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Изобретение относится к станкостроению 

И может быть использовано при абразивной 
обработке деталей типа тел вращения.

Известны устройства для шлифования 
поверхностей деталей, содержащие шли
фовальную бабку, поворотный стол, меха
низмы для ориентирования и зажима де
талей, распределительный элемент [11-

Однако компановка и взаимосвязь эле^ 
ментов известных устройств, а также от
сутствие исполнительных органов для 
осуществления более сложных движений 
подачи при обработке ограничивают их 
технологические возможности при расши
рении номенклатуры обрабатываемых по
верхностей и в точности обработки.

Цель изобретения -  расширение техно
логических возможностей устройства.

Поставленная цепь достигается тем, 
что распределительный элемент выпол
нен в виде рейки, закрепленной на шли
фовальной бабке и кинематически связан
ной с механизмами фиксации стола, зажи
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ма и ориентирования детали, а также с 
введенным в устройство механизмом вра
щения детали.

На фиг. 1 изображена кинематическая 
схема устройства; на фиг. 2 — поворот
ный стол, ввд сверху.

Устройство состоит из станины 1, 
шпиндельной бабки 2 с электродвигате— ■ 
лем 3, привода 4 подачи с электродвига
телем 5, поворотного стола 6 с тремя 
гнездами 7 для размещения в них об
рабатываемых деталей 8, устанавливае
мых в раоочем положении с помощью гид- 
ро( пневмо) цилиндров 10. Ориентирующие' 
устройства 9 перемешаются с помощью , 
гидро(пневмо)шшиндров 11, управляемо
го с помощью распределителя 12. Цилин
дры 10 управляются с помощью распре
делителя 13, который, в свою очередь,, 
управляется с помощью гидро(пневмо) 
цилиндра 14, вьшускного клапана 15 и ' 
распределителя 16.

Вращение обрабатываемым детешям 8 
в рабочей позиции передается от элект-
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родвигателя 17 через коробку 18 скоро
стей муфту 19 и шестерни 2 0 -2 3 . Вра
щение поворотному столу 6 передается 
так же от коробки 18 скоростей через 
муфту 24 и шестерни 2 5 -2 8 .

Взаимосвязь и последовательность 
работы узлов станка обеспечиваются рас
пределительной рейкой 29  с упорами 30 
и 31, завиксированиой неподвижно на 
шлифовальной бабке 2 и взаимодействую
щей с шестерней 32, связанной с рейка
ми 33  и 34, управляющими периодичес
ким включением и выключением муфт '
19  и 24, соответственно.

Фиксация и раофиксация стола 6 обес
печивается с помощью гидро(пневмо) Ц]№- 
линдра 35, управляемого от распоепели- 
тепя 36 , Ги(Дро(пневмо) цилиндры 10, свя« 
занные с распределителем 13 в рабочей 
37 и загрузочной 38  зонах соединены с 
выпускными клапанами 39, срабатывающие 
МИ от упора 40 , который расположен в 
разгрузочной зоне 41 .

Устройство работает следующим обра
зом.

После окончания обработки включается 
электродвигатель 5 и посредством приво
да 4 подачи поднимают шпиндельную баб
ку 2 вверх на определенную высоту. При 
этом распределительная рейка 29, пере
мещаясь вместе своей оси по часо|юй 
стрелке, обеспечивает отключение му(}>- 
ты 19 и в'кпючение муфты 24.

■ Вращение деталей 8 прекращается , а 
вращение передается на стоп 6 через 
шестерни 2 5 -2 8 . Обработанные детали 
8 из рабочей зоны 37 перемешаются в 

1р1азгрузочную зону 41 , а из загрузочной 
зоны 38  детали 8 перемешаются в рабо
чую. После точного совмешения осей сим
метрии шестерни 22 и шпиндельной баб
ки 2 дается команда на подачу шпиндель
ной бабки 2 на обрабатываемые детали 
8. Перемещение шпиндельной бабки 2 вниз 
приводит к вращению шестерни 32 в про
тип оволожную сторону, в результате чего 
происходит отключение муфты 24 и вклю
чение муфты 19 т.е.,стол б  прекращает 
вращение, а обрабатываемые детали 8 на
чинают вращаться вокруг своих осей сим-, 
метрий.
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После окончания обработки цикл пов
торяется. Регулирование величины переме
щения шпиндельной бабки 2 и реверсиро
вание ее хода осуществляется с помощью 
конечных выключателей (не показан).

