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Постановка проблеми. У сільськогосподарському машинобудуванні 

важливе місце посідає задача розроблення прогресивних технологічних процесів, 

технологічного оснащення, різальних та вимірювальних інструментів і 

відпрацювання на технологічність конструкцій вузлів осьового стопоріння (ВОС) 

сільськогосподарських машин. Ці вузли мають широке практичне використання в 

багатьох галузях техніки. Лише в машинах бурякозбирального комплексу КС-6Б, 

БМ-6Б, ОГД-6А виробництва ВАТ «Тернопільський комбайновий завод» 

використовують 671 різний типорозмір стопорних кілець у ВОС згідно зі 

стандартами ГОСТ 13941-86 – ГОСТ 13944-86. До елементів ВОС відносять 

з’єднання з кільцевими канавками (КК) і стопорними кільцями (СК) – пружинні, 

упорні і плоскі. 

 Аналіз останніх досліджень і публікацій. На підставі аналізу літературних 

джерел щодо патентної інформації та будови ВОС встановлено, що існуючі 

технології не забезпечують повною мірою процесу продуктивності і якості їх 

виконання, а технологічне й інструментальне забезпечення потребують 

удосконалення. Питанням виготовлення  ВОС присвячені наукові праці  

В.В. Дальського [1], П.А. Лінчевського [2], В.А. Остаф’єва [3], Б.М. Гевко [4] та 

багатьох інших. Однак низка питань удосконалення їх конструкцій потребує свого 

подальшого дослідження. 

 Постановка завдання. Метою роботи є вдосконалення конструкції і 

пристроїв для розточування кільцевих канавок і встановлення залежностей подачі 

розточних різців від подачі шпинделів.  

 Виклад основного матеріалу. Розрахунок конструктивних параметрів 

розточних головок (РГ) з різними розточними механізмами зводиться до 

встановлення коефіцієнта співвідношення подач Кs –  залежностей подачі 

розточних різців від подачі шпинделів 
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де Sp і Sш – відповідно подача різця і шпинделя. 

Технологічно доцільним є забезпечення цього коефіцієнта в межах 1
p

ш
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що дає можливість застосування подачі різця в межах Sр=0,03…0,08 мм/об. [5]. 

Оскільки мінімальні подачі шпинделів металорізальних верстатів не завжди можна 

забезпечити в таких межах, необхідно проектувати спеціальне оснащення. 
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 Подача різця Sр відносно подачі шпинделя Sш, а також ходу різця L відносно 

довжини ходу пристрою для різних кутів нахилу паза α визначаються 

залежностями: 

                                                         Sр= Sшtgα;                                                             (2) 

                                                         L=asinα                                                                (3) 

Розроблена конструкція розточної головки (рис. 1), яка виконана у вигляді 

рухомого штока 1 з можливістю осьового і кругового переміщення в 

циліндричному корпусі 2, а кінцева конічна частина 3 рухомого штока 1 є у 

взаємодії з радіальними різцями 4. Зовнішній діаметр циліндричного виступу 5 

циліндричного корпусу 2 є у взаємодії з наскрізним отвором 7 кришки 8, а 

радіальні різці 4 розміщені в циліндричному виступі 5 циліндричного корпусу 2 

рівномірно по колу з різальними кінцями 6 і є у взаємодії з наскрізними отворами 7 

кришки 8 з можливістю радіального переміщення. На оправках радіальних різців 4 

з боку різальних кінців 6 виконані циліндричні виступи 9, які є у взаємодії з 

внутрішніми діаметрами відтискних пружин 10. З лівого кінця за конічною 

частиною 3 рухомого штока 1 виконана  циліндрична напрямна 11, яка є у взаємодії 

з отвором лівої втулки тертя 12 з можливістю осьового переміщення, яка жорстко 

встановлена на лівому кінці циліндричного корпусу 2. Крім цього, права частина 

рухомого штока 1 є у взаємодії з правою втулкою 13 тертя, яка жорстко 

встановлена у правому кінці циліндричного корпусу 2. Лівий кінець циліндричного 

корпусц 2 жорстко закріплений у патроні 14 токарного верстата. Заготовку 15, в 

отворі якої необхідно розточити кільцеву канавку 16, розміщують у пристрої на 

напрямних токарного верстата (на кресленні не показано), а розточну головку з 

правого кінця жорстко закріплюють відомим способом у пневмоциліндрі 17, а між 

торцем циліндричного корпусу 2 і пневмоциліндром встановлено дві пружини 18 і 

19 стиснення для поліпшення осьового переміщення розточної головки. 

