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(57) Інструмент для обробки глибоких отворів, що
складається з оправки, яка має різцетримачі, які
установлені діаметрально протилежно з можливіс-
тю переміщення відносно геометричної осі інстру-
мента і несуть різцеві елементи, а також з центру-

вальної головки та засобів примусового дрібнення
стружки, виконаних у вигляді роликів і торцевих
кулачків, закріплених відповідно на різцетримачах
і центрувальній головці, який відрізняється тим,
що різцеві елементи установлені з перекриттям
згадуваної геометричної осі інструмента, а їх різ-
цеві окрайки розташовані у площині, яка прохо-
дить крізь згадувану геометричну вісь, при цьому
торцеві кулачки в кількості, котра дорівнюється
непарному  числу,  установлені  з можливістю по-
чергової взаємодії з роликами i виконані у вигляді
секторів кола з рівними центральними кутами i се-
редніми радіусами.

Винахід відноситься до галузі обробки мета-
лів, а більш конкретно - до токарного оброблення і
може використовуватися при виготовленні розточ-
них оправок.

Відомий інструмент для одночасної обробки
різанням та поверхнево-пластичним деформуван-
ням внутрішніх і зовнішніх циліндричних повер-
хонь, який складається з установлених на загаль-
ній  базовій  деталі  різцевої головки і багатоеле-
ментної диференціальної деформувальної пере-
дачі (патент ЧССР № 147751, кл. В23В35/00,
1973 р).

Але відомий пристрій не забезпечує примусо-
ве дрібнення стружки для її вилучення із зони об-
робки. Це істотно обмежує номенклатуру матеріа-
лів, які можуть бути оброблені інструментом, a за-
стосування режимів різання за вимогами забезпе-
чення дрібнення стружки часто не відповідає пот-
рібним критеріям стійкості інструмента, точності і
якості оброблення.

Найбільш близька по сукупності ознак і тому
взята за прототип конструкція інструмента для од-
ночасної обробки різанням та поверхнево-
пластичним деформуванням внутрішніх і зовнішніх
циліндричних поверхонь (а.с. СРСР № 1030102,
В23В29//03, 1981 р.)

Відомий інструмент і який пропонується, ма-
ють  такі  схожі суттєві ознаки: інструмент для об-
робки глибоких отворів, який складається з оправ-
ки, що має різцетримачі, установлені діаметраль-
но протилежно з можливістю переміщення віднос-
но геометричної осі інструмента i несуть різцеві

елементи, а також з центральної головки та засо-
бів примусового дрібнення стружки, виконаних у
вигляді роликів і торцевих кулачків, закріплених ві-
дповідно на різцетримачах і центрувальній голов-
ці.

Різцетримач цього інструмента несе різцевий
елемент і здійснює осциляційний рух, який накла-
дається на pyx осьової подачі усього інструмента.

Завдяки одночасній обробці різанням та пове-
рхнево-пластичним деформуванням зростає про-
дуктивність праці.

Але є і серйозний недолік - у процесі різання
періодично з'являється ударне навантаження, яке
виникає при взаємодії різального краю інструмен-
та з поверхнею обробки.

Це обумовлює періодичне зростання осьової
складової сили різання, що знижує якість поверхні,
яка оброблюється.

В основу винаходу покладена задача - створи-
ти  інструмент,  який  забезпечує більш якісну об-
робку глибоких отворів.

Ця задача вирішується за рахунок технічного
результату, якій полягає в тому, що зменшується
осьова складова сили різання.

Для досягнення цього технічного результату в
інструменті, який складається з оправки, що має
різцетримачі, які установлені діаметрально проти-
лежно з можливістю переміщення відносно геоме-
тричної осі інструмента і несуть різцеві елементи,
а також з центральної головки та засобів примусо-
вого дрібнення стружки, виконаних у вигляді роли-
ків і торцевих кулачків,  закріплених відповідно на
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різцетримачах і центрувальній головці - різцеві
елементи установлені з перекриттям згадуваної
геометричної осі інструмента, а їх різцеві окрайки
розташовані у площині, яка проходить крізь згаду-
вану геометричну вісь, при цьому, торцеві кулачки
в кількості, яка дорівнює непарному числу, устано-
влені з можливістю почергової взаємодії з ролика-
ми і виконані у вигляді секторів кола з рівними
центральними кутами і середніми радіусами.

Між відмінними ознаками винаходу і технічним
результатом є причинно-наслідковий зв’язок.

Для зменшення осьової складової сили різан-
ня потрібна сукупність таких відмінних ознак:

- установка різцевих елементів з перекриттям
у районі поздовжньої осі інструмента;

- розміщення країв різальних елементів у
площині, яка проходить крізь поздовжню вісь ін-
струмента;

- виконання непарного числа торцевих кулач-
ків у вигляді секторів кола з рівними центральними
кутами і середніми радіусами.

Більш докладне пояснення винаходу дається
далі на прикладі креслень.

