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(57) 1. Багаторізцева головка для подрібнення
стружки, яка містить корпус, встановлені в ньому
різці з можливістю осьового переміщення відносно
поздовжньої осі заготовки і корпусу, механізм при-
воду осциляцій різців, відрізняється тим, що кор-
пус виконаний у вигляді шестигранної пустотілої
призми, на задньому торці якого жорстко закріпле-
на кришка з жорстко встановленими на ній крон-
штейнами, в яких на осях вільно посаджені три
підпружинених в напрямку, протилежному подачі,
різцетримачі з різцями і в отворах, які виконані на
задніх торцях кожного з різцетримачів, запресовані
осі, на яких встановлені радіальні підшипники, що
своїми зовнішніми циліндричними поверхнями ко-
нтактують з кулачком, який виконаний у вигляді
пустотілого циліндра, на внутрішній поверхні якого
виконані профіль кулачка і косозубий зубчатий ві-
нець, а зовнішньою поверхнею кулачок жорстко
встановлений на внутрішній обоймі підшипника,
який встановлений у внутрішній циліндричній по-
верхні корпуса, а у внутрішній обоймі підшипника

із сторони переднього торця корпусу з можливістю
радіального зміщення встановлена передаюча
обойма, виконана з трьома кронштейнами і трьома
отворами, в яких жорстко встановлені три осі з ві-
льно посадженими на них водилами, підпружине-
ними до корпусу головки в напрямку обертання за-
готовки, а на одному кінці кожного водила на жор-
стко закріпленій під кутом 90о до осі обертання за-
готовки осі вільно встановлене фрикційне колесо,
яке своєю зовнішньою поверхнею контактує з за-
готовкою, а другий кінець кожного водила впира-
ється в регулювальний гвинт, встановлений в
кронштейні переднього торця передаючої обойми.
2. Головка по п. 1, відрізняється тим, що в отво-
рах кришки корпуса жорстко встановлені три втул-
ки, в кожній з яких вільно посаджена з можливістю
обертання та осьового переміщення вісь, на од-
ному кінці якої насаджений упорний підшипник і
виконана різева поверхня, що спряжена з обой-
мою,  яка фіксується гайкою,  і між підшипником та
обоймою розташована пружина, а другим кінцем
кожна вісь має можливість контактувати з різце-
тримачем і на осях встановлені косозубі шестерні,
які входять в зачеплення з косозубим зубчатим ві-
нцем, нарізаним на кулачку, і ці шестерні кріплять-
ся до осей за допомогою запресованого в отвір осі
штифта, а у вінці шестерень виконана прорізь для
штифта, яка дає можливість часткового обертання
косозубої шестерні відносно осі.

Винахід відноситься до обробки металів різан-
ням і може застосовуватись в галузі машинобуду-
вання, приладобудування.

Прототипом є пристрій для вібраційного різан-
ня, який містить корпус, встановлені в ньому різці з
можливістю осьового переміщення відносно по-
здовжньої осі заготовки і корпусу, механізм приво-
ду осциляцій різців (див.: Подураев В.Н. Обработ-
ка резанием с вибрациями. - М.: Машиностроение,
1970.- С. 270).

До недоліків конструкції вказаної схеми відно-
ситься застосування фрикційного приводу для
здійснення осциляцій різця, в результаті чого ве-
личина подачі та відводу різця під час осциляцій є
неконтрольованою, а також низька точність оброб-
ки нежорстких деталей обертання.

В основу винаходу поставлено мету збільшен-
ня надійності та поліпшення конструкції приводу
для здійснення осциляцій різця, збільшення точ-
ності обробки нежорстких деталей обертання, за-
безпечення автоматичного врізання та відводу ін-
струмента.

Поставлене завдання вирішується таким чи-
ном: корпус головки виконаний у вигляді шести-
гранної пустотілої призми, на задньому торці якого
жорстко закріплена кришка з жорстко встановле-
ними на ній кронштейнами,  в яких на осях вільно
посаджені три, підпружинених в напрямку, проти-
лежному подачі, різцетримачі з різцями і в отво-
рах, які виконані на задніх торцях кожного з різце-
тримачів, запресовані осі, на яких встановлені ра-
діальні підшипники, що своїми зовнішніми цилінд-
ричними поверхнями контактують з кулачком, який

(1
9)

U
A

(1
1)

