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ВВЕДЕНИЕ 

В машиностроении при изготовлении деталей в виде тел вращения используют 

токарные обрабатывающие центры с числовым программным управлением (ЧПУ) с 

двумя шпинделями: основным и противошпинделем. В процессе обработки на таких 

станках возникает необходимость переустановки заготовок с одного шпинделя на 

другой. Для этой цели используют трехкулачковые самоцентрирующие 

механизированные патроны [1]. При переустановке производят закрепление заготовки 

патроном противошпинделя, при этом заготовка остается закрепленной в патроне 

основного шпинделя. Поэтому отклонение исходной формы поверхности, за которую 

выполняется закрепление, а также отклонение ее расположения относительно рабочей 

поверхности зажимных кулачков приводит к деформации заготовки. При 

переустановке тонкостенных заготовок, например в виде втулок, к упомянутому 

фактору добавляется искажение их исходной формы в поперечном сечении от действия 

сил закрепления. Однако использование трехкулачковых самоцентрирующих патронов 

не устраняет влияние этих факторов на точность установки. 

Известен способ установки заготовки наружной поверхностью вращения и 

перпендикулярной к ее оси плоской поверхностью, осуществляемый с помощью 
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патронов, причем для уменьшения деформации тонкостенных заготовок в патронах 

применяют наладки кулачков для закрепления по поверхности с большой дугой охвата 

[2]. Однако использование данного способа при автоматической переустановке 

тонкостенной заготовки, не имеющей подвижности в радиальном направлении при 

закреплении, снижает точность переустановки. Это вызвано неодновременным началом 

закрепления кулачками из-за погрешностей формы и расположения закрепляемой 

поверхности. 

Для установки тонкостенных заготовок на токарных станках с ЧПУ применяется 

автоматический цанговый патрон, нажимной конус которого выполнен на подвижной 

тяге с возможностью взаимодействия с коническими участками цанги. Этот способ, 

описанный в [3], позволяет устанавливать заготовку, обладающую подвижностью в 

радиальном направлении. При переустановке тонкостенная заготовка не имеет такой 

подвижности, что приводит к ее деформации вследствие неодновременного начала 

закрепления лепестками цанги. 

Существует способ переустановки заготовки с закреплением ее по наружной 

цилиндрической поверхности, в котором используют трехкулачковый клиновой 

механизированный патрон с переменным движением кулачков [4]. Однако 

ограниченная площадь охвата заготовки зажимными кулачками не позволяет 

исключить искажения исходной формы тонкостенной заготовки при ее закреплении. 

Переустановка тонкостенной заготовки с закреплением за ее отверстие может 

выполняться с использованием цангового механизированного патрона, нажимной 

конус которого при закреплении обладает подвижностью в осевом и радиальном 

направлениях [5]. Однако область применения этого способа ограничена чистовыми 

операциями, поскольку подвижность нажимного конуса в радиальном направлении 

увеличивает податливость технологической системы при последующей механической 

обработке. 

Проблемой является разработка способа переустановки тонкостенной заготовки 

с закреплением ее за наружную поверхность и достижением при этом повышения 

надежности переустановки. 

 

МАТЕРИАЛЫ И МЕТОДЫ 

Процесс создания новых объектов предполагает применение анализа и синтеза 

[6]. Для решения поставленной проблемы в работе использован анализ известных 

способов переустановки тонкостенных заготовок на станках токарной группы с 

выявлением существенных признаков. При разработке усовершенствованного способа 

применялся синтез таких признаков, которые в совокупности обеспечивают новизну и 

оригинальность способа. 

 

РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЯ 

В разработанном способе переустановки тонкостенной заготовки в 

механизированный цанговый патрон получено решение поставленной задачи и 

достигнут технический результат. Его основу составляет способ установки заготовки в 

двухкулачковом механизированном патроне [5]. 

Сущность разработанного способа заключается в следующем. 

Заготовку устанавливают и закрепляют на базирующем элементе, размещенном 

на исходной позиции. Механизированный цанговый патрон с зажимными элементами в  
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виде лепестков цанги и нажимными элементами в виде переменно движущихся 

независимо друг от друга ползунов устанавливают напротив заготовки. Подводят 

патрон к базирующему элементу с заходом его отверстием цанги на заготовку. 

