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1
Изобретение относится к абразивной 

обработке и может быть использовано 
для окончательной обработки шариков.

Известен станок для обработки шари
ков, включающий два диска, расположен
ных параллельно один относительно к дру
гому, между которыми происходит обра
ботка шариков, и один из которых при
водной, а другой -  прижимной с вырезом, 
и механизм прижима, точка приложения 
которого смещена из геометрического 
центра прижимного диска в противополож
ную сторону от выреза f i l .

Это техническое решение обеспечивает 
рациональное распределение давления по 
шарикам в рабочей зоне и минимальное 
на входе и выходе из нее.

К недостаткам этого станка можно 
отнести то, что положение точки прило
жения усилия на прижимной диск в про- 
цесч,е обработки не меняется. Координа
ты точки приложения усилия остаются в 
процессе работы неизменными, однако 
они зависят от величины прижимного уси-
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ПИЯ, массы, диаметра и толщины прижим- 
! ного диска, диаметра обрабатываемых 
шариков и количества их в рабочей зоне, 
формы выреза, режима обработки и т.д.

Цепь изобретения -  уменьшение по
грешностей формы и размеров шариков 
в обрабатываемой партии.

Поставленная цепь достигается тем, 
что определяют сигнал, соответствуюший 
мaкcи^^aльнoмy силовому воздействию на 
шарик при входе его в рабочую зону, на
пример с помощью тензомеа рического 
преобразователя, и сравнивают его с сиг
налом, соответствующим оптимальным 
условиям обработки, и сигналом рассог
ласования автоматически перераспределя
ют напряжение в прижимном рабочем ин
струменте за счет изменения точки при
ложения рабочего усилия на него, обесш^ 
чизающее оптимальное давление на обра
батываемые детали в рабочей зоне и ми
нимальные нагрузки при входе их в ра
бочую зону и выходе из нее.
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Изменение точки приложения рабочего 

усилия на прижимной рабочий инструмент 
обеспечивается за счет выполнения ме
ханизма прижима в виде прижимного» при
вода с центральной шестерней и распреде— 
литепьньк приводов, включающих гайки- 
шестерни, установленные на прижимном 
рабочем инструменте с возможностью 
вращения, и ходовые винты, имеющие 
привод от шаговых двигателей, связан
ных с преобразователями деформаций ра
бочего инструмент^ в управляемый сиг
нал.

Распределительные приводы установле
ны вокруг центральной шестерни, ось ко
торой совпадает с геометрическим цент
ром прижимного рабочего инструмента и 
связаны между собой таким образом, что 
при увеличении давления на инструмент 
от одного, установленного диаметрально 
противоположно вырезу в прижимном ра
бочем инструменте, на других распреде
лительных приводах рабочее усилие умень
шается, сохраняя общее усилие на при
жимной инструмент неизменным. Такое 
перераспределение усилий на распредели
тельных приводах обеспечивает измене
ние точки приложения равнодействующей 
силы на прижимной рабочий инструмент. 
Кроме того, гайки-шестерни, связанные 
посредством ходовых винтов с распреде
лительными приводами, находятся в за
цеплении с центральной шестерней, имею
щей ширину большую высоты подъема 
прижимного рабочего инструмента, что 
обеспечивает постоянство их зацепления.

На фиг. 1 изображено устройство с 
принципиальной схемой взаимосвязи рас- 
предепит&тьных приводов, вид в плане; 
на фиг. 2 устройство с принципиальной 
схемой, вид сверху.

Устройство содержит нижний привод
ной инструмент 1 , прижимной рабочий 
инструмент 2 с вырезом 3, между кото
рыми располагаются обрабатываемые ша
рики 4, прижимной привод 5 с централь- 
|ноЙ шестерней в, распределительные при
воды 7, 8  и 9, связанные посредством 
винтов 1 0 с гайками-чпестернями 1 1 , уо- 
тановпенными с возможностью вращения 
на прижимном рабочем инструменте.
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Измерительное устройство 12, опреде
ляющее перемицевие гайки-шестерни 1 1  
относительно »№ га Ю , связанного с рас
пределительным приводом 8 , электрически ** 
связано через усилитель 13 и делитель 
14 с распределительными приводами 7 и 
9. Прео6ра.эоватепи 15 и 16 силового

воздействия на прижимной рабочий инстру
мент (например тензометрические преоб
разователи), установленные на входе и 
выходе шариков из рабочей зоны, соответ- 

5 ственно связаны через усилители 17. 
Сравнивающие устройства 18 связаны с 
задатчиком частоты импульсов 19 и через 
блок сравнения 2 0 , генератор импульсов 
21 с прижимным приводом 5; преобразо- 

10 ватель 15 связан через усилитель ампли
туды импульсов 2 2 , блок сравнения 23, 
который в свою очередь связан с задат
чиком амплитуды импульсов 24, и через 
генератор импульсов 2 5 - е  распредели- 