33
93

6
(1

3)
A



33936

2

виконаний у вигляді пустотілого циліндра, на внут-
рішній поверхні якого виконані профіль кулачка і
косозубий зубчатий вінець, а зовнішньою поверх-
нею кулачок жорстко встановлений на внутрішній
обоймі підшипника, який встановлений у внутрі-
шній циліндричній поверхні корпуса, а у внутрішній
обоймі підшипника із сторони переднього торця
корпусу з можливістю радіального зміщення вста-
новлена передаюча обойма, виконана з трьома
кронштейнами і трьома отворами, в яких жорстко
встановлені три осі з вільно посадженими на них
водилами, підпружиненими до корпусу головки в
напрямку обертання заготовки, а на одному кінці
кожного водила на жорстко закріпленій під кутом
90о до осі обертання заготовки осі вільно встанов-
лене фрикційне колесо, яке своєю зовнішньою по-
верхнею контактує з заготовкою, а другий кінець
кожного водила впирається в регулювальний
гвинт, встановлений в кронштейні переднього тор-
ця передаючої обойми. В отворах кришки корпуса
жорстко встановлені три втулки, в кожній з яких ві-
льно посаджена з можливістю обертання та осьо-
вого переміщення вісь, на одному кінці якої наса-
джений упорний підшипник і виконана різева пове-
рхня, що спряжена з обоймою, яка фіксується гай-
кою, і між підшипником та обоймою розташована
пружина, а другим кінцем кожна вісь має можли-
вість контактувати з різцетримачем і на осях вста-
новлені косозубі шестерні, які входять в зачеплен-
ня з косозубим зубчатим вінцем, нарізаним на ку-
лачку, і ці шестерні кріпляться до осей за допомо-
гою запресованого в отвір осі штифта, а у вінці
шестерень виконана прорізь для штифта, яка дає
можливість часткового обертання косозубої шес-
терні відносно осі.

Причинно-наслідковий зв'язок між сукупністю
суттєвих ознак винаходу і технічним результатом
полягає в такому: як ріжучі елементи застосовані
три рівномірно розміщених по колу різці, які забез-
печують високу точність центрування головки від-
носно оброблюваної деталі, а також високу точ-
ність обробки нежорстких деталей; різці жорстко
закріплені в різцетримачах, які, в свою чергу, кріп-
ляться до корпусу головки шарнірно через вісь, що
забезпечує можливість переміщення різців в осьо-
вому напрямку та автоматичне врізання та відвід
інструмента; привід осциляцій різців в осьовому
напрямку здійснюється за допомогою кулачка, що
забезпечує регульовану подачу та відвід різців під
час осциляцій; привод кулачка здійснюється від
заготовки, яка обертається, що забезпечує залеж-
ний від частоти обертання оброблюваної деталі
привід для здійснення осциляцій різця; передача
крутного моменту від заготовки до кулачка здійс-
нюється за допомогою фрикційних коліс, розвер-
нутих під 90° до осі заготовки і встановлених з
ексцентриситетом в радіальному напрямку загото-
вки, що забезпечує надійний привід осциляцій різ-
ців; величина ексцентриситету закріплення фрик-
ційних коліс відносно радіального напрямку осі за-
готовки є регульованою, що забезпечує можли-
вість переналадки головки на різні діаметри обро-
блюваної деталі.

Суть винаходу пояснюється тим, що за раху-
нок шарнірного закріплення різців відносно корпу-
са головки забезпечується можливість переміщен-
ня різців в осьовому напрямку і автоматичне врі-

зання та відвід інструмента; за рахунок викорис-
тання кулачкового механізму приводу осциляцій
різців забезпечується регульована подача та від-
від різців під час осциляцій; за рахунок викорис-
тання приводу кулачка від заготовки, яка оберта-
ється, забезпечується залежний від частоти обер-
тання оброблюваної деталі привід для здійснення
осциляцій різця; за рахунок використання фрик-
ційних коліс, розвернутих під 90° до осі заготовки і
встановлених з ексцентриситетом в радіальному
напрямку заготовки забезпечується надійний при-
від осциляцій різців; за рахунок регулювання ве-
личини ексцентриситету закріплення фрикційних
коліс відносно радіального напрямку осі заготовки
забезпечується можливість переналадки головки
на різні діаметри оброблюваної деталі.

Суть винаходу пояснюється кресленнями: на
фіг. 1 показаний загальний вигляд головки - вигляд
спереду; на фіг. 2 показано переріз А-А - механізм
осциляцій різців; на фіг. 3 показаний вигляд Б - ви-
гляд ззаду; на фіг. 4 показано переріз В-В; на фіг.
5 показано переріз Г-Г - положення механізму від-
воду різця та різцетримача під час різання; на фіг.
6 показано переріз Г-Г - положення механізму від-
воду різця та різцетримача під час врізання та від-
воду головки; на фіг. 7 показано переріз Д-Д - кріп-
лення косозубої шестерні на осі.

