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Huui HapizyBaHHS 3y0iB mpsAiM0O3yOUX KOJIC 31HCHIOETHCSA YEPB'SIUHUMHU
bpezamu i monOsikamMu, SKi BUTOTOBISIOTHCS 3 MBHIKOpi3zanbHOI cTtami P6MS.
A BKa3aHHX MIECTEPHIX NMOCATOYHOI MOBEPXHEK € OTBip 3 Ma3o0M INMNOHMU.
@iHIMHOK omeparniew ais 3a0e3MmeuyeHHsI TOYHOCTI OTBOPY BUKOPHUCTOBYETHCS
METOJ XOHIHI'YBaHHsA. 3aCTOCYBaHHS HpPU IbOMY TPaAULIMHUX KOHCTPYKIiH
IHCTPYMEHTY HOCHUTH T'€OMETPUYHY HNOTPIMIHICTh Yy BUTIAAI MPOBYIMHHU B 30HI
ma3a IIMOHU, 13 32 He30alaHCOBAHOCTI 3ycHib pizaHHs. KpiM TOoro B Hacmiaky
Bucokoi TBepmocTi (O6inpme 60 ex. mo HRC) mae micume iIHTEHCUBHUU 3HOC
aJIMa3HUX OPYCKiB.

MeTor0 MOCHIIKEHHS € MiJBUIIEHHS TOYHOCTI 0OpOOKM MmepepuBUYACTHX
OTBOPIB B JeTalsIX 3 BaXXKo 00poOIOBaHUX (BUCOKOT TBEPJOCTi) MaTepialiB.

JAnss pocsiTHeHHs 1iei MeTH OyB po3poOiieHHMH HOBHHA cmocid
XOHIHTYBaHHS 1 IHCTPYMEHT IJs HOTO 3A1MCHEHHS.

Cytp cmnocoOy mnoxasdrae B TOMYy, IO OOpoOKYy BeAyTh IHCTPYMEHTOM
(pucl.) mo AOBXHWHI SIKOTO PO3MINMIEHO NEKiJIbKa PANiB OpyCKiB 3 yOMBAKUYOIO
3epHUCTICTIO BiJ pAay no psany. I[lpm npomy Ha psaay 3 oO0epTadibHUMHU pyXaMH
IHCTPYMEHT MOBIAOMISAIOTh «BO3BPATHO-NOCTyMNAaTEHbIe» pPYyXH. TakUM YHUHOM
nocTynajlbHa XoJa TIepeBa)xae HaJa TMOBOpPOTHowWw. ToO6To Mae Micne
KoMOiHOBaHa 00poOKa XOHIHT'YBaHHAM MO€JHAaHUM 3 "mpocTsaraHHaMm". Jlng
BUKJIIOUYEHHS yTBOPEHHS T€OMETPUYHOI MOTPIIMIHOCTI y BUTAAAI "IpoymuHB"
(i3 3a mpoBany Opycka miJg 4Yac MNPOXOJKEHHS HaJ Ma30M MINOHHU) OpPYyCKH

BUKOHAH1 3 MOXJIUBICTIO NEPEKPUTTA POOOUYUX NIISAHOK B OKPYNKHOMY HAINPSM.
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РОЗРОБКА ТА ДОСЛІДЖЕННЯ НОВОГО СПОСОБУ ТА ІНСТРУМЕНТУ ДЛЯ ХОНІНГУВАННЯ ВИСОКОТОЧНИХ ОТВОРІВ


Колеснік В.М.


Науковий керівник - проф. каф “Технологія машинобудування”
док. техн. наук Лінчевський П.А.

Нині нарізування зубів прямозубих коліс здійснюється черв'ячними фрезами і долбяками, які виготовляються з швидкорізальної сталі Р6М5. А вказаних шестернях посадочною поверхнею є отвір з пазом шпони. Фінішною операцією для забезпечення точності отвору використовується метод хонінгування. Застосування при цьому традиційних конструкцій інструменту носить геометричну погрішність у вигляді провушини в зоні паза шпони, із за незбалансованості зусиль різання. Крім того в наслідку високої твердості (більше 60 ед. по HRC) має місце інтенсивний знос алмазних брусків. 


Метою дослідження є підвищення точності обробки переривчастих отворів в деталях з важко оброблюваних (високої твердості) матеріалів. 


Для досягнення цієї мети був розроблений новий спосіб хонінгування і інструмент для його здійснення.


Суть способу полягає в тому, що обробку ведуть інструментом (рис1.) по довжині якого розміщено декілька рядів брусків з убиваючою зернистістю від ряду до ряду. При цьому на ряду з обертальними рухами інструмент повідомляють «возвратно-поступатеные» рухи. Таким чином поступальна хода переважає над поворотною. Тобто має місце комбінована обробка хонінгуванням поєднаним з "простяганням". Для виключення утворення геометричної погрішності у вигляді "проушины" (із за провалу бруска під час проходження над пазом шпони) бруски виконані з можливістю перекриття робочих ділянок в окружному напрям.
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Рис.1


