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(54) (57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
.ТОНКОСТЕННЫХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ, 
содержащее планшайбу с приводом враще­
ния и установленную между планшайбой
и задней бабкой оправку, отли­
чаю щ е е с я тем, что, с целью 

повышения точности обработки и упро­
щения его конструкции, оно снабжено 
цилиндром, выполненньм упругогибким 
из свернутой в спираль ферромагнитной 
ленты, заключенной в оболочку из 
немагнитного материала, установленным 
с возможностью вращения на оправке и 
кинематически связанным с планшайбой, 
;и введенными в устройство и закреп­
ленными на оправке электромагнитами, 
.оси сердечников;: которых расположены 
перпендикулярно направлению радиаль­
ной составляющей силы резания, при 
этом оправка выполнена из немагнит­
ного материала и закреплена в задней 
бабке.
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Изобретение относится к техноло- расположены с зазором относительно

гии машиностроения и может быть 
использовано для механической обра­
ботки тенкостенных деталей.

Известно устройство для обработки $ 
тонкостенных деталей, содержащее пе­
реднюю и заднюю бабки, зажимное при­
способление, оправку с разжимными 
элементами, установленными с возмож­
ностью вращения fU.

Недостатками известного устройст­
ва являются сложность конструкции и 
низкая точность обработки.

Цель изобретения - упрощение 
конструкции и повышение точности 
обработки.

Поставленная цель достигается 
тем, что устройство для обработки 
тонкостенных цилиндрических деталей, 
содержащее планшайбу с приводом 
вращения и установленную между план­
шайбой и задней бабкой оправку, снаб­
жено цилиндром, выполненным упруго- 
гибк»! из свернутой в спираль ферро­
магнитной ленты, заключенной в обо- 25 
лочку из немагнитного материала, 
установленным с возможностью враще­
ния на оправке и кинематически свя­
занным с планшайбой, и введенными в 
устройство и закрепленными на оправ- 
ке электромагнитами, оси сердечников 
которых расположены перпендикулярно 
направлению радиальной составляющей 
силы резания, при этом сама оправка 
выполнена из немагнитного материала 
и закреплена в задней бабке. 35

На фиг. 1 схематически изобра­
жено предлагаемое устройство, общий 
вид; на фиг. 2 - сечение А-А на 
фиг. 1; на фиг. 3 и 4 - стадии кон­
такта упругогибкого элемента с обра- 40 
батываемой деталью.

Устройство (фиг. 1) содержит 
установленное в передней бабке стан­
ка зажимное приспособление 1, кото­
рое связано зубчатыми колесами 2-5 45
и валом 6 со втулкой 7, установлен­
ной с помощью подшипников 8 и непод­
вижно закрепленной в задней бабке 9 
оправке 10 из немагнитного материала, 
несущей размещенные с одинаковым 
осевым шагом электромагниты 11, оси 
сердечников 12 которых перпендикуляр­
ны направлению действия радиальной 
составляющей силы резания , т.е. 
плоскости I - I (фиг. 2) , и совпадают с 55 
вертикальной диаметральной плоскостью 
ϋ —В обрабатываемой детали 13. По­

люсные наконечники 14 . сердечников 

упругогибкого цилиндра 15, закреплен­
ного на втулке 7 и выполненного из 
тонкой ферромагнитной ленты, спираль­
но свернутой, толщиной 0;02-0,025 мм, 
заключенной в оболочку 16 из немаг­
нитного материала, например, фосфо­
ристой бронзы, препятствующей распро­
странению магнитного потока на обра­
батываемые ферромагнитные детали.

Принцип функционирования устройст­
ва состоит в следующем.

Обрабатываемую деталь 13 (фиг. 1 
и 2), например полый ротор электри­
ческой машины, закрепляют в зажимном 
приспособлении, например трехкулач­
ковом патроне 1. Перемещением задней 
бабки 9 или ее пиноли внутрь детали 
вводят с равномерным радиальным 
зазором ος упругогибкий цилиндр 15 
с оправкой 10, несущей электромаг­
ниты 11. Включают станок, обеспечи­
вая вращение в(одном направлении и 
с одинаковой угловой скоростью ui, = 
са^детапи 13 и цилиндра 15 относи­
тельно неподвижной оправки 10. Затем, 
запитывая электромагниты 11, создают 
магнитный поток Ф (фиг, 3), заика­
ющийся через цилиндр 15 и создающий 
в свою очередь силу, деформирующую 
его по направлению к центру оправкй 
в диаметральной плоскости I -м , пер­
пендикулярной диаметральной плос­
кости 1-1, совпадающей с направлением 
действия Ру. В результате деформации 
в сечении Ι-t происходит выпучива­
ние цилиндра 15 до контакта с внутрен­
ней поверхностью обрабатываемой дета-, 
ли 13. Таким образом, в процессе 
обработки действие радиальной состав­
ляющей силы резания Р воспринима­
ется не только одной деталью, а еще 
и цилиндром 15, что способствует 
уменьшению локальных (местных) про­
гибов детали. Увеличивая магнитный 
поток и тем самым увеличивая дефор­
мацию упругогибкого цилиндра в 
сечениях 1-1 и й -П, увеличивают 
площадь прилегания обрабатываемой 
детали и цилиндра, как это показано 
на фиг. 4, что приводит к возраста·? 
нию жесткости системы деталь-приспо­
собление.

. .. ' ·
Величины деформации детали и 

соответственно в диаметральных 
сечениях 1-1 и ¢-1] могут быть опре­
делены на основании известных выраже­
ний
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где F -тяговое усилие электромагйита 
(деформирующая сила)_; 5

Е - модуль упругости материала 
цилиндра;

Зг - момент инерции сечения ци­
линдра;

R - радиус цилиндра. Ю
При малых величинах воздушного 

зазора величина тягового усилия Fj 
i (деформирующей силы) может быть pac;- 
считана на основании выражения

15

е_ Ф2
_ ' 2^о5р ’

где Ф - величина магнитного потока 20 
в рабочем зазоре сФ, ;

. А*·(о) “ магнитная проницаемость 
рабочего зазора;
площадь рабочего зазора.

25
При частичном (точечном) контакте 

обрабатываемой детали и цилиндра в 
сечении I-I (фиг. 3) радиальный зазор 

' c/J; в сечении Е - и достигает своего 
максимального значения, т.е. = ,

При дальнейшем увеличении деформи­
рующей силыF , а следовательно, и 
площади прилегания (контакта) обраба­
тываемой детали 13 и цилиндра 15 
(фиг. 4) происходит уменьшение диа­
метра детали в диаметральной плоско­
сти 6-й и увеличение (выпучивание) 
в'Плоскости I- Ϊ соответственно на 
величины е*у и которые могут 
быть определены на основании при- 
веденных выше выражений для расчета 
A-.t и ·

В процессе обработки деталь и 
цилиндр, /деформированные в пределах 
упругости, как бы "текут” относитель­
но неподвижной оправки с электромаг­
нитами, сохраняя деформированное 
состояние в виде эллипса, большая 
ось которого I - I совпадает с 
направлением действия Р5. После окон­
чания обработки и отвода режущего 
инструмента 'отключается питание 
электромагнитов и оправка с цилиндром 
выводится из отверстия детали.
I Использование изобретения позволя­
ет повысить точность обработки за 
счет улучшения динамических харак­
теристик системы СПИД и упростить

где конструкцию устройства.
А -А

Фиг. 2 фиг>3
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