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РОЗРАХУНОК РОЗТОЧНИХ ГОЛОВОК З ПЕРЕДАЧЕЮ 

БАЙОНЕТНИЙ ПАЗ – ЕЛIПС. 
 
В статтi приведено методику розрахунку i виведенi аналiтичнi 

залежностi для визначення основних параметрiв розточної головки 
для виготовлення кiльцевих канавок з передачею байонетний паз-елiпс. 
Встановлено характер змiни коефiцiєнту спiввiдношення подач КS,- 
подач рiзця Sр вiд глибини розточування L при змiнi кута байонетного 
пазу β. 

 
Розточування отворiв в корпусних деталях i їх вiдновлення 

вiдносяться до складних технологiчних операцiй в планi досягнення 
точностi, шорсткостi, продуктивностi, доступу до оброблюваних 
поверхонь, як при розточуваннi, так i при замiрi параметрiв. 

Питанням розточування отворiв в корпусних деталях присвяченi 
роботи цiлого ряду авторiв [1,2,3], однак питання оброблення 
кiльцевих канавок (КК) має свої особливостi, як в планi рiзальних, так 
i в планi вимiрювальних iнструментiв. 

Робота виконується у вiдповiдностi до координацiйного плану з 
питань науки i технiки України, роздiлу „Машинобудування”, 
„Високопродуктивнi технологiчнi процеси в машинобудуваннi” на 
2002-2006 роки. 

Метою даної роботи є визначення параметрiв передачi байонетний 
паз-елiпс розточної головки (РГ) при розточуваннi кiльцевих канавок. 

В запропонованiй конструкцiї РГ радiальна подача рiзцiв в процесi 
розточування кiльцевих канавок здiйснюється поворотом оправки з 
байонетним пазом, що передає рух подачi на вставку i державку рiзця з 
елементами елiпсного спряження. Схему виконання даних 
конструктивних елементiв наведено на рис. 1. 

Поворот оправки β при виконаннi пазу в оправцi дiаметром D 
дорiвнює: 

 cos592,114
D
А

  , (1) 

    
де α – кут пiдйому спiралi (байонетного пазу), град. 
А – довжина пазу, мм. 
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Рис. 1 – Пристрiй для розточування кiльцевих канавок в отворах 

корпусних деталей з використанням кiнематичних зв'язкiв оправка-
рiзець з'єднань: а, б) рейкове; в, г) елiпсно-кулачкове. 

1 - корпус; 2 – оправка; 3 – втулка; 4 – регулювальна втулка; 5 – 
гвинти; 6 –гайки; 7 – байонетний паз; 8 – пружина; 9 – регулювальнi 

гайки; 10 – зубчасте колесо; 11 – розточнi рiзцi; 12 – рейки; 13 – шайба 
регулювальна; 14 – гвинт;  

15 – центрувальна втулка; 16 - стружковiдвiд. 
На рис.2 зображена схема виконання конструктивних елементiв РГ 

байонетний паз-елiпс iз зубчастим зачепленням. 
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Рис. 2 – Схема виконання конструктивних елементiв РГ 
байонетний паз-елiпс: 

а) розгортка байонетного пазу; б) перерiз оправки з байонетним 
пазом; в) схема виконання елiпсної передачi на державцi рiзця. 
 
Для подачi шпинделя верстату Sш кут повороту оправки за один 

оберт шпинделя βs дорiвнює аналогiчно (1): 
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Пiд час повороту оправки з байонетним пазом на кут βS вiдповiдно 
повертається вставка, що контактує з елiпсною поверхнею державки рiзця 
на кут βS. 

