Методическая разработка
«Технология изготовления шпоночного паза»

                                                                   Картинг                                                         Смирнов В.П.

      При изготовлении ступиц задней оси карта возникает сложность в обработке шпоночного паза. В кружке картингистов ОЦТТ применяется довольно простой способ ее изготовления на токарном станке.

      Ступица закрепляется в патроне токарного станка. В резцедержателе устанавливается специальный резец, и на выключенном станке при помощи продольной подачи, которая обеспечивается вручную, делается канавка. Глубина резания при этом составляет 0,1 – 0,5 мм за проход.

      Если нет подходящего резца, его можно изготовить самостоятельно. В стальной заготовке (1), диаметром примерно 20 мм сверлится отверстие. В это отверстие устанавливается резец (2) и закрепляется винтом (3). Резец можно изготовить из старого напильника, сверла, метчика. Ширина резца равна размеру используемой шпонки.

[image: image1.jpg]&
R
fé ////;/





