який широко використовується в інструмен-
тальному і ремонтному господарстві для оброб-
лення круглих і фасонних профілів Так, як цей
механізм є відомим то в описі конструкції ми опус-
каємо його опис і принцип роботи

Поворотний стіл 1 має три рухи вертикальний,
радіальний і обертовий, які зображені стрілками

Корпус 2 жорстко кріпиться до поворотного
стола 1 Вісь корпуса 2 співпадає з віссю поворот-
ного стола 1 з можливістю обертання по колу і
руху подачі різця рівного глибині канавки h, а ши-
рина ріжучої канавки різця є рівною ширині кільце-
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воі канавки Крім того поворотний стіл 1 має мож-
ливість обертання навколо осі верстата з ексцент-
риситетом рівним глибині кільцевої канавки Про-
вертання поворотного стола здійснюється за
допомогою рукоятки 9

Технологічний процес розточування кільцевої
канавки в корпусі здійснюється наступним чином

Оправка 4 разом з радіальним різцем 5 вво-
диться в отвір 3 корпуса 2 таким чином, щоб вісь
оправки 4 і корпуса 2 співпадали Різець 5 вистав-
ляється по висоті корпуса 2, в якому розточують
кільце 8 Включається шпиндель верстата і за до-
помогою ноніуса корпус 2 разом з поворотним
столом зміщується в радіальному напрямку на

величину ексцентриситету і глибини канавки п, де
h < є Встановивши це співвідношення h < є за
допомогою рукоятки 9 провертаємо проворний
стіл 1 разом з корпусом 2 в напрямку протилежно-
му руху різця 5 з ВІДПОВІДНИМИ режимами різання

При роботі на верстаті з ЧПК оправка 4 має
радіальний рух подачі величиною рівною глибині
канавки і обертається за програмою ЧПК по колу
радіусом рівним глибині канавки

Як показали дослідження, пристрій для розто-
чування і відновлення кільцевих канавок в корпус-
них деталях забезпечує якісний процес розточу-
вання з широким діапазоном типорозмірів
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