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(57) Изобретение относится к области 
станкостроения и может быть исполь
зовано при механической обработке 
заготовок. Цель изобретения - повы
шение точности механической обработ
ки заготовок. Заготовку 5 базируют 
с помощью термоизоляционных прокла
док 1 и 2. В процессе обработки из
меряют температуру по контуру заго
товки 5 вне потока охлаждающего 
агента, расход которого изменяют 
пропорционально изменению температу
ры из условия поддержания постоян
ной температуры по контуру заго
товки. 1 ил.
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1 1294485
Из'обретение относится к механи

ческой обработке.
Целью изобретения является повы

шение точности обработки нежестких 
заготовок.

На чертеже представлено устрой
ство для реализации способа механи
ческой обработки.

Устройство состоит из термоизоля
ционных прокладок 1 и 2, устанав
ливаемых в средства базирования - 
патроны 3 и 4 обрабатываемой заго
товки 5. Устройство содержит блок 6 
задания температуры с рукояткой 7 
и блок 8 управления с рукояткой 9, 
соединенный с регулятором 10 давле
ния в баллоне 11 сжатого воздуха, 
связанным с сосудом Дьюара 12. Сосуд 
12 соединен с корпусом 13, имеющим 
штоки 14, связанные с исполнитель
ными механизма?^ 15, имеющими соб
ственный блок 16 управления, через 
блок, 17 измерения температуры, свя
занный с датчиками 18 температуры 
по контуру детали. В корпусе выпол
нены каналы, соединенные с соплами 
19 распыления охлаждающего агента, 
например жидкого азота. В патронах 
3 и 4 установлены датчики 20 и 21, 
предназначенные для контакта с заго
товкой 5 и связанные посредством ще
ток 22 и 23 с блоком 24 тешіературы 
и блоком 25 обработки информации.

Датчики температуры - бесконтакт
ные терморезисторы СТ5-1, интервал 
измерения температуры - от 120 
до + 250°С.

Расположение температурньк датчи
ков - вне потока хладагента и иэолиг 
ровано от него, поэтому хладагент 
не влияет на измеряемое значение тем
пературы.

Измерение ведется интегральным 
методом, поэтому местное увеличение 
температуры в зоне резания несколько 
влияет на интенсивность подачи хлад
агента. Поэтому с учетом тепловой 
инерции и различной интенсивности 
подачи хладагента устанавливается 
тепловое равновесие системы и темпе
ратура по всей длине образующей за
готовки стабилизируется, что подтвер
ждается данными экспериментальных 
исследований, рроведенных авторами.

Способ осуществляют следующим об
разом.

В кулачках с термоизоляционными 
прокладками 1 и 2 патронов 3 и 4 
закрепляют заготовку 5. Включают вра-

20

25

щение патронов с частотой п об/мин. 
Устанавливают температуру охлаждения 
заготовки 5 (от -60 до -120°С) руко
яткой 7 блока 6 задания температуры,

5 Посредством рукоятки 9 блока 8- 
управления регулятора 10 давления по
дают сжатый воздух из баллона 11 в 
сосуд Дьюара 12,откуда жидкий азот 
поступает в корпус 13 с отверстиями,

10 которые частично перекрываются штока
ми 14, связанными с исполнительными 
механизмами 15. Исполнительные меха
низмы 15, связанные с блоком 16 уп
равления и через блок 17 измерения 

1S температуры - с датчиками 18 темпера
туры, расположенными между соплами 
19 и заготовкой 5, поддерживают пос
тоянную температуру по контуру заго
товки 5 за счет перемещения штоков 
14,раскрывающих в зависимости от тем
пературы в определенных точках по 
длине заготовки 5 соответствующие от
верстия в корпусе 13 .При достижении 
заданной температуры заготовки 5 с дат
чиками 20 и 21 посредством щеток 22 
и 23 поступает сигнал через блок 24 
температуры в блок 25 обработки ин
формации, связанный с блоком 8 управт?.. 
ления,и далее обеспечивается поддер- 

^  жание температуры заготовки 5 за 
счет изменения давления в сосуде 
Дьюара 12 посредством регулятора 10 
.давления. Включают подачу S и произ
водят обработку заготовки 5 резцом 

35 26.
В процессе обработки расход ох

лаждающего агента изменяют пропор
ционально изменению температуры на 
поверхности по контуру детали.

40 Применением предлагаемого способа 
достигается увеличение точности об
работки, за счет равномерности тем
пературы и деформаций детали, упро
щается процесс обработки благодаря 

45 отсутствию необходимости в нагрева
тельных элементах - установок ТВЧ, 
газопламенных горелок и др. Кроме 
того, постоянное охлаждение обрабаты
ваемой детали способствует сниже- 

50 нию температурных деформаций техно
логической системы в целом и повы
шению стойкости режущего инструмен
та.

55 Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ механической обработки, 
согласно которому заготовку базируют, 
а в процессе обработки измеряют тем-



пературу на поверхности заготовки 
и пропорционально изменению темпера
туры изменяют расход подаваемого на 
заготовку охлаждающего агента,о т- 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с 
целью повьшения точности обработ
ки нежестких заготовок, заготовку
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термоизолируют от средств базирова
ния, температуру измеряют по контуру 
заготовки вне потока охлаждающего 
агента, а расход последнего изменя
ют из условия поддержания постоян
ной температуры по контуру заготов
ки.
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