Головка складається з корпусу 1, виконаного у
вигляді шестигранної пустотілої призми, на зад-
ньому торці якого за допомогою гвинтів 2 жорстко
закріплена кришка 3. На кришці 3 за допомогою
гвинтів 4 жорстко встановлені кронштейни 5, 6. В
кронштейнах 5, 6 на осях вільно посаджені три рі-
зцетримачі 7, підпружинених до корпуса 1 пружи-
нами 8. Пружини 8 кріпляться до корпусу 1 за до-
помогою гвинтів 9 та гайок 10. В різцетримачах 7
за допомогою гвинтів 11 встановлені різці 12. На
задній поверхні кожного з різцетримачів 7 на осях
13 за допомогою кілець 14 встановлені радіальні
підшипники 15, які своєю зовнішньою поверхнею
впираються в кулачок 16. Кулачок 16 виконаний у
вигляді пустотілого циліндра, на внутрішній повер-
хні якого виконані профіль кулачка і косозубий зу-
бчатий вінець, а зовнішньою поверхнею кулачок за
допомогою гвинтів 17 жорстко встановлений на
внутрішній обоймі 18 підшипника 19, який встано-
влений у внутрішній циліндричній поверхні корпуса
1. У внутрішній обоймі 18 підшипника 19 із сторони
переднього торця корпусу 1 з можливістю раді-
ального зміщення за допомогою гвинтів 20, які фі-
ксуються кільцем 21, встановлена передаюча
обойма 22, яка виконана з трьома, кронштейнами і
трьома отворами. В отворах передаючої обойми
22 жорстко встановлені три осі 23 з вільно поса-
дженими на них водилами 24,  які фіксуються на
осях 23 за допомогою шайб 25 та шплінтів 26. Во-
дила 24 підпружинені пружинами 27 до корпусу 1 в
напрямку обертання заготовки. На одному кінці
кожного водила 24 на жорстко закріпленій під ку-
том 90° до осі обертання заготовки осі 28 на втулці
29 вільно встановлене фрикційне колесо 30, яке
своєю зовнішньою поверхнею контактує з заготов-
кою. Вісь 28 фіксується на водилі 24 за допомогою
шайби 31 та штифта 32. Другим кінцем кожне во-
дило 24 впирається в регулювальний гвинт 33,
який встановлений в кронштейні передаючої
обойми 22 і фіксується гайкою 34. В отворах криш-
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ки корпуса 3 жорстко встановлені три втулки 35, в
кожній з яких вільно посаджена з можливістю обе-
ртання та осьового переміщення вісь 36. На одно-
му кінці кожної осі 36 насаджений упорний підшип-
ник 37 і виконана різева поверхня, що спряжена з
обоймою 38, яка фіксується гайкою 39. Між підши-
пником 37 та обоймою 38 розташована пружина
40. На другому кінці кожної осі встановлені косозу-
бі шестерні 41, які входять в зачеплення з косозу-
бим зубчатим вінцем, нарізаним на кулачку 16.
Шестерні 41 кріпляться до осей 36 за допомогою
запресованого в отвір осі штифта 42, який фіксу-
ється на вінці шестені 41 за допомогою кільця 43.

Головка працює таким чином.
Вершини різців 12 виставляють симетрично

осі заготовки 44 на певний діаметр обробки, на-
приклад по еталону. Заготовці надають обертання,
головці поздовжню подачу. Фрикційні колеса 30
вступають в контакт з заготовкою 44 і заклинюють
водила 24 між заготовкою 44 та передаючою
обоймою 22. Крутний момент від заготовки 44 пе-
редається на передаючу обойму 22 і далі через
гвинти 20 на внутрішню обойму 18 підшипника 19 і
на кулачок 16. Зусилля від кулачка 16 через косо-
зубий зубчатий вінець передається на косозубі
шестерні 41. Під дією осьових складових зусиль

косозубої передачі, шестерні 41 разом з осями 36
переміщаються в напрямку подачі головки. При
цьому осі 36 виходять з контакту з різцетримачами
7 і під дією пружин 8 різцетримачі 7 впираються
підшипниками 15 в профіль кулачка 16. Зусилля
від кулачка 16 передається на підшипники 15,
встановлені на різцетримачах 7. Профіль, викона-
ний на кулачку 16, забезпечує осциляційні рухи рі-
зців 12. Починається процес вібраційного різання.
Після закінчення різання, зупиняють подачу голо-
вки та обертання заготовки. При цьому осі 36 ра-
зом з шестернями 41 під дією пружин 40 перемі-
щаються в напрямку протилежному напрямку по-
дачі головки, осі 36 входять в контакт з різцетри-
мачами 7, різці 12 розходяться. Цим забезпечу-
ється відсутність рисок на заготовці 44 при виводі
головки. Далі головку відводять з зони обробки у
вихідне положення.

Таким чином, вирішуються задачі створення
такої багаторізцевої головки, в якій шляхом ряду
конструктивних рішень можна забезпечити надій-
ний, залежний від частоти обертання заготовки,
привід для здійснення осциляцій різця, високу точ-
ність обробки нежорстких деталей обертання, ав-
томатичне врізання та відвід інструмента.
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