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(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ
ТЕХНІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ
(57) Спосіб проточування перервних еліпсних
гвинтових поверхонь, при якому оброблюваній
деталі надають обертання навколо своєї осі, а
різцеві - поступове переміщення паралельно осі
оброблюваної деталі, який відрізняється тим, що
різцеві при осьовому переміщенні надають і
радіальне переміщення в заданих параметрах
зміни радіусів еліпсного профілю копірувальним

профілем копіра, який в поперечному перерізі і
гвинтовій поверхні має форму еліпсного профілю,
які обертаються синхронно і з точним
співпаданням однотипних осей еліпсів гвинтової
поверхні і копіра, а в патроні шпинделя жорстко
закріплюють вал еліпсної гвинтової деталі, другий
кінець якої жорстко закріплюють в задній бабці, із
ЗОВНІШНІМ діаметром еліпсної гвинтової деталі
взаємодіє різальна кромка різця, який жорстко
закріплюють в різцетримачі поперечного супорта,
осьове переміщення цього супорта здійснюють
ходовим гвинтом повздовжнього супорта,
різцетримач задньою торцевою поверхнею знахо-
диться в постійному контакті з поверхнею
еліпсного копіра за рахунок його притискання пру-
жиною і має радіальне переміщення, що дорівнює
максимальній різниці радіусів еліпсів

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати практичне використання при
обробці ЗОВНІШНІХ поверхонь еліпсних гвинтових
поверхонь

Відомий спосіб проточування ЗОВНІШНІХ пере-
ривистих гвинтових поверхонь, при якому оброб-
леній деталі надається обертання навколо своєї
осі, а різцю - поступове переміщення паралельно
осі оброблюваної деталі (АС №1140890 СРСР
кл В23В5/48, Бюл № 7,1985 р)

Основний недолік даного способу - неможли-
вість проточування і шліфування перервних еліпс-
них гвинтових поверхонь

Задача винаходу - створення способу для
розширення технологічних можливостей проточу-
вання і шліфування еліпсних гвинтових поверхонь,
шляхом виконання способу проточування перерв-
них еліпсних гвинтових поверхонь, при якому об-
роблюваній деталі надають обертання навколо
своєї осі, а різцеві - поступове переміщення пара-
лельно осі оброблюваної деталі, причому різцеві
при осьовому переміщення надають і радіальне
переміщення в заданих параметрах зміни радіусів
еліпсного профілю копірувальним профілем кот-
ру, який в поперечному січенні гвинтової поверхні

має форму еліпсного профілю, які обертаються
синхронно і з точним співпаданням однотипних
осей еліпсів гвинтової поверхні і копіра, а в патроні
шпинделя жорстко закріплюють вал еліпсної гвин-
тової деталі, другий кінець якої жорстко закріплю-
ють в задній бабці, із ЗОВНІШНІМ діаметром еліпсної
гвинтової деталі взаємодіє ріжуча кромка різця,
який жорстко закріплюють в різцетримачі попереч-
ного супорта, осьове переміщення цього супорта
здійснюють ходовим гвинтом повздовжнього супо-
рта, різцетримач задньою торцевою поверхнею є в
постійному контакті з поверхнею еліпсного копіра
за рахунок його притискання пружиною і має раді-
альне переміщення рівне максимальній різниці
радіусів еліпсів

На фіг 1 зображена конструкторсько-
технологічна компонувальна схема, на фіг 2 -
переріз по А-А на фіг 1, фіг 3 - переріз по Б-Б на
фіг 1,фіг 4 - кінематична схема

Спосіб проточування перервних еліпсних гвин-
тових поверхонь здійснюється на верстаті, що
складається з станини, шпинделя, механізмів го-
ловного приводу і подач, задньої і передньої ба-
бок, поперечного і повздовжнього супортів, причо-
му в патроні шпинделя 1, жорстко закріплюють вал
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еліпсної гвинтової деталі 2 Другий кінець цієї де-
талі жорстко закріплюють в задній бабці 3 Із ЗОВ-
НІШНІМ діаметром еліпсної гвинтової деталі 2 вза-
ємодіє ріжуча кромка різця 4, який жорстко
закріплюють в різцетримачі поперечного супорта
5 Осьове переміщення цього супорта здійснюють
ходовим гвинтом 6, який вкручують в гайку по-
вздовжнього супорта 7, а його кінець вставляють в
опору 8, з можливістю осьового переміщення, на
величину S = г-і - Г2, де г-і і Г2 - ВІДПОВІДНО максима-
льні значення радіусів великого і малого еліпсів
еліпсної гвинтової деталі 2

До повздовжнього супорта 7 спереду жорстко
закріплюють прохідний різець 9, який відтискають
у вихідне положення пружиною 10, яку розміщують
в ТІЛІ супорта Заднім торцем поздовжній супорт 7
є в контакті з еліпсним копіром 11, привід якого
з'єднують ходовим гвинтом поздовжнього супорта
7 і еліпсною гвинтовою деталлю 2 через головний
привід верстату за допомогою ланцюгової переда-
чі і зірочок 12, ланцюгової передачі 13, приводу 14
ходового гвинта 6, зірочки 15 приводу головного
руху і натяжного пристрою 16 Ходовий гвинт 6 і
еліпсний копір 11 своїми кінцями встановлюють в
опори ковзання

Спосіб проточування перервних еліпсних гвин-

тових поверхонь здійснюють наступним чином
Оброблювана еліпсна гвинтова деталь 2 переднім
кінцем жорстко закріплюють в патроні шпинделя 1
токарного верстату, а заднім в задній бабці З

Еліпсний копір 11, який має поперечне січення
готової деталі, встановлюють таким чином, що
однотипні осі еліпсів копіра і деталі мають однако-
ве вихідне положення Вибирають необхідну дов-
жину різця 4 і його жорсткого закріплюють до по-
перечного супорта 5 з правого краю еліпсної
гвинтової деталі 2 Задня поверхня супорта пови-
нна знаходитись в постійному контакті з еліпсним
копіром 11

Після ЦИХ ПІДГОТОВЧИХ робіт включають верс-
тат і налагоджують на ВІДПОВІДНІ режими роботи
Поперечний супорт 5 з різцем 4 здійснюють про-
цес проточування еліпсної гвинтової деталі 2 по
всій довжині з необхідним еліпсним поперечним
січенням, який задає еліпсний копір 11 різцю 4
пружиною 10

Приклад виконання процесу Еліпсний гвинто-
вий вал встановлюють одним кінцем в трьохкулач-
ковий патрон токарного верстата 1А730, а другим
кінцем в задній центр Матеріал гвинтової поверхні
СтО8КП Різець прохідний, матеріал Т15К6 Режи-
ми різання представлені в таблиці

Таблиця

№п/п
1
2
3

V, м/хв
250
280
300

t, MM
2

1,8
1,5

S, мм/об
0,2

0,12
0,15

Rz, мікрон
3,6
2,5
1,6

До переваг даного способу відноситься роз-
ширення технологічних можливостей і отримання

еліпсних гвинтових перервних поверхонь деталей
ВІДПОВІДНОЇ ТОЧНОСТІ І ЯКОСТІ

Фіг. 1
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