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1
Изобретение относится к технологии ма­

шиностроения и может быть использовано 
при окончательной абразивной обработке 
сферических торцовых поверхностей.

Известен способ сквозного шлифования 5 
периферией шлифовального круга, включа­
ющий профилирование и правку шлифо­
вального круга по его периферии, подна.чад- 
ку на величину износа круга, два вращения 
обрабатываемых деталей вокруг их осей ю 
симметрии и вокруг оси, отстоящей от об­
рабатываемой сферической поверхности на 
расстоянии, равнОіМ ее радиусу, а также 
вращение шлифовального круга вокруг оси, 
перпендикулярной к последней [ 1]. 15

Недостатком способа является то, что 
равномерность съема припуска и точность 
обработанной поверхности обеспечиваются 
за счет сложного профилирования рабочей 
поверхности шлифовального круга, которая 20 
требует частой правки и подналадки. За 
время однократного прохождения деталью 
рабочей зоны обработка производится как 
при уменьшении текущего радиуса шлифо­
вального круга, так и при его увеличении. 25 

Целью изобретения является повышение 
производительности и качества обработки.

Указанная цель достигается тем, что ин­
струмент перемещают вдоль оси его враще­
ния на величину износа, а в качестве инст- зо

2
ру.мента используют шлифовальный круг, 
профиль которого ІІ средней части является 
дугой окружности с радизюом, равным ра­
диусу обрабатываемой сферы, u соединяет 
цилиндрические участки меньшего н боль­
шего диаметров, равных соответственно ди­
аметру и удвоенному диаметру обрабаты­
ваемой сферы.

Другое отличие состоит в том, что обра­
ботку ведут при сохранении расстояния, 
равного диаметру обрабатываемой сферы, 
между осями вращения ротора с деталями 
и круга.

На чертеже изображена схе.ма предло­
женного способа.

Обрабатываемые детали 1, вращаясь во­
круг оси О со скоростью со,! н вокруг оси 
ОО2 со скоростью со„, перемещаются вдоль 
рабочей поверхности профильного инстру­
мента — шлифовального круга 2, вращаю­
щегося со скоростью (Oft, контактируют на 
входе в рабочую зону с торцо.м большего 
цилиндрического участка с диаметром D = 
=  4/?с, а на выходе — с периферией мень­
шего цилиндрического участка диаметром 
d =  2Rc, где Rc — радиус обрабатываемой 
сферы. Таким образом, фор.мирование сфе­
ры на торце детали происходит при поворо­
те ее вокруг ос]і О на угол, равный 90̂ . 
Профилирование шлиерсвального кр\та про­
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изводится дугой окружности радиуса, рав' 
ного радиусу обрабатываемой сферы. Обра­
ботка деталей таким кругом ведется при 
сохранении постоянства расстояния между 
осью OiOi вращения шлифовального круга 5 
и осью О вращения ротора с деталями, так­
же равного диаметру обрабатываемой сфе­
ры. Это обеспечивает удаление основного 
припуска при входе детален в рабочую зо­
ну и по мере перемещения ее к выходу по- ю 
стоянное приближение их к требуемой фор­
ме и размерам. Цилиндрический участок 
диаметром d =  2Rc является калибрующим 
и должен оставаться в процессе работы не­
изменным. Это достигается подбором ско- 15 
ростей вращения шлифовального круга и 
обрабатываемых деталей таким образом, 
чтобы основной припуск удалялся на входе 
деталей в рабочую зону. Дополнительной 
правки при этом не требуется, шлифоваль- 20 
ный круг работает в режиме самозатачива­
ния и износа его калибрующей части не 
происходит. При этом высота цилиндриче­
ского участка большего диаметра уменьша­
ется, а меньшего (калибрующего) увеличи- 25 
вается, т. е. срок службы шлифовального 
круга определяется высотой цилиндрическо­
го участка большего диаметра.

Таким образом, способ обеспечивает 
уменьшение количества правок рабочей ча- 30 
сти шлифовального круга, а при отлажен­
ных режимах обработки дает возможность 
не производить правки до полного износа 
круга, устранение влияния износа шлифо­
вального круга на точность обработки. Cno- 35 
соб обеспечивает также более полное ис­
пользование шлифовальных кругов за счет 
постепенного перехода в процессе износа

большего цилиндрического участка в мень­
ший (калибрующий), улучшает качество 
обработанной поверхности за счет постепен­
ного уменьшения величины снимаемого при­
пуска по мере окончания формирования 
сферической поверхности.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Способ обработки сферических торцов 
деталей профильным инструментом, кото­
рому сообщают вращение вокруг оси, пер­
пендикулярной к оси вращения ротора с де­
талями, вращающимися вокруг их осей сим­
метрии, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с це­
лью повышения производительности и ка­
чества обработки, инструмент перемещают 
вдоль оси его вращения на величину изно­
са, а в качестве инструмента используют 
круг, профиль которого в средней части 
представляет дугу окружности с радиусом, 
равным радиусу обрабатываемой сферы, н 
соединяет цилиндрические участки меньше­
го и большего диаметров, равных соответст­
венно диаметру и удвоенному диаметру об­
рабатываемой сферы.

2. Способ по п. 1, о т л и ч а ю щ и й с я  
тем, что обработку производят при постоян­
ном расстоянии между осями вращения ро­
тора и круга, равном диаметру обрабаты­
ваемой сферы.

Источники информации, 
принятые во внимание при экспертизе 
1. Зарецкий А. В. Шлифование сфериче­

ских торцовых поверхностей тел качения ро­
ликовых подшипников. Специнформцентр 
подшипниковой промышленности. М., 1971, 
с. 1 — 17.
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