Пневмоциліндр 17 жорстко встановлено в корпусі задньої бабки 20 верстата 

з можливістю осьового переміщення. 

Робота розточної головки здійснюється таким чином. Заготовку 15, в якій 

необхідно розточити кільцеву канавку 16, встановлюють у пристрій токарного 

верстата відомої конструкції на напрямній між патронами 14 токарного верстата і 

пневмоциліндром 17. Заготовку 15 встановлюють у пристрої на верстаті таким 

чином, щоб різальні кінці 6 розточних різців 4 знаходилися напроти кільцевих 

канавок 16, які необхідно розточувати. Місце їх розміщення здійснюється 

пневмоциліндром 17 разом із задньою бабкою 20 верстата. Після проведення 

підготовчих операцій включають верстат і за допомогою пневмоциліндра 17 

рухомий шток 1 переміщають ліворуч. При цьому він конічною частиною 3 діє на 

конусні торці радіальних різців 4 і здійснює процес розточування кільцевої канавки 

16. Після закінчення технологічного процесу розточування кільцевої канавки 16 

задня бабка 20 разом  з пневмоциліндром 17 переміщається праворуч, при цьому 

радіальні різці 4 під дією відтискних пружин 10 відходять у вихідне положення. 

Готову деталь знімають з верстата, а на її місце встановлюють нову. 
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Рис. 1.  Розточна головка. 

 

Розроблено також конструкцію оправки з розточним кулісним механізмом 

(рис. 2), яка виконана у вигляді хвостовика 1 з верхньою конусною частиною 2, 

якою оправка встановлюється у шпиндель верстата (на кресленні не показано), і 

циліндричним виступом 3. Нижньою циліндричною поверхнею 4 хвостовик 1 є у 

взаємодії з внутрішнім діаметром напрямної втулки 5 з можливістю осьового 

переміщення, на зовнішньому діаметрі якої нарізана різь, яка є у взаємодії із 

затискною гайкою 6 і контргайкою 7. Між торцями циліндричного виступу 3 і 

напрясної втулки 5 встановлено пружину стиснення 8. 

 Нижньою торцевою поверхнею напрямна втулка 5 жорстко з’єднана з 

торцем циліндричного корпусу 9, усередині якого встановлено двокулачковий 

розточний кулісний механізм 10 з горизонтальною віссю  обертання, 

перпендикулярно до осі хвостовика 1, який виконано у вигляді двокулачкового 

плеча 11 з можливістю коливного руху. До одного кінця двокулачкового плеча 

шарнірно приєднана одним кінцем верхня тяга 12, а другим кінцем верхня тяга 

з’єднана з хвостовиком 1 за допомогою шарніра 13 з можливістю кутового 

провертання. У нижній частині 14 хвостовика 1 до другого кінця двокулачкового 

плеча 11 шарнірно під’єднана одним кінцем нижня тяга 15, яка другим кінцем 

шарнірно з’єднана з оправкою 16 різця 17 з можливістю його радіального 

переміщення. У циліндричному корпусі 9 різець 17 встановлено у змінну втулку 

тертя 18, яку після спрацювання легко замінити. Знизу циліндричного корпусу 9 

закручена пробка 19 для проведення профілактичних робіт під час експлуатації. 

Розточна головка встановлюється в отвір оброблюваної деталі 20, в якій необхідно 

розточувати кільцеву канавку 21. 

