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Изобретение относится к конструкциям
осевого металлорежущего инструмента,
предназначенного для черноаоЯ расточ-си
глубоких отверстий.

Известна расточная головка содержа-
щая корпус с резцедержателем и направ-
ляющее шпскки, которые перемещаются в
радиальном направлении посредством
прорезной пружины и гайки, обеспечивая
в процессе работы постоянный прижим к
обработанной поверхности.

Известна также расточная головка, в
корпусе которой расположены резцовые
вставки. Элементы базирования этой голо-
вки представляют собой систему упругих и
жестких направляющих, расположенных в
продольных пазах корпуса. При базирова-
нии годоаки на обработанную поверхность
отверстия без отклонения от крутости сис-
тема направляющих работает как одно це-
лое, а при наличии отклонения от крутости
надежное базирование головки осуществ-
ляется упругими направляющими.

Основными недостатками известной го-
ловки являются:

наличие большого количества подвиж-
ных соединений, зазоры в которых снижают
точность обработки;

неравномерность распределения уси-
лия резания на противоположных режущих
элементах резцового блока обуславливает
их неравномерный износ и гарантирован-
ную некруглость обработанного отверстия;

надежность базирования головки в не-
круглом отверстии с помощью упругих ог-
раничен но-подвижных направляющих
обеспечивается за счет большого предвари-
тельного натяга, который приводит к воз-
никновению на поверхности направляющих
элементов значительных сил трения, повы-
шенному износу направляющих и потери
эффективной мощности,

наличие большого количества подвиж-
ных соединений,,зазоры в которых снижают
точность обработки;

прорезная пружина, обеспечивающая
постоянный натяг системы направляющих,
имеет высокую жесткость и обеспечивает
большое усилие прижатия жестких направ-
ляющих к обработанной поверхности(около
7000 Н), что приводит к возникновению яв-
ления наклепа. Повышенная таким образом
твердость поверхностного слоя ухудшает
условия работы инстоумента на последую-
щих чистовых операциям;

незащищенность механизма базиро-
вания от попадания в него элементов схо-
дящей стружки снижает надежность
функционирования всего инструмента в це-
лом.

Цель изобретения - повышение точно-
сти обработки за счет улучшения базирова-

Поставленная цель достигается тем,
5 что в расточной головке для обработки глу-

боких отверсжй, содержащей корпус с
резцовыми вставками и продольными па-
зами, предназначенными для размещения
жестких и упругих направляющих, на боко-

10 вой поверхности каждой резцовой встав-
ки, обращенной в сторону обрабатываемой
поверхности заготовки, выполнен продоль-
ный паз, предназначенный для размеще-
ния упругой направляющей.

15 На фиг.1 схематично изображена рас-
точная головка (показан один режущий
элемент); на фиг.2 - вид А на фиг.1 (без
крышки 11),

Расточная головка состоит из корпуса 1,
20 в открытых продольных пазах которого за-

креплены три резцовые вставки 2, оснащен-
ные сменными многогранными пластинами
квадратной формы. На открытой боковой
поверхности резцовой вставки 2 выполнен

25 паз, в котором размещена упругая направ-
ляющая, закрепленная двумя винтами 3. Уп-
ругая направляющая выполнена в виде
планки 4, к которой припаяны три твердос-
плавные пластины 5. Планка опирается на

30 три пластинчатые пружины 6, которые
обеспечивают постоянный прижим на-
правляющей к обработанной поверхности с
суммарным усилием порядка 1500 Н при
натяге на диаметр 0,1-0,15 мм. Резцовая

35 вставка 2 опирается на пакет шлифованных
прокладок 7, толщина которого определяет
радиальное положение вставки 2. В осевом
направлении вставка 2 регулируется с по-
мощью торцового сухаря 8. На корпусе 1

40 выполнены три продольных закрытых паза,
чередующиеся с пазами под резцовые
вставки 2, в которых расположены жесткие
неподвижные направляющие, выполнен-
ные в виде планки 9 с тремя припаянными

45 твердосплавными пластинами 10. Для
предотвращения попадания стружки меж-
ду направляющими и обработанной повер-
хностью на переднем торце корпуса 1
закреплена крышка 11.

50 Сборку расточной головки выполняют з
зависимости от выбранного метода обра-
ботки.

При осуществлении метода деления ши-
рины среза резцовые вставки расположены є

55 радиальном направлении таким образом, что
каждая режущая сменная многогранная пла-
стина (СМП) срезает определенную часть
припуска, а зависимости от величины которо-
го выбирается толщина пакета шлифоваль-
ных прокладок, который устанэвли-
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вается между боковой поверхностью резцо-
вой вставки 2 и корпусом 1.

При осуществлении метода делений
подачи резцовые вставки расположены на
равном удалении от продольной оси расточ- 5
ной головки, так как общая толщина среза
зз один оборот заготовки или инструмента
(величина подачи на оборот) делится равно-
мерно между каждой режущей СМП. Поэто-
му толщина пакета шлифованных 10
прокладок 7 одинакова для всех резцовых
вставок.

Расточная головка работает следую-
щим образом.

В предварительно расточенное рез- 15
цом заходное отверстие обрабатываемой
детали вводят расточную головку, базиру-
ющуюся в заходном отверстии при помо-
щи упругих направляющих.

В процессе резания в точках контакта 20
твердосплавная пластина 5 расположена в
упругих направляющих. С обработанной по-
верхностью возникают реакции от состав-
ляющих сил резания, приложенных к
режущим лезвиям СМП, которые дополни- 25
тельно фиксируют резцовые вставки 2.

В случае значительной некруглости от-
верстия в растачиваемой заготовке состав-
ляющие сил резания на каждом режущем
лезвии будут разными, в результате чего 30
возможно отклонение головки в разные сто-
роны в поперечном направлении. При от-
клонении продольной оси головки от оси
отверстия в любом поперечном направле-

35

нии более 0,0а мм головка начинает базиро-
ваться темм двумя жесткими неподвижными
направляющими, которые установлены на
корпусе головки со стороны направления
отклонения. Кроме того, в случае аварийной
поломки хотя бы одной из режущих СМП
жесткие направляющие предотвращают ка-
тастрофический увод расточной головки от
продольной оси, возможную поломку инст-
румента и разрушение обрабатываемой де-
тали.

Таким образом, сохраняется надежное
базирование инструмента на протяжении
всего процесса растачивания глубоких от-
верстий. Максимальный увод продольной
оси с учетом износа режущих СМП не более
0,05 мм/1 м Головка обладает высокой виб-
роустойчивостью и производительностью
порядка 5 м/ч

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Расточная головка, содержащая кор-
пус с резцовыми вставками и продольны-
ми пазами, предназначенными для
размещения жестких и упругих направля-
ющих, о т л и ч а ю щ а я с я тем, что. с
целью повышения точности обработки за
счет улучшения базирования, на боковой
поверхности каждой резцовой вставки,
обращенной в сторону обрабатываемой
поверхности заготовки, выполнен про-
дольный паз, предназначенный для разме-
щения упругой направляющей

40

45

50

55



1726154

Фиг.1

50

Редактор Э.Слиган
Составитель И.Чап
Техред М.Моргентал Корректор И.Муска

Заказ 1231 Тираж Подписное
ВНИИПИ Государственного комитета по изобретениям и открытиям при ГКНТ СССР

113035, Москва, Ж-35, Раушская наб.. 4/5

Производственно-издательский комбинат "Патент", г. Ужгород, ул.Гагарина, 101


