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Эффективным способом повышения качества и производительно
сти шаржирования боковых поверхностей заготовок распиловочных дис
ков является использование на этой операции ультразвуковых колебаний, 
что позволяет за одну' установку заготовки диска осуществлять двухсто
роннюю обработку ее боковых поверхностей [1].

Однако, в такой технологической схеме шаржирования на равно
мерность распределения контактных давлений в зоне шаржирования су
щественно влияет непараллельность инструмента и обрабатываемого дис
ка, их макропогрешности, а гакже наличие зазоров и перекосов в направ
ляющих, устранить которые практически невозможно [1].По причине 
этого авторами предложена схема установки заготовки диска.

Заготовка центральным отверсти
ем устанавливается на цнлиндрическу'ю по
верхность оправки 2 (рисунок 1), чем обес
печивается ее центрирование относительно 
оси вращения последней. Для передачи за
готовке вращающего момента на оправке 
предусмотрены штифты 3, соответствую
щим образом закрепленные на фланце 4 
оправки, свободно входящие в радиальные 
разрезы на заготовке.
Использование данного варианта закрепле
ния приводит к уменьшению деформации 
заготовки диска за счет ее самоустановки 
относигельно рабочих поверхностей ин- 
егрументов
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Рисунок 1 -  Вариант 
установки заготовки рас
пиловочного диска с ис
пользованием штифтов
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