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1

Изобретение относится к области 
финишной обработки свободным абра­
зивом и может быть использовано 
в подшипниковой, в авиационной, в 
автотракторной и в других отрас­
лях промышленности.

Известны устройства для абразив­
ной центробежной обработки во вра­
щающемся барабане деталей, полу­
чающих дополнительное перемещение 
посредством воздушных сопел, уста­
новленных тангенциально к цилиндри­
ческой поверхности барабана [1] и [2]

Недостатком этих устройств яв­
ляется то, что частое соударение 
шариков ухудшает качество их поверх­
ности.

Целью настоящего изобретения 
является повьлдение качества обра­
ботки деталей, типа шариков.

Поставленная цель достигается 
тем, что устройство снабжено цилинд­
рической оболочкой, концентричНр 
установленной внутри барабана, 
образуя с ним рабочую полость, в 
которой размещены обрабатываемые 
шарики, причем на цилиндрических 
поверхностях барабана и оболочки 
выполнены соответственно вырезы 
и выемки по конфигурации шариков.
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а отверстия сопел выполнены по 
форме, соответствующей вырезам 
цилиндрической поверхности барабана.

На фиг.1 изображено устройство 
в поперечном разрезе;на фиг.2 — раз­
рез А—А фиг.1,при снятом кожухе; на 
фиг.З — сечение Б—Б фиг,1, повернуто 
(при другой форме деталей) .

Устройство для абразивной 
центробежной обработки деталей 
типа шариков содержит пустотелый 
барабеш 1, установленный с возмож­
ностью вращения на неподвижном 
валу 2. На цилиндрической поверх­
ности барабану 1 имеются вырезы 
3, выполненные по форме, соответ­
ствующей конфигурации обрабаты- 
ваеійых деталей 4, причем последние 
выступают над наружной цилиндри­
ческой поверхностью барабана 1, 
к которой тангенциально или под 
углом установлены на кожухе сопла 
5 подачи струй среды под давлением.
С целью равномерного взаимодейст­
вия этий струй и деталей форма 
наконечников сопел 5 соответствует 
вырезам 3 на цилиндрической 
поверхности барабана.

Для предотвращения выпадания 
Обрабатываемых деталей под дейст-
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нием сил веса из вырезов 3 пре­
дусмотрена установленная внутри 
барабана 1 концентрично с ним не­
подвижная оболочка 6, в которой 
предусмотрено загрузочное- окно 7, 
закрываемое задвижкой 8. У оболоч­
ки 6 профиль поверхности имеет 
возміткность прилегания к деталям 
4, причем оболочка установлена 
.таким образом, что между ее профи­
лем и деталью, прижатой к прорези, 
имеется зазор д .

Для закладки обрабатываемых 
деталей и абразивной пасты (порош­
ка) на торцовой поверхности бара­
бана 1 имеются прорези 9. Простран­
ство между внутренней поверхностью 
барабана 1 и оболочкой 6 образует 
полость 10, которая в совокупности 
с вырезами 3 образует рабочую 
зону. Для предотвращения шума бара­
бан 1 помещен в кожух 11.

Устройство работает следующим 
образом.

В барабан 1 закладывают обраба­
тываемые детали 4. Дпя этого откры­
вают задвижку 8 и совмещают загру­
зочное окно 7 оболочки 6 с каким- 
либо вырезом 3 в барабане 1. Затем 
через одну из прорезей 9 и загру­
зочное окно 7 закладывают деталь 
4, после чего, совмещая следующие 
вырезы 3 с загрузочным окном 7, 
устанавливают задвижку 8 и кожух 
1 1 с  соплами 5.
. При вращении барабана с угловой 