 Робота оправки здійснюється таким чином. Оправку хвостовиком 1 

конусною частиною 2 встановлюють у шпиндель вертикально-свердлильного або 

іншого верстата, а різець 17 відводять у праве крайнє положення, корпус 20, в 
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якому необхідно розточити кільцеву канавку 21, встановлюють у  пристрій відомої 

конструкції (на кресленні не показані) і здійснюють їх центрування. Після 

підготовчих робіт включають верстат і шпиндель опускають вниз, стискуючи 

пружину стискування 8, хвостовик 1 опускають вниз. При цьому верхня тяга 12 

опускається вниз, прокручуючи двокулачкове плече 11, яке у свою чергу переміщує 

нижню тягу 15, а відповідно різець 17 переміщується ліворуч, розточуючи кільцеву 

канавку 21 в деталі 20. 

 Глибина розточування канавки регулюється величиною опускання 

шпинделя верстата. Після закінчення розточування кільцевої канавки 21 шпиндель 

піднімають вверх, при цьому кулісний механізм за допомогою тяг 12 і 15 

встановлює різець 17 у вихідне положення. 

 Оброблену деталь 20 знімають з пристрою, а на її місце встановлюють 

іншу. 

 

Рис. 2. Оправка з  розточним кулісним механізмом. 

Таблиця 

Результати обчислення подачі різця і ходу різця для різних кутів α 

  

α, 

град 

Sш, мм/об. а, мм 

0,05 0,1 0,15 0,2 3 5 7 9 12 

Sр, мм/об. L, мм 

10 0,008 0,018 0,026 0,035 0,52 0,86 1,22 1,56 2,08 

20 0,018 0,036 0,055 0,073 1,02 1,71 2,39 3,08 4,1 

30 0,029 0,058 0,086 0,116 1,5 2,5 3,5 4,5 6 

40 0,042 0,083 0,126 0,168 1,93 3,21 4,5 5,78 7,71 
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Відповідно до наведених графіків (рис. 3) для забезпечення необхідних 

параметрів вибираємо  

α=30
о
 ; а= 6 мм. 

 
Рис. 3. Залежність подачі різця від подачі шпинделя (а) і ходу різця від величини 

паза (б) для різних кутів нахилу косого паза. 

Дана розточна головка забезпечить радіальний хід різця L = 3 мм. Діапазон 

оптимальних подач різця Sр = 0,04-0,09 мм/об. забезпечується подачами шпинделя. 

Висновки. 1. Розроблені нові конструкції розточних головок кільцевих 

канавок у корпусних деталях сприяють покращанню процесів розточування 

кільцевих  канавок.  

2. Представлено графічні залежності подач розточних різців від подачі 

шпинделів. 
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Гудь В., Гевко І., Гупка А., Босюк П. Особливості розточування 

кільцевих канавок у корпусних деталях сільськогосподарських машин 

Наведено нові конструкції пристроїв для розточування або відновлення 

кільцевих канавок корпусних деталей сільськогосподарських машин. Виведено 

аналітичні і графічні залежності подачі шпинделя верстата і радіального ходу 

розточних різців, значення параметрів оснащення і кута їх нахилу. 

Ключові слова: кільцеві канавки, вузли осьового стопоріння, розточні 

пристрої, технологічні процеси. 

 

Gud’ V., Gevko I., Gupka A., Bosyuk P. Features reboring annular grooves 

in the body parts of agricultural machines 

Bringing new designs of devices for boring or recovery annular grooving case 

details of agricultural machines. Output analysis and graphical dependencies feed spindle 

machine tool and move the radial tools boring cutters equipping and the parameters angle 

of inclination. 

Key words: annular grooves of the axial locking assemblies, tools boring device 

technological processes. 

 

Гудь В., Гевко И., Гупка А., Босюк П. Особенности расточки кольцевых 

канавок в корпусных деталях сельскохозяйственных машин 

Приведены новые конструкции устройств для расточки или восстановления 

кольцевых канавок корпусных деталей сельскохозяйственных машин. Выведены 

аналитические и графические зависимости подачи шпинделя станка и радиального 

хода расточных резцов, величины параметров оснастки и угла их наклона. 

Ключевые слова: кольцевые канавки, узлы осевого стопорения, расточные 

устройства, технологические процессы.  

 

 


