
с о ю з  СОВЕТСНИХ
СОЦИАЛИСТИЧЕСНИХ ё
РЕСПУБЛИК

(19)

С5У 4

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ СССР 
ПО ДЕЛАМ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТКРЫТИЙ

5и.„ 1344517 А1
4 в 23 в 1/00

ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

(21) 4037725/31-08
(22) 18.03.86
(46) 15.10.87. Бюл. № 38
(71) Белорусский политехнический ин­
ститут
(72) В,А. Карпушин, Л.С. Олейников, 
М.Л. Шкирич и В.Н. Мишута
(53) 621.924(088.8)
(56) Авторское свидетельство СССР 
№ 1151357, кл. В 23 В 1/00, 1984.

(54) СПОСОБ ОБРАБОТКИ МАЛОЖЕСТКИХ 
ДЕТАЛЕЙ
(57) Изобретение относится к облас­
ти технологии машиностроения, к спо­
собам токарной обработки маложест­
ких деталей - тел вращения (дисков). 
Целью изобретения является повышение 
производительности и качества обра­

ботки поверхности за счет растяжения 
заготовки и поддержания постоянными 
сил резания. При обработке центро­
бежные силы выбирают постоянными для 
каждой точки обрабатываемой поверх­
ности при изменении положения рез­
цов, составляющие силы резания
поддерживают постоянными, причем уст­
ройство для реализации способа до­
полнительно содержит измерительные 
схемы составляющих силы резания,
усилители, блок сравнения и двига­
тели постоянного тока для изменения 
подачи двух установленных диаметраль­
но противоположно резцов, В соответ­
ствии с изменением положения резца, 
а соответственно, центробежной силы, 
ее значение пропорционально увели­
чивают. 1 ил.
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Изобретение огносится к техиолп- 

1'ин машиностроения, в частности к 
способам токарно!! обработки маложест­
ких деталей - тел вращения (дисков).

Цель изобретения - повьпиение про­
изводительности и качества обработки 
поверхности за счет растяжения заго­
товки и поддержания постоянными 
сил резания, Ю

На чертеже изображено устройство 
для осуществления способа обработки 
нежестких деталей.

Деталь 1 закрегизена в токарном 
патроне 2 , вращение которому переда- 
ется от двигателя 3 постоянного тока,. 
Обработку детали 1 осуществляют одпо- 
временио резцами 4 и 5, расположенны­
ми диаметрально протинпположно отно­
сительно детали 1. Резцы закреплены 20 
в резцедержателях 6 и 7, связанных 
с измерителями 8 и 9 составляющих 
Р, силы резания и усилителями 10 и 
П  сигналов. Устройство включает 
также схему 1 2 сраниения, усилитель 
13 разности сигналов и днигатели 14 
и 15 постоянного тока поперечной по­
дачи, связанные посредством попереч­
ных ходовых винтов 16 и 17 с резце­
держателями 6 и 7. Резцедержатель 6 30
(или 7) связан с датчиком 18 положе­
ния, который, в спою очередь, выра­
батывает управляющий сигнал на дви­
гатель 3 постоянного тока, служащий 
приводом вращения детали 1 . 35

Способ осуществляют следующим 
образом.

Включают двигатель 3 постоянного 
тока, который передает вращение на 
деталь 1. Для выбранной скорости вра- 40 
щения рассчитывают величину центро­
бежной силы на ободе детали 1 , вы­
полненной в форме диска. Включают 
двигатели .14 и 15 поперечной подачи, 
которые осуществляют перемещение суп- 45 
портов. При обработке детали для рав­
новесия системы контролируют одновре­
менно составляющие и тензо­
метрическими датчиками, сигналы уси­
ливают с помощью усилителей 10 и 1 1 , 
подают на схему сравнения (логичес­
кое устройство), которая вырабатыва­
ет разностный сигнал, направляемый в 
усилитель 13 и исполнительные меха­
низмы - двигатели 14 и 15 постоянно- 
го тока поперечной подачи, В зависи­
мости от разностного сигнала подачу 
одного из резцов (4 или 5) уменьшают 
или увеличивают для дост1гаения ра-
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венезяп составляющих и Р̂ , силы
резания. П;)и движении резцов 4 и 5 
к цс'нтру центробежная сила Кц_ в каж­
дой тетке торцоноГ! плоскости детали 
уменьшается проиорционатидю квадра­
ту рлщг/су диска детали. Поэтому 
для поддержания равенства составляю­
щих 1\, силы резания и центробежной 
силы Р|̂  увеличивают скорость враще­
ния детали с помоип>ю двигателя 3 по­
стоянного тока. Сигнал на двигатель 
вращения детали подается с датчика 
18 положения, который непосредствен­
но связан с резцедержателем 6 (или 7). 
Датчик положения может быть выполнен 
в ниде реостата, котор1.1Й изменяет 
свое сопротивление в зависимости от 
положения одного из контактов (сколь­
зящего контакта).

Способ механической обработки ма­
ложестких деталей обеспечивает повы­
шение производительности процесса 
обработки примерно в два раза по 
сравнению с известными способами 
за счет использования одновременно 
двух резцов. При этом действие с каж­
дой из сторон составляющих и
Рч)ч сил резания компенсируется цент­
робежными силами, возникающими при 
вращении детали. Это равенство сил 
обеспечивает повышение точности об­
работки торцовой поверхности и ис­
ключает коробление детали после обра­
ботки, вызываемое возникающими в ней 
остаточными напряжениями от воздей­
ствия сил резания и центробежных 
сил при их суммировании или разнице 
(в зависимости от вектора действия 
р, ИР^).

Повышение точности обработки, в 
свою очередь, дает возможность сни­
зить припуск на механическую обработ­
ку детали и увеличить производитель­
ность процесс:а за счет уменьшения ко­
личества проходов резца.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ обработки маложестких де­
талей с растяжением заготовки центро­
бежными силами в торцовой плоскости, 
о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, 
с целью повышения производительности 
и качества обработки поверхности, 
обработку осуществляют двумя инстру­
ментами, перемещающимися к центру 
заготовки навстречу друг другу, а 
центробежные силы устанавливают по-
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стояниыми для каждой точки обрабаты­
ваемой поверхности при изменении 
положения инструментов, увеличивая

скорость вращения детали по мере при­
ближения инструментов к центру де­
тали.
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