Перемещают лепестки на сближение с наружной поверхностью заготовки путем 

движения его ползунов вдоль оси цанги. В момент касания наружной поверхности 

одним из лепестков приостанавливают перемещение ползуна, сопряженного с 

коснувшимся лепестком, и упомянутого лепестка до момента касания заготовки всеми 

лепестками. Затем закрепляют заготовку одновременно всеми лепестками, открепляют 

ее в базирующем элементе, после чего отводят патрон с заготовкой в первоначальное 

положение. 

Использование цангового патрона с нажимными элементами в виде переменно 

движущихся независимо друг от друга ползунов, по сравнению с использованием 

патрона с нажимным конусом в известном способе [5], позволяет уменьшить 

деформацию переустанавливаемой тонкостенной заготовки. Это достигается даже при 

наличии у наружной поверхности заготовки погрешности формы и отклонений 

расположения ее относительно базовой поверхности заготовки и оси цангового 

патрона. 

Кроме того, выравнивание давления на лепестки, выполняемое в разработанном 

способе путем переменного движения ползунов вдоль оси цанги с воздействием 

каждого из них только на один лепесток, позволяет исключить необходимость 

радиального смещения нажимных элементов. Это увеличивает жесткость сопряжения 

«заготовка – цанговый патрон» и уменьшает возможное смещение нажимных 

элементов в радиальном направлении от действия сил резания при последующей 

механической обработке. Таким образом, разработанный способ обеспечивает 

повышение надежности переустановки тонкостенной заготовки. 

На рисунке показана схема осуществления способа.  

Тонкостенную заготовку 1 с наружной поверхностью вращения 2 

устанавливают на базирующий элемент 3 и закрепляют в нем. Напротив  заготовки 

устанавливают механизированный цанговый патрон 4 с зажимными элементами в 

виде лепестков 5, 6 и 7 и нажимными элементами в виде ползунов 8, 9 и 10 с 

переменными движениями вдоль оси цанги. Патрон подводят к базирующему 

элементу с заведением заготовки в отверстие патрона. Перемещают лепестки в 

радиальном направлении на сближение с наружной поверхностью заготовки путем 

перемещения ползунов вдоль оси цанги. Из-за отклонения формы наружной 

поверхности и отклонения от соосности Δ оси цанги относительно оси упомянутой 

поверхности один из лепестков цанги, например 5, может коснуться этой поверхности 

раньше, чем другие. Поэтому перемещение ползуна 8, сопряженного с лепестком 5, а 

значит, перемещение упомянутого лепестка приостанавливают. При этом движение 

остальных ползунов продолжают. Аналогично приостанавливают движение каждого 

следующего ползуна при касании сопряженного с ним лепестка с наружной 

поверхностью. Возобновляют все прерванные движения в момент касания последнего 

лепестка с наружной поверхностью. Затем закрепляют заготовку за упомянутую 

поверхность одновременно всеми лепестками, открепляют ее в базирующем элементе, 

а патрон с заготовкой возвращают в исходное положение. 

Таким образом тонкостенную заготовку переустанавливают в 

механизированный цанговый патрон, достигая при этом повышения надежности 

переустановки. 
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Схема автоматической переустановки тонкостенной заготовки 

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Проведенный структурный анализ выявил достоинства и недостатки способов, 

используемых для установки и переустановки тонкостенных заготовок на технологи-

ческое оборудование. Разработанный способ переустановки с использованием 

механизированного цангового патрона с переменным движением нажимных элементов 

позволяет устранить указанные недостатки и обеспечить повышение точности и 

надежности переустановки. Способ может быть использован на машиностроительных 

предприятиях при автоматических процессах загрузки и переустановки тонкостенных 

заготовок на технологическом оборудовании, а также при его разгрузке. 
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THIN-WALL WORKPIECE AUTOMATIC REINSTALLING 
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The analysis of the known methods of thin-wall workpieces automatic reinstalling is 

carried out. Their advantages and disadvantages are revealed. The essence and 

implementation of the developed thin-wall bushing reinstallation method are disclosed. It is 

compared according to essential features with similar known solutions. The originality of the 

method and the achieved technical result are reflected. 

Keywords: automation, reinstallation, method, workpiece, fastening, chuck, accuracy. 
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