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1. Устройство для шаржирования боковых поверхностей распиловочного диска, содер-

жащее две синхронно вращающиеся акустические системы, выполненные в виде пьезоке-
рамических ультразвуковых преобразователей продольных колебаний с соосно располо-
женными концентраторами, на торцах которых закреплены деформирующие элементы, и 
оправку с приводом вращения для установки заготовки распиловочного диска, отличаю-
щееся тем, что рабочая поверхность деформирующего элемента выполнена в виде кольца, 
а оси вращения оправки и акустических систем смещены относительно друг друга в гори-
зонтальной плоскости. 

2. Устройство по п. 1, отличающееся тем, что привод вращения заготовки выполнен в 
виде фрикционной передачи. 
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Полезная модель относится к устройствам поверхностной обработки материалов, в ча-
стности, для шаржирования боковых поверхностей распиловочного диска алмазным по-
рошком. 

Известно устройство для шаржирования распиловочного диска по односторонней 
схеме [1], содержащее вращающийся стол, на котором закреплен шаржируемый распило-
вочный диск, ультразвуковой инструмент сферической формы с плоским срезом, установ-
ленный с эксцентриситетом относительно оси концентратора ультразвукового преобразо-
вателя, а также механизм осцилляции радиальных колебательных перемещений и меха-
низм нагружения. 

Недостатком известного устройства является низкая производительность шаржирова-
ния, так как обработку необходимо осуществлять последовательно с одной и другой сто-
роны, а также отсутствие гарантированного вращения инструмента, что обуславливает 
низкую стабильность процесса. 

Наиболее близким к предлагаемой полезной модели является устройство для ультра-
звукового шаржирования распиловочного диска по двусторонней схеме [2]. Устройство 
содержит узел шаржирования, в который входят две одинаковые акустические колеба-
тельные системы, расположенные соосно навстречу концентраторами. На торцах концен-
траторов ультразвуковых колебаний закрепляются, с возможностью самоустановки рабо-
чих поверхностей, деформирующие элементы, выполненные в виде спиленных шариков 
из стали ШХ15. Для ультразвукового возбуждения акустических колебательных систем 
применены пьезокерамические преобразователи. Обрабатываемая заготовка распиловоч-
ного диска закрепляется на оправке, которой посредством ременной передачи передается 
вращение от электродвигателя. 

Недостатками описанного устройства являются затрудненные условия доступа абра-
зивной пасты в зону обработки, а также использование привода принудительного враще-
ния оправки, что усложняет конструкцию устройства. 

Задачей полезной модели является повышение эффективности шаржирования, износо-
стойкости шаржируемой поверхности и повышение выхода годного сырья при распилива-
нии. 

Поставленная задача решается тем, что в устройстве для шаржирования боковых по-
верхностей распиловочного диска, содержащем две синхронно вращающиеся акустиче-
ские системы, выполненные в виде пьезокерамических ультразвуковых преобразователей 
продольных колебаний с соосно расположенными концентраторами, на торцах которых 
закреплены деформирующие элементы, и оправку с приводом вращения для установки 
заготовки распиловочного диска, рабочая поверхность деформирующего элемента выпол-
нена в виде кольца, а оси вращения оправки и акустических систем смещены друг относи-
тельно друга в горизонтальной плоскости. Привод вращения заготовки выполнен в виде 
фрикционной передачи. 

