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При изготовлении конических деталей в машиностроении используют, 
в основном, метод обработки в условиях геометрического замыкания на 
токарных станках. Такая технология ввиду наличия вибраций не позволя-
ет получить конические поверхности с высокой степенью точности ее 
образующей (прямолинейности и правильной геометрической формы по-
перечного сечения по всей высоте конуса. Упомянутых недостатков мож-
но избежать, если использовать метод свободного притирания, в котором 
контакт инструмента и заготовки обеспечивается их силовым замыкани-
ем, причем одна из притирающихся поверхностей в процессе обработки 
непрерывно самоустанавливается на другой. Согласно этому методу при-
меняют инструмент с плоской рабочей поверхностью, а заготовке сооб-
щают вращение вокруг ее оси симметрии и сложное переносное движе-
ние, состоящее из вращательного вокруг оси симметрии инструмента и 
возвратно-вращательное в направлении, перпендикулярном данной оси, 
при этом обработку ведут путем регулирования скоростей вращения ин-
струмента, переносного движения заготовки и амплитуды ее возвратно-
вращательного перемещения [1]. 

Недостатками рассмотренной технологии обработки конических по-
верхностей по методу свободного притирания являются неравномерный 
износ инструмента и непостоянство скорости вращения заготовки вокруг 
собственной оси симметрии, поскольку эта скорость обусловлена наличи-
ем между обрабатываемой поверхностью и рабочей поверхностью ин-
струмента сил трения, которые носят нестабильный характер из-за нерав-
номерного распределения обрабатывающей абразивной суспензии. 

Отмеченное устраняется, если изделию сообщить принудительное 
вращение, а его образующую расположить в контактирующей с инстру-
ментом плоскости сепаратора специальной конструкции, регулированием 
относительной и переносной скорости которого по инструменту поддер-
живают необходимую плоскостность рабочей поверхности последнего. 
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