скоростью <д в направлении стрелки 
С вместе с деталями последние 
прижимаются соответствующими выре­
зами 3 под действием силы инерции. 
При установившемся вращении бара­
бана 1 ему навстречу из сопел 5 
подают струи среды под давлением р. 
Детали кроме силы инерции испы­
тывают в момент встречи с соплами 
5 давление от струй, при этом де­
таль будет выходить из контакта со 
стенками вырезов 3 и'*отталкиваться 
струей в направлении к центру враще­
ния, проворачиваясь под действием 
силы этой же струи, направленной 
ГІО касательной к выступающей по­
верхности обрабатываемой детали. 
Затем по мере удаления от сопла 5 
детсшь под действием центробежной 
силы вновь прижимается к соответ­
ствующему вырезу 3. При прохожде­
нии последующих сопел движение 
детали опять повторяется. Периоди­
ческое смещение деталей в направ­
лении стрелок F в сочетании с их 
вращением вокруг собственной оси 
по стрелке Е .приводит к взаимодей­
ствию деталей с поверхностями вы­
резов 3.

Время обработки детали опреде­
ляется угловой скоростью и> вращения 
барабана (4-5 тыс.об/мин), а также 
количеством сопел.

В процессе вращения'барабана 1 
доводочная паста под действием 
сил инерции прижимается к внутрен­
ней поверхности барабана и в м о ­
мент отрыва детали от стенок выре­
за 3 поступает в зазор между ними.

Таким образом, вращение обраба­
тываемой детали происходит в соче­
тании с прерывистым соприкосновением 
со стенками вырезов 3 в присутствии 
абра з и в н о й .(доводочной)пасты, пос­
тоянно находящейся в зоне контакта. 
Это способствует получению необходи­
мых параметров и снижению шерохова­
тости поверхности обрабатываемой 
детали. В случае необходимости абра­
зивный порошок может подаваться 
через сопла 5 вместе со средой 
под давлением.

Для обеспечения гарантированного 
разрыва контакта вырезов 3 с обрабаты- 

20 ваемыми деталями 4 в момент их'про­
хождения около сопел 5 угловую ско­
рость со вращения■барабана выбирают 
согласно расчетной формуле ;
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где р - давление струи, 
из сопла,
угловая скорость барабана, 
масса обрабатываемой детали, 
диаметр окружности центров 
деталей

Это неравенство можно выдержать 
или за счет изменения давления струи 
при постоянном значении ю  , или 
за счет регулирования ы  при неизмен­
ном значении р, или за счет одновре­
менного регулирования значений р ио» .

После окончания обработки деталей 
их выгружают тем же путем, что и 
при загрузке, "только все действия 
производятся в обратном порядке.

Устройство обеспечивает обработку 
наружной поверхности деталей типа 
тел вращения различной конфигурации, 
но при этом необходимо обеспечить 
соответствующую конфигурацию вырезов 
3 и форму оболочки 6.

Использование предложенного изоб­
ретения позволяет существенно повы­
сить качество и производительность 
обработки деталей.

Формула изобретения

Устройство для абразивной центро- 
55 бежной обработки во вращающемся ба­

рабане деталей, получающих допол­
нительное перемещение посредством 
воздушных сопел, установленных тан­
генциально к цилиндрической поверх­
ности барабана, о т л и ч а го-
щ е  е с я тем, что, с целью 
качественной обработки деталей, 
типа тел вращения, например шариков, 
устройство снабжено цилиндрической 

УС оболочкой, концентрично установлен- 
”  ной внутри барабана, образуя с ним
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рабочую полость, в которой размеще­
ны обрабатываемые детали, причем 
на цилиндрических поверхностях бара­
бана и оболочки выполнены соответ­
ственно вырезы и выемки по конфигу­
рации деталей.

2. Устройство п о п . 1 ,  о т л и  
ч а ю щ е е с я  тем, что отверстия 
сопел выполнены по форме, соответст­
вующей вырезам цилиндрической по­
верхности барабана.

3. Устройство по пп.1,2, о т л и - 
ч а ю щ е е с я  тем, что толпшна 
стенок барабана выбрана меньше поло­
вины радиуса обрабатываемых деталей, 
а ширина вырезов - меньше их дйгіметра.
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