15 тельным приводом 8 .
Предложенное устройство работает 

следующим образом.
При вращении центральной шестерни 6 

от прижимного привода 5 вращение переда- 
20 ется на гайки-шестерни 1 1 , которые вза-| 

имодействуют с ходовыми винтами 1 0  и 
перемещаются вверх или вниз относитель
но центральной шестерни, при этом опус
кают или приподнимают прижимной рабочий 
инструмент 2 или передают на него рабо
чее усилие. Причем при различном допол
нительном развороте ходовых винтов 1 0 , 
управляемых от распределительных приво
дов 7, 8 и 9, обеспечивается перераспре
деление между гайками-шесте>'” '’ми 11 
передаваемого рабочего усилия на прижим
ной инструмент 2 , что приводит к изме
нению координат точки его приложения, 
а как следствие -  перераспределение на
пряжений в прижимном рабочем инстру
менте.

Автоматическое перераспределение 
напряжений в прижимном рабочем инстру
менте 2 осуществляется следующим об
разом.

Электрический сигнал от преобразова
теля 15, соответствующий максимально
му силовому воздействию на шарики, при 
входе их в рабочую зону усиливается по 
амплитуде в усилителе 22  и подается на 
вход блока сравнения 23, где он сравни
вается с заданной величиной, поданной 
от задатчика 24 и соответствующей оп
тимальным условиям обработки, и сигнал 
рассогласования через генератор импуль
сов 25 поступает к распределительному 
приводу 8 , который увеличивает или 
уменьшает рабочее усилие на прижимной 
рабочий инструмент. Однако при этом 
перемещение гайки-шестерни относитель
но ходового винта, связанное распредели— 
тельным приводом 8 , фиксируется измери
тельным устройством 1 2 , которое выра
батывает сигнал, соответствующий ьепя-^
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чине дтого перемещения и поступающий 
через усилитель 13 и делитель 14 к 
распределительным приводам 7 и 9, что 
обеспечивает поворот соответствующих 
ходовых ЕЙШТОВ Б ПРОТИВОПОЛОЖНУЮ сто- 5 
рону относительно ходового винта, полу
чающего вращение от распределительного 
привода 8 , при этом общее рабочее уси
лие на прижимной рабочий инструмент не 
иэменяется, а обеспечиваются улучшен- 'О 
ные условия входа шариков в рабочую 
зону и выхода из нее.

Автоматическое регулирование величи
ны общего усилия на прижимной рабочий 
инструмент в зависимости от количества >5 
шариков, находшоихся в рабочей зоне, 
осуществляется следующим образом. Пре
образователи 15 и 16 силового воздей
ствия на прижимной рабочий инструмент 
от шариков при их входе в рабочую зону 20 
и вькоде из нее вырабатывают сигналы, 
частота которых зависит от количества 
шариков, входящих в рабочую зону и со
ответственно ВЫХОД5ПЦИХ. Эти сигналы 
усиливаются в усилителях 17 и подаются 25 
на входы сравнивающих устройств 18, 
где они сравниваются с теоретической 
частотой, которая задается задатчиком 
19 и соответствует непрерывному входу 
шариков в рабочую зону и выходу из нее, 30 
сигналы рассогласования от обоих срав
нивающих устройств, в свою очередь, 
сравниваются между собой в блоке срав
нения 2 0  и далее сигнал рассогласования 
подается через генератор импульсов 2 1  
к прижимному приводу 5, который в за
висимости от номерности сигнала увели

чивает или уменьшает общее рабочее 
усилие на прижимной диск 2 .

Использование данного устройства, 
управления элеваторной обработки поэвс^ 
лит уменьшить погрешности формы и раз
меров шариков в обрабатываемой партии 
за счет автоматического перераспределе
ния напряжений в прижимном рабочем 
инструменте при условии постоянства си
лового воздействия на каждый обрабаты-' 
ваемый шарик.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство управления процессом эле
ваторной обработки шариков, содержащее 
прижимной и приводной рабочие инструмен
ты, механизм прижима, о т л и ч а ю 
щ е е с я  тем, что, с целью повышения 
качества обработки, механизм прижима 
выполнен в виде основного двигателя, сое
диненного с центральной шестерней, и 
распределительных приводов, содержащих 

I кинематические пары ходовой винт-гайка, 
гайки которых вьптопнеяы в виде шестер
ни, установленных на.тфижимном рабочем 
инструменте вокруг его геометрического 
центра с возможностью вращения и взаи
модействия с центрапыюй шестерней, а 
ходовые винты соединены с шаговыми 
двигателями распределительных приводов.

Источники информации, 
принятые во внимание при экспертизе 

1. Патент Великобритании № 131346.5, 
кл. В 24 В 11/06, 1973.
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