Фіг. 1 схематично показує пропонований ін-
струмент, загальний вигляд;

Фіг. 2 демонструє переріз А-А фіг. 1 (момент
взаємодії кулачка з роликом, який розташований
на правому різцетримачі);

Фіг. 3 демонструє переріз В-В на фіг. 2.
Інструмент для обробки глибоких отворів

складається з оправки 1, яка має різцетримачі 2 і
3, установлені діаметрально протилежно i несуть
різцеві елементи 4 і 5, а також з центрувальної го-
ловки 6, яка охоплює оправку 1 з можливістю обе-
ртання.

Засоби примусового дрібнення стружки вико-
нані у вигляді роликів 7 і 8 i торцевих кулачків 9,
жорстко закріплених відповідно на різцетримачах
2 i 3 і центрувальній головці 6.

До  відмінних  ознак  відносяться різцеві еле-
менти 4 і 5, установлені з перекриттям у районі по-
здовжньої осі 0-0 інструмента, i їх різцеві окрайки
10; 11, розташовані у площині, яка проходить крізь
цю геометричну вісь.

При цьому, торцеві кулачки 9 в кількості, котра
дорівнює непарному числу, установлені з можли-
вістю почергової взаємодії з роликами 7 i 8 i вико-
нані у вигляді секторів кола з рівними централь-
ними кутами j і середніми радіусами R.

Крім перелічених ознак на зовнішній поверхні
центрувальної головки 6 виконані гідрокишені 12, у
яких розміщені центрувальні елементи 13. На тор-
ці центрувальної головки виконані пази 14, в яких
розміщені поршні 15. Згадувані пази з'єднані з ки-
шенями 12 каналами 16 підвода робочої рідини.

Регулювальна  гайка  17 взаємозв'язана з під-
пірним кільцем 18, яке охоплює центрувальну го-
ловку і оправку з можливістю осьового переміщен-
ня.

Інструмент працює таким чином.
Перед початком роботи інструмент налаго-

джують на певний розмір, поміщують у спрямову-
вальну втулку, яка має привод обертання від де-

талі, що обробляють, і виконують його центруван-
ня за допомогою центрувальної головки.

При обертанні гайки 17 за допомогою підпірно-
го кільця 18 виникає рівне осьове переміщення
поршней 15 в пазах 14.

Витиснута із пазів 14 робоча рідина через ка-
нали 16 попадає до гідрокишені 12, завдяки чому
центрувальні елементи 13 переміщуються у раді-
альному напрямку до контакту з поверхнею, яку
треба обробити.

Так як діючі на центрувальні елементи сили
однакові, забезпечується автоматичне суміщення
осі оправки з віссю отвору, який треба обробити.

При обробці отвору центрувальна головка
обертається разом з деталлю, а різцетримачі 2 і 3
з різцевими елементами 4 і 5 не обертаються.

Під дією осьової складової сили різання різце-
ві елементи 4 і 5 спільно з різцетримачами 2 і 3, у
яких вони закріплені,  здійснюють осьовий pyx  в
напрямку, протилежному напрямку подачі S і за-
ймають таке положення, коли один з двох роликів,
наприклад ролик 7 (фіг. 2), притискується до тор-
цевого кулачка 9, а ролик 8 притискується до сек-
тора, де не має торцевого кулачка. Оскільки
центрувальна головка 6 обертається разом з де-
таллю за годинниковою стрілкою (фіг.  3),  ролик 7
починає перекочуватися по торцевому кулачку 9, а
ролик 8 - по сектору без кулачка. Після того, як
центрувальна головка повернеться на величину
центрального кута j, ролик 7 збігає з торцевого
кулачка 9. Одночасно з цим ролик 8 набігає на то-
рцевий кулачок 9.

При цьому різцетримач 2 з різцевим елемен-
том 4 здійснює осьовий рух у напрямку, протилеж-
ному напрямку подачі S, а різцетримач 3 з різце-
вим елементом 5 зміщується в осьовому напрям-
ку,  якій збігається з напрямком подачі S.  Після
цього ролик 8 перекочується по торцевому кулачку
9, а ролик 7 перекочується по сектору без торце-
вого кулачка по центрувальній головці 6 разом з
деталлю, поки не повернеться на величину цент-
рального кута j. Одночасно ролик 8 збігає з тор-
цевого кулачка 9, а ролик 7 набігає на торцевий
кулачок 9, при цьому різцетримач 2 з різцевим
елементом 4 зміщується у осьовому напрямку,
який збігається з напрямком подачі S, а різцетри-
мач 3 з різцевим елементом 5 здійснює осьовий
pyx у напрямку, протилежному напрямку подачі S.

Таким чином, у процесі свердління деталі різ-
цеві елементи здійснюють почергово осьові коли-
вання, які накладаються на pyx осьової подачі.
При цьому, частота і амплітуда осьових коливань
різцевих елементів визначаються числом торце-
вих кулачків та висотою виступів їх робочих повер-
хонь.

Завдяки застосуванню різцевих елементів, ро-
зташованих діаметрально протилежно з перекрит-
тям у районі геометричної осі інструмента, і тор-
цевих кулачків в кількості, котра дорівнює непар-
ному числу, і які виконані у вигляді секторів кола з
рівними центральними кутами і середніми радіу-
сами, - зменшується осьова складова сили різан-
ня, що забезпечує якісну обробку глибоких отво-
рів.
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