У цьому випадку величина подачi рiзця Sр визначається за 
залежнiстю: 

   sinsin
2




 Sp
baS , (3) 

де а i b – вiдповiдно радiуси елiпса, мм; 
В цьому випадку коефiцiєнт спiввiдношення подач РГ з передачею 

байонетний паз – елiпс, з врахуванням формул (2) i (3) дорiвнює: 
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Радiальне перемiщення рiзцiв в РГ визначається за залежнiстю: 

sin
2





baL  (4) 

Як видно iз залежностi (3), коефiцiєнт спiввiдношення подач КS є 



величиною змiнною в процесi розточування кiльцевої канавки i, 
вiдповiдно, змiнною є величина подачi рiзця Sр. Характер змiни Кs для 
РГ з передачею байонетний паз – елiпс в межах величини байонетного 
пазу β=0-90˚, кута пiдйому спiралi байонетного пазу =35˚, дiаметра 
оправки з байонетним пазом D=30 мм, елементiв елiпсної подачi 
а=12 мм, b=7 мм, на довжинi радiального перемiщення рiзця 
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712



L  мм для подачi шпинделя Sш=0,1 мм/об показано на 

графiку (рис.3). 
Як видно iз графiчних кривих, найрацiональнiшою величиною 

використання кута байонетного пазу в РГ є β=55-60˚. Збiльшення кута 
до β=90˚ майже не впливає на глибину розточування, крiм цього, 
подача рiзцiв у цьому дiапазонi (60˚<β<90˚) рiзко падає до мiнiмальних 
(нульових) значень. Цей дiапазон можна використовувати для точних 
розточувань кiльцевих отворiв в iнших технологiчних операцiях з 
порiвняно великими подачами шпинделя верстату. 
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Рис. 3 – Характер змiни коефiцiєнту спiввiдношення подач КS, подач 
рiзця Sр i глибини розточування L вiд змiни кута байонетного пазу β. 

 



Найоптимальнiшими подачами рiзця для розточування кiльцевих 
канавок є Sр=0,03-0,08 мм/об. Визначимо необхiдний дiапазон подач 
шпинделя, який забезпечує вказанi подачi рiзця, виходячи з залежностi 

S

p
ш K

S
S    в дiапазонi кута β=60˚. 

Звiдси граничнi подачi шпинделя 
-для SР=0,08 мм/об: 

47,0
1675,0

08,0
1 nS мм/об; (5) 

- для SР=0,03 мм/об: 

 18,0
1675,0

03,0
1 nS мм/об. (6) 

 
Отже, для РГ конструкцiї байонетний паз – елiпс з вихiдними 

даними а=12 мм; b=7 мм; =35˚ оптимальними подачами шпинделя 
необхiдно вважати: 
Sш=0,47-0,18 мм/об. (7) 

 
Висновки: 
1. В статтi представлена розточна головка для 

розточування кiльцевих канавок, розраховано основнi конструктивнi її 
параметри з передачею байонетний паз-елiпс. 

2. Розроблена схема виконання конструктивних 
елементiв розточної головки з врахуванням факторiв, якi впливають на 
технологiчнi параметри процесу рiзання. 

3. Виведенi аналiтичнi залежностi i встановлено 
характер змiни коефiцiєнту спiввiдношення, подач рiзця Sр i глибини 
розточування L вiд змiни кута байонетного пазу β. 
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Гевко Б.М., Гевко И.Б. 
РАСЧЕТ РОЗТОЧНИХ ГОЛОВОК С ПЕРЕДАЧЕЙ 

БАЙОНЕТНИЙ ПАЗ–ЕЛIПС. 
 
В статье приведены методика расчета и выведенная 

аналитическая зависимость для определения основных параметров 
розточної головки для изготовления кольцевых канавок с передачей 
байонетний паз-елипс. Установлен характер изменения 
коэффициенту соотношения подач КS, - подач резца Sр от глубины 
растачивания L при изменении угла байонетного пазу β. 

 
Gevco B.M., Gevco I.B. 

 
CALCULATION OF BORING HEADS WITH TRANSMISSION 

OF ROW-ELLIPSE. 
 
In the article the method of calculation and shown analytical 

dependence out is resulted for determination of basic parameters of boring 
head for making of circular ditches with the transmission of row-ellipse. 
Character of change to the coefficient of correlation of serves of ÊS is set, - 
serves of chisel of Sð from the depth of boring of L at the change of corner 
of row in. 
 
 
 


