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(54)(57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ ОБЪЕМНОЙ 
ПОЛИРОВКИ по авт.св. № 763074, 
о т л и ч а ю щ е е с я  тем, что, 
с целью повышения производительнос
ти и качества полирования, в него 
введены дополнительные электромаг
нитные катушки, первая из которьрс 
охватывает П -1 внутренних ветвей 
магнитопровода, а каждая последую
щая - на одну ветвь меньше, где h - 
число внутренних ветвей магнитопрово
да. •
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Изобретение относится к машино
строению, может быть использовано 
при чистовой обработке поверхнос
тей изделий в магнитном поле с ис
пользованием в качестве режущего 
инструмента магнитно-абразивного 
порошка и является усовершенствова-

• • • V  „нием известного устройства по 
авт.св. № 763074.

‘Целью изобретения является повы
шение производительности и качества 
обработки за счет автономного ре
гулирования значений магнитной ин
дукции в различных секторах рабочей 
зоны.

На фиг.I изображена схема предла
гаемого устройства; на фиг.2 - вид 
А на фиг.1; на фиг.З - разрез Б-Б 
на фиг.1; на фиг.4 - разрез В-В 
на фиг.1.

Устройство состоит из станины 1, 
на которой смонтированы ротор 2 с 
приводом вращения и осцилляции 3 и 
магнитная система 4. На роторе уста
новлены шпиндели 5 с приводами вра
щения 6. В шпинделях закреплены 
обрабатываемые детали 7. Магнитная 
система 4 состоит из трех секторов (Г-ПТ).

Первый сектор состоит из магнито- 
провода, включающего внутреннюю 8 
и наружную 9 ветви, на которых уста
новлены соответственно внутренний .
10 и наружный 11 полюсные наконечни
ки.

Второй сектор состоит из магнито— 
провода, включающего внутреннюю 
12 и наружную 13 ветви, на которых 
установлены внутренний 14 и наруж
ный 15 полюсные наконечники.

Третий сектор состоит из магнито — 
провода, включающего внутреннюю 16 
и наружную 17 ветви, на которых уста
новлены внутренний 18 и наружный 19 
полюсные наконечники. На наружных 
ветвях установлены электромагнитные 
катушки 20-22.

Катушка 23 охватывает внутренние 
ветви 8,12 и 16 всех трех магнито- 
проводов. Катушка 24 охватывает 
внутренние ветви 12 и 16 двух магни—

1
топроводов, катушка 25 охватывает 
внутреннюю ветвь 16 одного магнито- 
провода.

Катушки 23 - 25 задают значения 
5 магнитной индукции, в секторах (I -ш), 

а катушки 20 - .22 служат для коррек
ции намагниченности полюсных нако
нечников .

Варьируя значения тока в катушках 
10 23 - 25 можно в широком диапазоне 

изменять значения магнитной индук
ции в секторах, а также соотношение 
этих значений. Все катушки оснащены 
автономными регуляторами силы тока 

15 в обмотках.
Устройство работает следующим 

образом.
В I — 11|_ сектора круговой рабочей 

зоны подаются дозы магнитно-абразив- 
20 ного порошка необходимой дисперснос

ти. При этом дисперсность порошков 
от X к |f сектору возрастает, а зна
чение магнитной индукции соответст
венно уменьшается. Сектор I - с наи- 

25 более жестким режимом обработки, 
сектор |[ - с более мягкими условия
ми полирования и в секторе ||| происхо 
дит процесс финишной обработки. В 
зависимости от требований, предъяв- 

30 ляемых к качеству обрабатываемых де
талей, возможно применение четырех 
и более секторов. Включается после
довательно питание электромагнитных 
катушек 23 - 25, задающих значения 

^  магнитной индукции в секторах I -Щ. 
При включении катушки 23 в секторах 
I - Н| возникает магнитная индукция 
одинакового значения. После включе
ния катушки 24 появляется возмож- 

40 ность плавного увеличения значений 
магнитной индукции в секторах II и 
Щ по отношению к сектору 1 и т.д. 
Затем включаются катушки 20 - 22, 
с помощью которых производится кор-
ректировка намагниченности наружных 45 полюсных наконечников относительно 
внутренних. Включаются приводы вра- 
|щения и осцилляции деталей. Детали 
последовательно проходят все секто- 
ра Т-Щ рабочей зоны и обработка 
заканчивается.
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