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I
Изобретение относится к области абразивной 

обработки и может быть использовано в под­
шипниковой промышленности.

Известны устройства для обработки шариков, 
выполненные в виде трех соосных дисков, два 
крайних из которых установлены с возмож­
ностью вращения [1 ].

Прижимное усилие, необходимое для съема 
припуска, создается специальным механизмом, 
обеспечивающим осевое сближение рабочих ин­
струментов. Зксперименты показывают, что эф­
фективность использования различных форм ра­
бочих канавок, отличнцх от круговых, опреде­
ляется равномерностью распределения прижим­
ного усилия по обрабатываемым шарикам и 
постоянством сил трения в зонах контакта с 
рабочим инструментом. В случае расположения 
таких канавок на плоскости (на торцах дисков) 
и направленности прижимного усилия вдоль оси 
дисков, выполнить условия, определяющие^ рав­
номерность абразивного воздействия на о^аба- 
тываемые поверхности шариков, не представля­
ется возможным ввиду значительной жесткости 
инструментов я влияния динамических нйфузгок.
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вызванных погрешностями изготовления и сбор­
ки инструментов.

Цель изобретения -  повышение точности об­
работки.

Указанная цепь достигается тем, что средний 
инструмент, установленный соосно между двумя 
крайними, выполнен в виде торового эластич­
ного баллона, изменяющего свои размеры под 
действием среды под давлением, что обеспечива­
ет создание прижимного усилия, равномерно рас­
пределенного по всем обрабатываемым шари­
кам. Рабочие канавки выполнены на эквидистант­
ных срефіему торовых поверхностях, образован­
ных на o6pąineHHbix друг к другу торцах двух 
крайних дисков.

На фиг. 1 изображен осевой разрез предло­
женного устройства; на фиг. 2 — разрез по А-А 
фиг. 1.

Устройство содержит верхний диск 1 с коль­
цевой канавкой 2 на ободе, нижний диск 3, на 
обращенных друг к другу торцах которых вы­
полнены кольцевые выемки, в которых установ­
лены неподвижно рабочие инструменты 4 и 5. 
Рабочие кольцевые канавки 6 и 7 выполнены
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на внутренних полуторовых поверхностях, об­
разованных на торцах рабочих инструментов, 
охватывающих торовый эластичный баллон 8 с 
камерой 9. Обрабатываемые шарики 10 и 11 раз­
мешены в канавках верхнего и нижнего рабочих j 
инструментов. К торовому баллону прикрепле­
ны внутреннее 12 и наружное 13 кольца.

Для подвода среды под давлением в камеру 
баллона предусмотрено устройство 14, а для 
предотвращения от проворачивания торового і о 
баллона в процессе работы -  фиксатор 15.

Соединение верхнего диска с торовым балло­
ном при загрузке и выгрузке обрабатываемых 
шариков осуществляется с помощью скоб 16.

Устройство работает следующим образом. Об- is 
рабатываемые шарики 10 укладываются в коль­
цевые канавки 7 инструмента 5 на станке при̂  
снятых диске 1 и торовом баллоне 8 i Заполне­
ние шариками 11 кольцевых канавок 6 инстру­
мента 4 производится вне станка. После запол- jO 
нения шариками диск 1 собирается с торовым 
баллоном скобами 16, при этом в камеру 9 под­
водится среда под давлением, меньшим рабочего, 
после чего в собранном виде они поворачивают­
ся рабочим тбрцом вниз и устанавливаются на 25 
станок соосно собранному с шариками 10 дис­
ку 3. Перед началом обработки снимаются ско­
бы 16, фиксатор вводится в паз наружного коль­
ца 13, регулируется определенное расстояние 
между торцами дисков 1 и 3, поддерживаемое в 30 
процессе обработки постоянным, подводится в 
камеру 9 среда под давлением.

Требуемая величина прижимного усилия, не­
обходимого для обработки шариков, обеспечива­
ется за счет увеличения размеров под действием 35 
среды под давлением торового баллона 8. Дис­
ки 1 и 3 вращаются в разном направлении, при 
этом обрабатьюаемые шарики 10 и 11 обкаты­
ваются раздельно в кольцевых канавках 6 и 7 
инструментов 4 и 5 соответственно. 40

После окончания обработки станок останавли­
вается, диск 1 собирается скобами 16 с наруж­
ным кольцом 13, и после отсоеданёнйя кшеры 
9 от среды под давлением и вывода ‘ фиксатора 
15 диск 1 с торовым баллоном вьшосятся из 45 
зоны станка. Разгрузка шариков 11 кольцевых 
кан ^ок  6 инструмента 4 производится вне стан­
ка. После выгрузки шариков 10 из канавок 7 
инструмента 5 при снятых диске 1 и торовом 
баллоне устройство может использоваться для ^  
обработки следующей партии шариков.

Рабочие инструменты 4 и 5 изготовляются из 
перлитного или ферритного чугуна с повышен­
ным содержанием фосфора для увеличения их

износостойкости. Они могут быть изготовлены 
также из чугуна легированного оловом и тита­
ном. При дово,цке шариков из мягких материа­
лов могут использоваться сплавы на основе ме­
ди, олова, свинца.

Эластичность прижимного устройства исклю­
чает возможность появления динамических, удар­
ных нагрузок в процессе обкатки, вызываемых 
обычно разноразмерностью обрабатываемых дета­
лей, погрешностью их формы, погрешностями из­
готовления и сборки рабочей зоны устройства, 
имеющего жесткий прижимной диск.

Торовый эластичный баллон 8, контактирую­
щий с обрабатываемой поверхностью, изготавли­
вается из кожи или заменителя. В качестве ка­
меры 9 может использоваться обычная автомо­
бильная камера.

Обработка шариков с использованием предла­
гаемого устройства ведется при наличии дово­
дочной пасты, периодически наносимой на рабо­
чие поверхности инструментов 4 и 5 перед за­
грузкой новой партии деталей. Состав паст вы­
бирается в зависимости от материала и твердос­
ти обрабатываемых шариков и материала рабо­
чих инструментов 4 и 5.

Таким образом, устройство обеспечшааеТ по­
вышение геометрической точности обрабатывае­
мых шариков, улучшение микрогеометрии об­
работанной поверхности и, в частности, из-за от­
сутствия жесткого металлического контакта с 
рабочими поверхностяьш инструмента -  сниже­
ние волнистости.

Формула изобретения

Устройство для беззпеваторной обработки ша­
риков, выполненное в циде трех соосных дис­
ков, два крайних из которьк установлены с 
возможностью вращения, отличающееся тем, 
что, с целью повышения точности о^аботки, 
средний диск выполнан в виде торового эластич­
ного баллона, устшовлтного с возможностью 
изменения его размере» с помощью среды, а 
обращенные друг к О ругу поверхности крайних 
дисков также выполныш торовыми и эквидис­
тантными нгруншой поверхности баллона, при 
этом канавки для размещения обрабатьгеаемых 
шариков расположены на упомянутых торовых 
поверхностях.

Источники информации, принятые во внимание 
при экспертизе

1. Авторское свидетельство СССР N® 522949, 
кл. В 24 В 11/00, 1974.
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