В заявляемой полезной модели используется так называемая разомкнутая акустиче-
ская колебательная система. Особенностью конструкции разомкнутых акустических коле-
бательных систем является наличие одного или нескольких промежуточных элементов, 
размещаемых с возможностью перемещения относительно концентратора колебательной 
системы, между торцом концентратора и обрабатываемой поверхностью. В заявляемой 
полезной модели в качестве промежуточного элемента использован спиленный шарик, 
который устанавливается в сменный наконечник. Разомкнутые акустические колебатель-
ные системы характеризуются тем, что при определенных условиях они переходят в виб-
роударный режим работы. При этом в системе помимо ультразвуковых колебаний возни-
кают низкочастотные колебания промежуточных звеньев, обусловленные динамическим 
уводом преобразователя. Колебания в виброударных системах состоят из ряда циклов. В 
начале каждого цикла происходит увеличение увода звеньев колебательной системы, то 
есть затягивание колебаний по амплитуде. Заканчивается цикл срывом колебаний, то есть 
их затуханием по амплитуде с последующим силовым замыканием звеньев колебательной 
системы. Амплитуда низкочастотных колебаний звеньев виброударной акустической сис-
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темы может в десятки раз превышать амплитуду ультразвуковых колебаний обычных аку-
стических колебательных систем. Значительное увеличение амплитуды колебаний звень-
ев, достигаемое в разомкнутой акустической колебательной системе, приводит к значи-
тельному увеличению динамической силы, действующей на зерна абразива в момент их 
контакта со сменным инструментом, что, в свою очередь, приводит к увеличению произ-
водительности обработки. Кроме того, значительная амплитуда низкочастотных колеба-
ний звеньев виброударной акустической системы приводит к возникновению в процессе 
обработки значительных зазоров между рабочей поверхностью сменного инструмента и 
поверхностью заготовки, что облегчает доступ абразивной суспензии в зону обработки. 

Полезная модель поясняется чертежом. 
Устройство содержит две синхронно вращающиеся акустические колебательные сис-

темы, выполненные в виде пьезокерамических ультразвуковых преобразователей 1 про-
дольных колебаний с соосно расположенными концентраторами 2. Корпуса ультразвуко-
вых преобразователей 3 установлены в шарикоподшипниках на каретках 4. Каретки 4 
закреплены на направляющих качения, допускающих их перемещение вдоль общей оси 
ультразвуковых преобразователей 1. С корпусами ультразвуковых преобразователей 3 же-
стко связаны шкивы 5, с помощью которых передается вращение от электродвигателя 6 
через промежуточный вал 7 и систему клиноременных передач. Между торцом концен-
тратора 2 и поверхностью заготовки распиловочного диска 8 находится промежуточный 
деформирующий элемент 9 (спиленный шарик), рабочая поверхность которого имеет вид 
кольца. Деформирующий элемент 9 размещен в коническом отверстии сменного наконеч-
ника 10. Шаржируемый диск 8 крепится на оправке 11, которая устанавливается в обрат-
ные центра. Питание обоих ультразвуковых преобразователей 1 осуществляется от ульт-
развукового генератора 12 посредством токосъемных устройств 13. Это обеспечивает 
симметричность силовых воздействий на противоположные поверхности диска. Создание 
осевой статической нагрузки на ультразвуковые преобразователи обеспечивается аттесто-
ванными грузами с применением трособлочной системы (на чертеже не указана). 

Устройство работает следующим образом. 
На поверхность заготовки 8 в зоне обработки наносят абразивную пасту, состоящую 

из алмазного микропорошка, смешанного с касторовым маслом. Приводят в контакт де-
формирующий элемент 9 с поверхностью заготовки 8. Акустическую колебательную сис-
тему возбуждают от ультразвукового генератора 12. Путем подстройки частоты возбуж-
дения добиваются возникновения в разомкнутой колебательной системе резонансного 
виброударного режима. При этом о возникновении резонансного режима можно судить по 
уровню акустического шума, возникающего при работе устройства. Колебания от концен-
тратора 2 акустической колебательной системы передаются деформирующему элементу 9, 
размещенному в коническом отверстии сменного наконечника 10. Под действием колеба-
ний деформирующий элемент 9 наносит удары по зернам абразива, нанесенным на по-
верхность заготовки 8, в результате чего происходит вдавливание частиц обрабатываемо-
го материала. При этом вследствие возникновения в процессе обработки зазоров между 
рабочей поверхностью деформирующего элемента 9 и поверхностью заготовки 8 проис-
ходит постоянное поступление абразивной пасты в зону обработки. Вращение заготовки 8 
происходит за счет изменения скорости скольжения точек контактной поверхности де-
формирующего элемента 9 относительно поверхности заготовки распиловочного диска 8 
по поверхности контакта, то есть имеет место фрикционная передача вращающего момен-
та. Доля времени разрыва контакта в цикле колебаний деформирующего инструмента 9 
влияет на передаточное отношение фрикционной передачи, так как в течение цикла коле-
баний передача вращающего момента происходит лишь в течение времени контактного 
взаимодействия. 
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