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Устройство для шаржирования боковых поверхностей распиловочного диска, содер-

жащее оправку для установки распиловочного диска с приводом вращения и две враща-
ющиеся соосные виброударные системы, при этом каждая из виброударных систем 
установлена с возможностью перемещения вдоль оси и выполнена в виде подвешенного 
на плоских пружинах корпуса с установленным в нем валом, на конце которого установ-
лен деформирующий инструмент, каждый корпус связан через контактный элемент с ку-
лачком кулачкового механизма, служащего для передачи колебаний виброударным 
системам, ось вращения оправки смещена относительно оси виброударных систем в гори-
зонтальной плоскости, а привод вращения выполнен в виде фрикционной передачи. 

 

 
 
 

Изобретение относится к устройствам для поверхностной обработки материалов, в 
частности для шаржирования боковых поверхностей распиловочного диска алмазным 
порошком. 
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Известно устройство для шаржирования распиловочного диска по односторонней 
схеме [1], содержащее вращающийся стол, на котором закреплен шаржируемый распило-
вочный диск, деформирующий инструмент сферической формы с плоским срезом, уста-
новленный с эксцентриситетом относительно оси концентратора ультразвукового 
преобразователя, а также механизм создания колебательных перемещений и механизм 
нагружения. 

Недостатком известного устройства является низкая производительность шаржирова-
ния, так как обработку необходимо осуществлять последовательно с одной и другой сто-
роны, а также нестабильное перемещение деформирующего инструмента, что снижает 
равномерность распределения и степени закрепления шаржированных частиц на поверх-
ности распиловочного диска. 

Наиболее близким к предлагаемому изобретению является устройство для шаржиро-
вания боковых поверхностей распиловочного диска [2], содержащее две вращающиеся 
соосные виброударные системы, на торцах которых закреплены деформирующие инстру-
менты, и оправку для установки заготовки распиловочного диска. При этом оси вращения 
виброударных систем и оправки смещены относительно друг друга в горизонтальной 
плоскости, а привод вращения заготовки выполнен в виде фрикционной передачи. 

Основным недостатком описанного устройства является использование разомкнутой 
акустической системы. Особенностью таких систем является наличие деформирующих 
инструментов, размещаемых с возможностью перемещения относительно оси концентра-
тора акустической системы между его торцом и обрабатываемой поверхностью. Это при-
водит к тому, что амплитуда колебаний такого деформирующего инструмента в процессе 
его затягивания на виброударный режим работы не имеет постоянного значения, а непре-
рывно изменяется, причем это изменение зависит от множества факторов (трение при пе-
ремещении деформирующего элемента относительно акустической системы, характер 
взаимодействия деформирующего инструмента с обрабатываемой поверхностью распило-
вочного диска, состояние поверхности заготовки и т.д.). Это снижает равномерность рас-
пределения и степень шаржирования алмазных частиц по поверхности распиловочного 
диска. Кроме того, нестабильная амплитуда получаемых таким образом колебаний снижа-
ет вероятность попадания абразивных зерен в зазор между деформирующим инструмен-
том и поверхностью заготовки. При этом недостатком описанного устройства является и 
необходимость использования вращающихся акустических систем, что приводит к сни-
жению эффективности передачи рабочей акустической энергии в зону обработки. Кроме 
того, необходимость подвода питающего напряжения к ультразвуковым преобразователям 
акустических систем конструктивно ограничивает скорость их вращения, снижая возмож-
ную частоту вращения оправки для установки заготовки, связанной с акустическими си-
стемами фрикционной передачей. 

Задача, решаемая изобретением, заключается в повышении эффективности шаржиро-
вания и упрощении конструкции технологического оборудования, применяемого на этой 
операции. 

