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I
Изобретение относится к абразивной об

работке и может быть использовано в под
шипниковой промышленности при шлифо
вании роликов.

Известен станок для обработки роликов 
с криволинейной образующей, содержаший 
привод, связанный с механизмом подачи  ̂
роликов, шпиндель инструмента и загрузоч
ное устройство [1].

Однако данный станок не обеспечивает 
взаимосвязанных движений рабочей пода
чи, вращения деталей и механизма загруз
ки, а свободное расположение оси симмет
рии ролика в процессе обработки приводит 
к наличию дополнительных погрешностей 
расположения центра кривизны дуги об
разующей.

Цель изобретения — повышение качест
ва и производительности обработки.

Поставленная цель достигается тем, что 
станок снабжен опорно-приводным узлом 
обрабатываемых деталей и механизмом осе
вого перемещения шпинделя инструмента, 
кинематически связанными с механиз.мом по
дачи, обеспечивающим прерывистое враще
ние опорно-приводного узла, причем ведо
мое звено механизма подачи связано с за

10

15

20

грузочным устройством, установленным с 
возможностью прерывистого вращения.

На чертеже представлена кине.матичес- 
кая схе.ма станка.

Станок состоит из электродвигателя 1, 
группы сменных зубчатых колес 2—5, опор
но-приводного узла, включающего барабан 
6, на котором закреплены обрабатываемые 
детали 7 с помощью зажимною устройства 8, 
вращающиеся в процессе обработки вокруг 
оси симметрии от шестерен 9, закрепленных 
на барабане 6 и взаимодействующих с шес
тернями 10, закрепленными на валу 11, на 
котором закреплена также шестерня 12, сцеп
ляющаяся с неподвижной шестерней ГЗ. 
Станок включает в себя также ведущее зве
но 14 механизма прерывистого вращения и 
его ведомое звено 15, передающее вращение 
на шестерни 16:—19, ведущее звено 20, ве
домое звено 21 загрузочного устройства и 
связанный с ним автооператор 22. От шес
терни 16 вращение передается на шестерни 
23—27 и группу сменных зубчатых колес 
28—32 и далее через шестерни 33 и 34 на 
ходовой винт 35, обеспечивающий осевое' 
перемещение шлифовального круга 36, вра-
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щение которого осуществляется от двига
теля 37 через коробку скоростей 38.

Станок работает следующим образом.
Включение электродвигателя 37 обеспе

чивает вращение шлифовального круга 36, 
при этом требуемая скорость устанавливает
ся с помощью коробки скоростей 38. Вклю
чение электродвигателя 1 обеспечивает вра
щение через шестерни 2—5 ведущего звена 
14 механизма прерывистого вращения, при 
этом его ведомое звено 15 поворачивается 
периодически на часть полного оборота, 
соответствующую, количеству обрабатывае
мых деталей 7 на барабане 6, т. е. при двух 
деталях ведомое звено 15 поворачивается 
периодически на 180°, при четырех — на 90° 
и т. д. Ведомое звено 15 приводит во враще
ние шестерню 16 барабана б,а также пере
дает вращение автооператору 22, и ходо
вому винту 35. При этом автооператор 22 
вращается при неподвижном барабане 6 и 
наоборот. Вращение же барабана б йроис- 
ходит при одновременном осевом перемеще
нии шлифовального круга 36. Автоопера
тор 22 установлен на одном валу с ведомым 
звеном 21 механизма прерывистого враще
ния загрузочного устройства, которое полу
чает вращение от шестерни 16 через шестер
ни 17, 18 и 19 и ведущее звено 20. Автоопе
ратор 22, вращаясь вокруг оси, скрещиваю
щейся под прямым углом с осью вращения 
барабана 6, обеспечивает установку обра
батываемой детали 7 в требуемое положе
ние относительно зажимного устройства 8. 
Периодическое совмещение требуемых по
ложений автооператора 22 и барабана 6 
для подачи обрабатываемой детали 7 в за
жимное устройство 8 обеспечивается соот
ветствующим угловым расположением ве
домых звеньев 15 и 21 механизмов преры
вистого вращения. После установки обра
батываемой детали 7 в требуемое положение 
относительно зажимного устройства 8 вклю
чается механизм зажима (на схеме не пока
зано). После закрепления обрабатываемой 
детали ведущий элемент 14 механизма пре
рывистого вращения поворачивает его ве
домое звено 15 на соответствующий угол, в 
пределах которого происходит съем при
пуска. При этом автооператор остается не
подвижным, так как ведущий элемент 20 
выходит из зацепления с ведомым — 21. 
Вращение барабана 6 с обрабатываемой де
талью 7 происходит при одновременном осе
вом перемещении шлифовального круга 36. 
Это обеспечивается за счет передачи вра
щения от шестерни 16 ходовому винту 35 
через шестерни 23—34. Требуемое соотно
шение скоростей вращения барабана 6 и 
подачи шлифовального круга 36 устанав
ливается с помощью гитары сменных колес 
2—5, а также 28—32.

