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(57) Спосіб оброблення деталей з циліндричними
поверхнями, осі яких перетинаються під заданим
кутом, який відрізняється тим, що базування де-
талі проводиться в трьох центрах, - один жорст-
кий, паралельно зміщений з геометричної осі
обертання і розміщений в технологічному при-

строї, а центровий отвір виконується в техно-
логічному виступі деталі, завдяки цьому вісь базу-
вання зміщається з осі обертання шпинделя і
кожна поверхня розміщається з своїм ексцентри-
ситетом по відношенню до осі обертання, другий
центр - кутовий, розміщений під кутом перетину
геометричних осей деталі, є СПІВВІСНИМ з геомет-
ричною віссю деталі і теж належить техно-
логічному пристрою, а центровий отвір вико-
нується в торці деталі, третій центр - ПІДВІДНИЙ,
розміщений на геометричній осі обертання вер-
стата і належить його задній бабці, а центровий
отвір виконується в другому торці деталі

Винахід відноситься до області машинобуду-
вання і призначений для оброблення деталей з
ЗОВНІШНІМИ циліндричними поверхнями, геометри-
чні ВІСІ яких перетинаються під заданим кутом -
криволінійні ВІСІ

ВІДОМІ способи оброблення деталей типу ва-
лів, вісей

1) з базуванням в центрах, при наявності
центрових отворів по геометричній ВІСІ деталі,

2) з базуванням в патроні і на задньому центрі,
при відсутності центрового отвору з боку перед-
ньої бабки верстата

(Справочник технолога-машиностроителя В 2-
х т Т1 / Под ред А Г Косиловой и Р К Мещеряко-
ва - 4-е изд , перераб и доп -М Машиностроение
1985 656с ил с 224-225)

Характерною ознакою вказаних способів об-
роблення є та, що вісь базування деталі для об-
роблення співпадає з геометричною віссю ЗОВНІШ-
НІХ циліндричних поверхонь деталі і віссю
обертання шпинделя верстата

Недоліком способу 1 при обробленні криволі-
нійної ВІСІ є той, що немає можливості виконання
СПІВВІСНИХ центрових отворів по геометричній ВІСІ
обертання 1-І (фіг 1) в точках b і b-і, а способу 2 -
складність конфігурації для точного базування в
патроні або спеціальному пристрої

Відомий також спосіб оброблення деталей з
циліндричними поверхнями, ВІСІ яких пересікають-
ся під заданим кутом (а с № 592525,

М Кл В23В5/00, бюллетень № 6, 1978), який пе-
редбачає обробку аналогічних деталей з застосу-
ванням спеціальних муфт, оснащених сегментами
з торцевими зубами

Недоліком вказаного способу оброблення є
велика похибка базування при застосуванні послі-
довного оброблення на різних операціях (токарна,
шліфувальна)

В основу винаходу поставлена задача ство-
рення базових поверхонь в деталі для тт надійного
кріплення при обробленні і, за рахунок цього, за-
безпечення основного параметра - точності отри-
мання кута перетину двох геометричних вісей де-
талі

Поставлена мета досягається способом обро-
блення криволінійних вісей втрьох центрах (фіг 1)

- перший центр 2 - паралельно зміщений з
геометричної ВІСІ обертання на величину а, і роз-
міщений в технологічному пристрої, а центровий
отвір виконується в технологічному виступі, який
спеціально передбачається в конструкції деталі,
завдяки цьому вісь базування зміщається з ВІСІ
обертання шпинделя і кожна поверхня розміща-
ється з своїм ексцентриситетом Е по відношенню
до ВІСІ обертання,

- другий центр І - кутовий, розміщений під ку-
том / перетину геометричних вісей деталі 1-І і 11-11, і
теж належить технологічному пристрою, а центро-
вий отвір виконується в торці деталі,

- третій центр 4 - розміщений на геометричній
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ВІСІ обертання верстата і належить його задній
бабці, а центровий отвір виконується в другому
торці деталі

Характерними ознаками запропонованого спо-
собу оброблення є слідуючі

- базування деталі проводиться натри центри,
- вісь базування Ill-Ill співпадає з геометрич-

ною віссю ЗОВНІШНІХ циліндричних поверхонь де-
талі і віссю обертання шпинделя верстата 1-І, і ко-
жна поверхня оброблення розміщена з
ексцентриситетом Е до ВІСІ обертання

Спосіб реалізується виконанням в деталі чо-
тирьох центрових отворів для оброблення обох
сторін - 1-2-3-4 Центрові отвори 2 і 3 паралельно
зміщені з геометричних вісей деталі 1-І і 11-11 і ВІСІ
обертання верстата на величину а Центрові отво-
ри 1 і 4 СПІВВІСНІ з геометричними вісями обертан-
ня ІІ-ІІ і 1-І ВІДПОВІДНО

В технологічному пристрої виконується два
центри, один центр жорсткий, зміщений з геомет-
ричної ВІСІ на величину а, який лишає деталь
трьох зв'язків ВІЛЬНОСТІ В просторі, другий центр -
кутовий, ПІДВІДНИЙ, який лишає деталь одного зв'я-

зку ВІЛЬНОСТІ Третій центр, який належить задній
бабці верстата, є ПІДВІДНИМ, І лишає деталь двох
зв'язків ВІЛЬНОСТІ В просторі

Для реалізації технологічного процесу оброб-
лення одної сторони деталі використовуються
центрові отвори 1-2-4, другої сторони - центрові
отвори 1-3-4 При цьому забезпечується точне
виставлення деталі по ВІСІ обертання шпинделя і
можливість переустановлення деталі по вказаних
базах для іншого виду оброблення (наприклад
чорнове точіння - чистове точіння - шліфування)

Надійність базування по даному методу під-
тверджується забезпеченням втрати деталлю всіх
шести степеней ВІЛЬНОСТІ

До переваг даного способу відноситься підви-
щення точності і шорсткості оброблення повер-
хонь за рахунок надійного методу закріплення де-
талі, точності забезпечення кута перетину
геометричних вісей деталі за рахунок надійного
базування деталі, що показали результати впро-
вадження його на ВАТ "Тернопільський комбайно-
вий завод"

ТОВ "Міжнародний науковий комітет"

вул Артема, 77, м Київ, 04050, Україна
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