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(54) (57) СПОСОБ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТ­
КИ НЕЖЕСТКИХ ПУСТОТЕЛЫХ ДЕТАЛЕЙ, 
включающий растяжение детали в осе- 
вом и радиальном направлениях при 
нагреве на оправке, имеющей коэф­
фициент линейного растяжения боль­

ший, чем коэффициент линейного рас­
тяжения детали, причем нагрев осу­
ществляют одновременно по обеим кон­
цам детали, о т л и ч а ю щ и й с я  
тем, что, с целью повышения точности 
и качества обработки путем обеспече­
ния стабильности базирования деталей 
на оправке, одновременно с нагревом 
концов детали нагревают наружные по­
верхности на концах оправки, причем 
перед нагревом наружную поверхность 
детали и торцевые поверхности оправ­
ки, находящиеся вне зоны действия 
элементов нагрева, покрывают термо­
изоляционным материалом, а внутрен­
нюю поверхность детали и наружную 
поверхность оправки обезжиривают.
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Изобретение относится к машино­

строению и может найти применение 
при механической обработке нежест­
ких пустотелых деталей при их ба­
зировании на оправке. 5

Целью изобретения является повы­
шение точностии качества обработки 
путем обеспечения стабильности бази­
рования деталей на оправке.

На чертеже изображена схема реа- 10 
лизации предлагаемого способа.

Обрабатываемая деталь 1 устанав­
ливается на оправке 2 с минимальным 
зазором Оправка 2 закреплена в 
токарном патроне 3, нагрев детали 15
от ее концов осуществляют индукто­
ром 4 , а обработку детали ведут рез­
цом 5, закрепленным в держателе 6. 
Оправку 2 поджимают задним центром 7, . 
изолированным от станка текстолито- 20 
вой прокладкой 8. Для контактного 
нагрева оправки 2 используют контак­
ты 9 и 10 и переменное сопротивле­
ние 11. Для изоляции оправки 2 от 
патрона 3 используют текстолитовое 25 
кольцо 1 2 .

Способ реализуется следующим об­
разом.

Деталь 1 одевают на оправку 2, 
имеющую коэффициент линейного растя­
жения больше, чем коэффициент ли­

нейного растяжения детали, предвари­
тельно обезжирен керосином внутрен­
нюю поверхность 13 детали и наруж­
ную поверхность 14 оправки. Также 
перед нагревом на наружную поверх­
ность 15 детали и торцовые поверхнос­
ти 1 6 и 17. оправки, т.е. на поверх­
ности, находящиеся вне зоны действия 
элементов нагрева, наносят термоизо­
ляционный материал, например 0,2- 
0,4 мм слой парафина, методом распы­
ления или кистью. Оправку 2 с де­
талью I закрепляют в патроне 3 и 
поджимают зажим центром 7. Включают 
индуктор 4 и контактный нагрев че­
рез контакты 9 и 10. При этом одно­
временно с расширением оправки расши­
ряется и деталь (первоначально по 
концам, схватываясь или с оправкой). 
По мере нагрева детали 1 и оправки 2 
деталь расширяется не только в ок­
ружном, но и в осевом направлении, 
при этом ее жесткость повышается од­
новременно с жесткостью и стабиль­
ностью ее базирования на оправке. Об­
работку осуществляют резцом 5.

Предлагаемое изобретение позволя­
ет повысить точность и качество меха­
нической обработки нежестких пусто­
телых деталей путем обеспечения ста­
бильности базирования деталей на оп­
равке.
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