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Изобретение относится к обработ'. 

ке металлов резанием и в частности 
может быть использовано при прорез
ке кольцевых канавок на цилиндричес* 
кой поверхности нежестких деталей.

Известен способ токарной обработ
ки, включающий вращение детали и 
поперечную подачу режущего инстру
мента, например прорезного резца, 
образующего на цилиндрической по
верхности детали кольцевые канав
ки [1] .

Недостатком известного способа 
является низкая точность обработки 
вследствие значительных радиальных 
деформаций детали. >

Целью изобретения является повы
шение точности обработки. Для этого 
при обработке длинных нежестких де
талей у одного из ее торцов, напри
мер правого помещают ряд цилиндри
ческих колес, которыми после обра
зования канавки последовательно пе
рекрывают с обеих сторон обработан* 
ную,поверхность.

На чертеже изображена схема реа
лизации предлагаемого способа то
карной обработки.
I Устройство для осуществления 
|способа содержит обрабатываемую де-
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тель 1, закрепленную в токарнсм 
Патроне 2 и поджатую задним цент
ром 3, На деталь 1 установлены ци
линдрические кольца 4. Обработку 
ведут резцом 5, закрепленным в рез
цедержателе 6. Кольцо 4 фиксируется 
в образованной резцом 5 выточке ша
риком 7, подпружиненным пружиной 8, 
на которую воздействует установоч
ный винт 9.

Цилиндрические кольца 4 до начала 
обработки устанавливают пакетом у 
правого торца детали 1. После пре
образования канавки крайнее левое 
кольцо 4 двигают влево до тех пор, 
пока оно полностью не перекроет вы
точку (канавку), как показано на 
фиг.1.

При этом кольцо за счет шарика 
и пружины 8 фиксируется от смещения 
в осевом направлении.

При нарезании следующей канавки 
кольцо 4 (крайнее слева) смещают в 
следующую канавку, крайнее слева 
кольцо в пакете смещают в предыдущую 
канавку и т.д. до тех пор, пока не 
образуют последнюю канавку. При на
девании кольца 4" на канавку деталь 
с канавкой восстанавливает собствен
ную жесткость.



935216

Формула изобретения

Способ токарной обработки не
жестких деталей, включающий вращение 
детали, поджим задним центром и 
поперечную подачу режущего инстру
мента, о т л и ч а ю щ и й с я  
-тем, что, с целью повышения точности 
обработки путем увеличения жесткое- . 
ти детали, у одного из торцов детали
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помещают ряд цилиндрических колец, 
которыми после образования канавки 
последовательно перекрывают с обеих 
сторон обработанную поверхность.
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