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(57) 
Устройство для обработки деталей с коническими поверхностями, содержащее ин-

струмент с рабочей поверхностью и планшайбу, в центре которой смонтирован хвостовик 
с валом, отличающееся тем, что содержит закрепленный на валу прижимной диск с эла-
стичным элементом и гибкие кронштейны, закрепленные на планшайбе, при этом каждый 
кронштейн снабжен втулкой для закрепления обрабатываемой детали, а хвостовик уста-
новлен с возможностью смещения вдоль оси планшайбы. 

 
 

 
 
 

Устройство предназначено для шлифования и полирования высокоточных конических 
поверхностей деталей из различных металлических и неметаллических материалов и мо-
жет быть использовано в точном машиностроении и в оптическом приборостроении. B
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Известен бесцентровый шлифовальный станок для обработки конических поверхно-
стей, содержащий опорный элемент и оппозитно независимо вращательно смонтированные 
цилиндрические шлифовальный круг и параллельный ему ведущий круг, на поверхности 
которого выполнена винтовая канавка, расстояние между смежными витками которой до-
статочно для свободного размещения обрабатываемых деталей, при этом в качестве опор-
ного элемента использован ролик с винтовой канавкой, имеющий форму обрабатываемого 
изделия, ролик установлен с возможностью вращения [1]. 

Недостатком данного технического решения является то, что при его реализации не 
представляется возможным гибко регулировать величину съема припуска при вершине и 
основании конуса, что необходимо в случае получения прецизионных конических деталей. 

Прототипом заявляемого устройства является устройство для обработки деталей в ви-
де усеченного конуса, содержащее планшайбу с хвостовиком, в центральной и перифе-
рийной зонах которой закреплены жесткие кронштейны, причем первые из них снабжены 
шарниром Гука, соединенным с боковыми шестернями и верхними центрами, а во вторых 
закреплены нижние центры, при этом в центре планшайбы смонтирован вал, несущий 
верхнюю и нижнюю шестерни [2]. 

Недостатком известного устройства является то, что оно не позволяет обрабатывать 
детали с полными коническими поверхностями. 

Задача, на решение которой направлено заявляемое устройство, - обеспечить возмож-
ность обработки деталей с полными коническими поверхностями 

Задача решается тем, что устройство содержит инструмент с рабочей поверхностью и 
планшайбу, в центре которой смонтирован хвостовик с валом, и оно дополнительно со-
держит закрепленный на валу прижимной диск с эластичным элементом и гибкие крон-
штейны, закрепленные на планшайбе, при этом каждый кронштейн снабжен втулкой для 
закрепления обрабатываемой детали, а хвостовик установлен с возможностью смещения 
вдоль оси планшайбы. 

Технический результат, достигаемый при осуществлении изобретения, заключается в 
том, что появляется возможность гибко регулировать величину угла при вершине конуса 
детали посредством независимого изменения рабочего усилия на ее образующую со сто-
роны основания и со стороны вершины. 

На фигуре показано устройство для обработки деталей с коническими поверхностями. 
Устройство содержит планшайбу 1, на которой с возможностью радиального смеще-

ния установлены гибкие кронштейны 2 с втулками 3. В центральной зоне планшайбы 1 
смонтирован с возможностью осевого смещения хвостовик 4, несущий подшипник 5 с 
осью 6, эластичным элементом (например, в виде пружины) 7 и прижимным диском 8, 
снабженным резиновым кольцом 9. С верхней частью хвостовика 4 контактирует поводок 
10 выходного звена 11 исполнительного механизма базового станка. Во втулку 3 установ-
лена с возможностью вращения ось 12 наклеечного инструмента 13, на котором непо-
движно закреплена обрабатываемая деталь 14, расположенная на рабочей поверхности 
инструмента 15, смонтированного на шпинделе 16 базового станка. Рабочее усилие на де-
таль сообщается посредством груза 17. 

Устройство работает следующим образом. Деталь 14 жестко закрепляют на наклееч-
ном инструменте 13 и ось 12 последнего помещают во втулку 3. Планшайбу 1 вместе с 
деталями устанавливают на рабочую поверхность инструмента 15 и изменением угла α 
между рычагами гибкого кронштейна 2 добиваются полного контакта детали 14 с рабочей 
поверхностью инструмента 15. При этом прижимной диск 8 резиновым кольцом 9 прихо-
дит в контакт с боковой поверхностью детали 14 при вершине конуса. В сферический 
наконечник хвостовика 4 помещают шаровой наконечник поводка 10, устанавливают груз 
17 и включают вращение шпинделя 16 базового станка с инструментом 15, а также воз-
вратно-вращательное движение выходного звена 11 станка с поводком 10. 
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Регулирование величины угла при вершине конуса детали производят следующим об-
разом: в случае необходимости уменьшить угол конуса - уменьшают массу груза 17 и 
производят осевое смещение хвостовика 4 в планшайбе 1 в сторону прижимного диска 8; 
для увеличения угла конуса увеличивают массу груза 17 и смещают хвостовик 4 в направ-
лении от прижимного диска 8. 

После окончания обработки отключают вращение шпинделя 16 и выходного звена 11, 
снимают планшайбу 1 с деталями 14 с инструмента 15, заменяют детали 14 на новые и 
цикл обработки повторяют. 

Таким образом, предлагаемое техническое решение позволяет обрабатывать детали с 
высокоточными полными коническими поверхностями. 
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