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1
Изобретение может быть использовано в 

подшипниковой промышленности.
Известны устройства для обработки шари­

ков между двумя дисками: ведущим и рабо­
чим, последний из которых имеет канавку V- 
образного профиля, выполненную, например, 
по спирали, причем, по крайней мере, один из 
дисков связан с приводом.

Предлагаемое устройство отличается от из­
вестного тем, что ведущий диск снабжен рас­
ходящимися от центра канавками У-образно- 
го профиля.

Таки.м образом, обеспечивается повышение 
качества и точности обработки шариков.

На фиг. 1 изображено устройство при сня­
том бункере, вид сверху; на фиг. 2 — разрез 
по А—А на фиг. 1; на фиг. 3 — форма рабоче­
го желоба, выполненного по спирали Архи­
меда, сечение по Б—Б на фиг. 1; на фиг. 4 — 
форма радиального (криволинейного) паза, 
сечение по В—В на фиг. 1; на фиг. 5 — полу- 
конструктивная схема, поясняющая попаде- 
ние шариков в рабочую зону; на фиг. 6 — 
расположение отсекателя в кольцевой канав­
ке, сечение по Г—Г на фиг. 5; на фиг. 7 и 8 — 
схема иллюстрирующая кинематику шариков 
в рабочей зоне.

Предлагаемое устройство включает рабочий 
диск 1, на поверхности которого выполнены 
рабочие канавки в виде радиальных (криволи­

нейных) пазов 2. На рабочем диске 1 в нача­
ле каждого радиального (криволинейного) 
паза выполнено отверстие 3 для подачи шари­
ков 4 в зону обработки.

5 Над отверстиями 3 установлены трубки 5, 
соединенные с загрузочным бункером 6. На 
ведущем диске 7 выполнена рабочая канавка 
8 в виде спирали Архимеда, которая в цент­
ральной части диска 7 сопряжена с кольце- 

10 вой канавкой 9, на которой в месте сопряже­
ния со спиральной канавкой 8 закреплен от- 
секатель 10 (см. фиг. 5 н фиг. 6).

Устройство работает следующим образом.
Из загрузочного бункера 6 через трубки 5 

15 шарики 4 через загрузочное отверстие 3 попа­
дают в кольцевую канавку 9, расположенную 
в центральной части ведущего диска 7, одно­
временно шарики 4 находятся в начале ради­
альных пазов 2 (см. фиг. 2 и 5).

20 При вращении ведущего диска 7 шарики 4, 
находясь в начале радиальных пазов 2, пере­
мещают по кольцевой канавке 9 и, подойдя к 
отсекателю 10, направляются в рабочую зону, 
где шарики начинают обрабатываться, пере- 

25 катываясь по спиральной канавке 8 вдоль ра­
диальных пазов 2.

На место ушедших шариков с кольцевой 
канавки 9 под действием столба шариков в 
бункере 6 опускается новый шарик, затем на- 

30 правляемый в рабочую зону. Число шариков.
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находящихся в оораоотке примерно равно 
количеству совмещений каждого радиального 
паза 2 со спиральной рабочей канавкой 8,

Первоначальная загрузка устройства шари­
ками производится следующим образом.

Рабочий диск 1 приподнимается на высо­
ту 1, 3 ftp и фиксируется, где ftp — расстояние 
между торцами дисков 1 и 7 в рабочем режи­
ме с диаметром обрабатываемых шариков, 
равным загружаемым (см. фиг. 7).

Ведущий диск 7 вращается, при этом шари­
ки 4 из бункера 6 по трубкам 5 через отвер­
стия 3 загружаются в рабочую зону, как ука­
зано выше (фиг. 1 и фиг. 2). По заполнении 
рабочей зоны загружаемыми шариками рабо­
чий диск 1 сжимается с фиксации, осевой си­
лой прижимается к шарикам 4 и начинается 
рабочий режим обработки.

Материал дисков 1 и 7 выбирается в зави­
симости от вида обработки шариков. При 
доводке диски изготавливаются из чугуна, 
при шлифовании — ведущий диск может быть 
абразивный или изготовленный из другого 
материала.

В рабочей зоне съем припуска осуществля­
ется при сложном движении шариков, кото­
рые, перемещаясь вдоль радиальных пазов, 
вращаются вокруг оси п. со скоростью хюп 
(см. фиг. 1).

Вращение вокруг оси т со скоростью w 
осуществляется за счет сил трения (резания) 
в зонах контакта шариков со спиральной ра­
бочей канавкой. Вращение вокруг оси Ь со 
скоростью Wb (фиг. 3) происходит за счет 
несимметричного профиля с углами сс и (3 спи­
ральной канавки. При перемещении шариков 
в криволинейных пазах вращение их вокруг 
оси Ь будет более интенсивным за счет кри­
визны паза. Форма радиальных (криволиней­
ных) пазов выполняется также неси.мметрич- 
ной (см. фиг. 4) с углами X к у. Опти.мальное 
значение углов а, ¡р, А,, и у подбирается экспе­
риментально. Соотношение угловых скоростей 
ш- , Wn и Wb при перемептении шариков в ра­
бочей зоне не будет оставаться постоянным, 
ввиду того, что линейные скорости ведущего 
диска в точках контакта с шариками, нахо­
дящимися на разных расстояниях от центра 
будут различными. Это приводит к автома­
тическому изменению соотношения угловых 
скоростей W-: , Wn, Wb и рациональгюму рас­
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пределению следов инструмента на обрабаты­
вающей поверхности шариков, при этом сет­
ка следов рабочих инсту.ментов на обрабаты­
ваемой поверхности распределяется равномер­
но, что обеспечивает точность геометрической 
формы.

Вращение шариков в рабочей зоне происхо­
дит при w■, >ю „.

Угловые скорости аг- и Wn определяются 
из соотношений (см. фиг. 7 и фиг. 8).

__^ _
¿¿ пт d ,\

(1)

(2)

где Уд — линейная скорость точек вращаю­
щегося ведущего диска, контактиру­
ющих с шариками;

Я  — расстояние от оси вращения диска 
до центра шарика;

Т  — шаг спирали; 
ю'д — угловая скорость диска.

Обычно отношение — )>Г, поэтому из при- 
< ^ 11!

2° веденных соотношений (1) и (2) видно, что 
(О. >Юи. Поэтому за время однократного на­
хождения шарика в зоне обработки происхо­
дит нанесение следов инструмента на обраба- 

30 тываемую поверхность шарика при вращении 
его вокруг оси т и неоднократном повороте 
вокруг оси я на 360°.

Таким образом, предлагаемое устройство 
обеспечивает в зоне обработки гарантиро­
ванное вращение шариков вокруг осей я, т и 
Ь с авто.матически.м из.менением соотношения 
угловых скоростей ю- и wь, что уменьша­
ет время достижения требуемой точности и 
повышает производительность обработки ша­
риков.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для обработки шариков между 
двумя дисками: ведущим и рабочим, один из 
которых имеет канавку, выполненную, напри­
мер. по спирали, причем, по крайней мере, 
один из дисков связан с приводом, о т л и ч а ю ­
ще е с я  тем, что, с целью повышения качества 
и точности обработки шариков, второй из дис­
ков снабжен расходящимися от центра ка- 
навка.ми.
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