Синхронность работы всех узлов уст
ройства регулируется расположением упо

ров 30 и 31 на рейке 29, воздействую
щих на распределители 36, 12 и 16 в 
процессе ее перемещения вместе со 
шпиндельной бабкой. При этом распреде
литель 36 контактирует с соответству
ющим упором 30  и обеспечивает управ
ление штоком гидро(пневмо) щшиндра 35, 
фиксируя стол 6  Б рабочем положении и 
расфиксируя его при повороте.

Распределитель 12 при взаимодейст
вии с соответствующим упором 31 рейки 
«29 обеспечивает синхронное расположе
ние ориентирующего устройства 9 в тре
буемом положении относительно загрузоч
ного устройства. Ориентирующий механизм 
9 обеспечивает расположение обрабатыва
емых деталей 8 относительно зажимных 
цилиндров 10  таким образом, что при со
прикосновении штоков цилиндров 10 с TOfH- 

цами обрабатываемых деталей 8, послед
ние имеют соосное расположение с при- . 
водными шестернями 23 . Величина хода 
ориентирующего механизма 9 регулиру
ется изменением хода поршня цилиндра 
11. Синхронность зажима в загрузочной 
позиции 38  и разжима в разгрузочной по
зиции 41 обрабатываемых деталей обес
печивается за счет контактирования тор
ца рейки 29  с распределителем 16, уп
равляющим перемещением штока гидро 
(пневмо) цилиндра 14, связанного с вы
пускным клапаном 15 и управляющим p ao  
пределителем 13.

При обработке деталей 8 воздух из 
системы постоянно проходит к гидро(пнев
мо) цилиндру 10, расположенному в рабо
чей зоне 37. При подъеме вверх шпинде
льной бабки 2 с рейкой 29 открывается 
клапан 16 и воздух поступает в цилиндр 
14, управляющий распределителем 13, в 
результате чего воздух подается к гидро 
(пневмо) цилиндру 10 и загруз^очной зо
не 38  и детали 8 зажимаются, при 
этом давление воздуха в рабочей зоне 
поддерживается постоянным.

При повороте стола 6 на 1/3 оборота 
детали 8 ш  рабочей зоны 37 попадают 
в разгрузочную зону 41, в которой при 
этом выпускной клапан 39, срабатывает 
от упора 40 , выпускает воздух из си- 

5® стемы гидро(пневмо) цилиндра 10  и де
тали 8 разгружаются, а детали из за

грузочной зоны попадают в рабочую.
После выхода деталей из загрузочной ао- 

• ны подача воздуха в нее прекращается 
55 за счет срабатывания выпускного клапа- 

la 15 от упоров на шестерне 28, свя- 
шнного с цилиндром 14, который, в свою 
)чередь, управляет распределителем 13.
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Изобретение обеспечивает автоматик 

зашло проаесса обработки при максималь^ 
ном совмещении осей симметрии обраба
тываемых деталей с их осями вращения 
в процессе обработки, что позволяет по
высить точность геометрической 4^рмы в 
производительность процесса при воэлояс- 
ности встраивания станка в автоматичес
кую линию.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для групповой обработки 
поверхностей деталей шлифованием, содер
жащее шлифовальную бабку, поворотный

стоп, механик для ориентирования и за
жима деталей, 4^сации стола, распреде
лительный элемент, о т л й ч  а ю щ е  —
е с я тем, что, с целью расширения тех- 

$ нологических возможностей устройства, 
распределительный элемент выполнен в 
виде рейки, закрепленной на шлифоваль
ной бабке и кинематически связанной с 

' механизмами фиксации стола, зажима и 
: ориентированни детали, а Также с введе- 

. иным в устройство механизмом враще
ния детали.'

Источники информации, 
принятые во внимание прж экспертизе 

1. Авторкжое свидетедьство СССР 
№ 536941 , кл. В 24 В 7/04, 1973.
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