Это достигается тем, что в устройстве для шаржирования боковых поверхностей рас-
пиловочного диска, содержащем оправку для установки распиловочного диска с приводом 
вращения и две вращающиеся соосные виброударные системы, при этом каждая из вибро-
ударных систем установлена с возможностью перемещения вдоль оси и выполнена в виде 
подвешенного на плоских пружинах корпуса с установленным на нем валом, на конце 
которого установлен деформирующий инструмент, каждый корпус связан через контакт-
ный элемент с кулачком кулачкового механизма, служащего для передачи колебаний 
виброударным системам, ось вращения оправки смещена относительно оси виброударных 
систем в горизонтальной плоскости, а привод вращения выполнен в виде фрикционной 
передачи. 

Это значительно упрощает конструкцию всей установки (облегчается процесс загруз-
ки распиловочного диска в зону обработки, электрическая схема содержит меньшее число 
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элементов из-за отсутствия необходимости подводить питающее напряжение к преобразо-
вателям акустических систем). Применение кулачкового механизма для сообщения коле-
баний виброударной системе позволяет увеличить амплитуду колебаний и обеспечить 
стабильные условия их получения, что, соответственно, увеличивает силу внедрения абра-
зивных зерен в материал заготовки и повышает эффективность их шаржирования. 

Сущность изобретения поясняется фигурой, где показана схема устройства для 
шаржирования боковых поверхностей распиловочного диска. 

Устройство содержит две виброударные системы, каждая из которых выполнена в ви-
де подвешенного на плоских пружинах 1 корпуса 2 с установленным в нем на подшипни-
ках качения 3 валом 4, на конце которого установлен деформирующий инструмент 5. Вал 
соединен через предохранительную муфту 6 с двигателем 7. Вращение двигателей вибро-
ударных систем синхронизировано с помощью устройства синхронизации 8. 

Колебания передаются виброударным системам кулачкового механизма, который со-
держит кулачок 9, связанный с корпусом 2 через контактный элемент 10. Для обеспечения 
постоянного прижима контактных элементов 10 к поверхности кулачка 9 предусмотрена 
стягивающая пружина 11. 

Шаржируемая заготовка 12 распиловочного диска закрепляется на оправке 13, кото-
рая, для уменьшения сил трения, устанавливается в обратные центры 14. 

Устройство работает следующим образом. 
На шаржируемую поверхность заготовки 12 распиловочного диска наносят абразив-

ную пасту, состоящую из алмазного микропорошка, смешанного с касторовым маслом. С 
помощью электродвигателя (на фигуре не показан) приводят во вращение кулачок 9. Од-
новременно включают электродвигатели 7, вращающие через валы 4 деформирующие 
элементы 5 виброударных систем 1. При вращении кулачка 9 контактирующие элементы 
10, прижимающиеся к нему с помощью стягивающей пружины 11, передают колебания на 
корпуса 2 виброударных систем, которые благодаря применению подвеса, выполненного 
в виде двух плоских пружин 1, имеют возможность перемещения вдоль оси виброударных 
систем. Далее колебания через подшипники качения 3 и валы 4 передаются на вращающи-
еся деформирующие элементы 5, которые наносят удары по зернам абразива, находящим-
ся на боковых поверхностях заготовки 12, в результате чего происходит вдавливание 
алмазных частиц в обрабатываемый материал. Вращение заготовки 12 происходит за счет 
изменения скорости скольжения точек контактных поверхностей деформирующих ин-
струментов 5 относительно поверхности заготовки 12 распиловочного диска по поверхно-
сти контакта, то есть за счет фрикционной передачи вращающего момента. При этом 
скорость вращения заготовки 12 зависит как от частоты вращения деформирующих эле-
ментов 5, т.е. от скорости вращения электродвигателей 7, так и от длительности контакта 
деформирующих инструментов 5 с боковыми поверхностями заготовки 12 за период ко-
лебаний, т.е. от скорости вращения профиля кулачка 9, так как в течение цикла колебаний 
передача крутильных колебаний в зону шаржирования происходит лишь в течение време-
ни контактного взаимодействия. Это позволяет, изменяя частоту вращения указанных 
выше электродвигателей, легко регулировать частоту вращения заготовки, меняя при этом 
степень шаржирования поверхности за счет изменения количества ударов, приходящихся 
на единицу боковой поверхности заготовки. 
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