Формирование криволинейной образую
щей роликов 7 происходит при наличии вра
щения их вокруг оси симметрии, которое

обеспечивается за счет обкатывания шестер
ни 12 неподвижной центральной шестер
ни 13, при этом вал 11, установленный на 
барабане 6, приводит, во вращение через 
шестерни 10 шестерни 9, передающие вра
щение обрабатываемым деталям 7. Переда
точное отношение шестерен 9, 10 и 12, 13 
подбирается таким образом, чтобы за время 
поворота барабана 6 на угол, соответствую
щий дуге рабочего профиля шлифовального 

10 круга 36, соединяющей меньший и больший 
его диаметры, ролик 7 сделал не менее од
ного оборота вокруг своей оси симметрии. 
После поворота барабана 6 на угол, соот
ветствующий съему припуска, вращение его 
прекращается, он останавливается в поло- 

5̂ жении, соответствующем совпадению схвата 
автооператора с загрузочным окном бараба
на. После чего происходит поворот- авто
оператора 22, который обеспечивает выгруз
ку обработанной детали 7 при отключенном 

2 0  механизме зажима (на схеме не показан) 
и установку следующей заготовки, после 
зажатия которой цикл повторяется.

При отключении двигателя 1 прекращает
ся периодическое вращение барабана 6 и а&- 
тооператора 22, а также прекращается осе- 

25 вое перемещение шлифовального круга 36. 
При отключении двигателя 37 прекращает
ся и вращение шлифовального круга.

Таким образом, преложенный станок обес
печивает обработку в автоматическом цикле 
роликов с криволинейной образующей, при 
этом не требуется дополнительной правки 
шлифовального круга и связанной с этим 
подналадки, что приводит к погрешностям 
относительного расположения обработан
ных поверхностей и увеличению времени 

3 5  достижения требуемой точности.

30

Формула изобретения

Станок для обработки роликов с криво
го линейной образующей, содержащий привод, 

связанный с механизмом подачи роликов, 
шпиндель инструмента и загрузочное уст
ройство, отличаюш,ийся тем, что, с целью 
повышения качества и производительности 
обработки, станок снабжен опорно-привод
ным узлом обрабатываемых деталей и меха
низмом осевого перемещения шпинделя ин
струмента, кинематически связанными с ме
ханизмом подачи, обеспечивающим преры
вистое вращение опорно-приводного узла, 

50 причем ведомое звено механизма подачи 
связано с загрузочным устройство, установ
ленными с возможностью прерывистого вра
щения.

55
Источники информации, 

принятые во внимание при экспертизе 
1. Станки шлифовальной группы. Ката

лог-справочник «Металлорежущие станки», 
ч, 5, М., НИИМАШ, 1971, с. 354.
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