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Рассмотрены недостатки применения универсальных токар-
но-винторезных станков при электромеханической обработке ци-
линдрических поверхностей деталей. Предложен вращатель, рас-
смотрено его устройство и принцип работы. 

В настоящее время для реализации типовых технологических 
процессов упрочнения отделочно-упрочняющей обработки и восста-
новления деталей типа «вал» электромеханической обработкой (ЭМО) 
в механизированном режиме применяют универсальные токарно-вин-
торезные станки [1-7]. Токарно-винторезные станки в широком диапа-
зоне позволяют изменять частоту вращения обрабатываемой детали, 
обеспечивают автоматическое продольное и поперечное перемещение 
суппорта с закрепленной в резцедержателе наплавочной головкой.

Однако анализ компоновки рабочего места оператора электроме-
ханической обработки в механизированном режиме, опыт разработки 
новых технологий упрочнения и восстановления деталей и пожелания 
потребителей указывают на ряд имеющихся недостатков:

- нецелесообразное использование токарно-винторезного станка 
из-за узкой специализации выполняемых на нем работ по ЭМО;

- конструкция токарно-винторезного станка стационарная и габа-
ритная, что не позволяет рационально использовать производственные 
площади, особенно это актуально на малых предприятиях или в част-
ных ремонтных мастерских;

- необходимо обеспечить бесступенчатое изменение частоты вра-
щения детали в заданном диапазоне;

- необходимо обеспечить бесступенчатое изменение скорости 
продольной подачи наплавочной головки в заданном диапазоне.
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Предложенный нами вращатель (рисунок 1) лишен указанных недо-
статков, и позволяет исключить из технологического процесса универсальный 
токарно-винторезный станок и использовать его по прямому назначению.

На рисунке 2 изображена кинематическая схема вращателя.
Принцип работы вращателя заключается в следующем.
В трехкулачковом патроне вращателя закрепляется деталь. При 

необходимости поджимается центром задней бабки. Кронштейн с за-
крепленной инструментальной державкой устанавливается и закре-
пляется в устройстве для крепления кронштейна. Регулируя высоту, 
державка выставляется так, чтобы инструмент совпадал с осью шпин-
деля. Регулировка обеспечивается конструкцией кронштейна. Установ-
ка ЭМО соединяется с инструментальной державкой силовым кабелем. 
Установку ЭМО соединяется с токосъемником вращателя. На передней 
панели установки для ЭМО устанавливаются электрические режимы 

а б

Рисунок 1 - Общий вид 
вращателя для ЭМО: 1 - блок 

управления, 2 - силовой модуль, 
3 - редуктор привода шпинделя, 4 - 

трехкулачковый самоцентрирующий 
патрон, 5 - инструментальная 

державка, 6 - суппорт, 7 - станина, 8 - 
задняя бабка

Рисунок 2 – Кинематическая схема 
вращателя: 1 – электродвигатель 
коробки скоростей; 2 – электро-
двигатель коробки подач; 3, 4 – 
муфты; 5, 6, 7 – зубчатые колеса 
цепной передачи; 9 – передача 

винт гайка
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обработки. На передней панели блока управления выставляются кине-
матические режимы ЭМО: частота вращения шпинделя с деталью и ско-
рость движения подачи инструментальной державки.

Вращатель может быть использован на ремонтно-технических 
предприятиях, машинно-технологических станциях, производственных 
кооперативах и мастерских хозяйств, для реализации типовых техноло-
гий упрочнения и восстановления деталей типа «вал» ЭМО.
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ROTATOR FOR ELECTROMECHANICAL TREATMENT 
OF CYLINDRICAL SURFACES OF PARTS
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The disadvantages of using universal lathe-cutting machines for electro-

mechanical machining of cylindrical surfaces of parts are considered. A rotator 
is proposed, its structure and operation principle are considered.


