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шения качества обработанной поверх­
ности при шлифовании путем предот­
вращения пластических деформаций от 
нагрева заготовки при продольном 
перемещении шлифовального круга,, из 
менение усилия растяжения проводят 
после каждого двойного хода круга 
перед осуществлением поперечной по­
дачи, причем усилие изменяют до ве­
личины, определяемой по формуле

= р IV
'■ 4 1 D, (1

(54)(57) СПОСОБ ОБРАБОТКИ НЕЖЕСТКИХ 
ДЕТАЛЕЙ с приложением растягивающего 
усилия вдоль продольной оси детали 
в пределах упругости материала, при 
котором усилие растяжения изменяют 
в процессе обработки, о т л и в а ю -  
щ и й с я тем, что, с целью повы­

где Р1 - первоначально приложенное 
усилие, кгс;

S - поперечная подача шлифоваль­
ного круга, мм/дв.ход;

D - диаметр обрабатываемой де­
тали до снятия припуска 
за один двойной ход, мм.
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Изобретение относится к станко­
строению, к способам обработки не­
жестких деталей на шлифовальных 
станках, и может быть использовано 
для прецизионного шлифования вали- 

« ков малого диаметра и значительной 
длины.

Известен способ обработки нежест­
ких деталей с приложением растягиваю­
щего усилия вдоль продольной оси де­
тали в пределах упругости материала, 
при котором усилие растяжения изме­
няют в процессе обработки СО*

Недостатком известного способа 
является низкое качества обработанной 
поверхности.

Цель изобретения - повышение ка­
чества обработанной поверхности при 
шлифовании путем предотвращения плас­
тических деформаций от нагрева заго­
товки при продольном перемещении шли­
фовального круга.

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу обработки не­
жестких деталей с приложением растя­
гивающего усилия вдоль продольной оси 
детали в пределах упругости материа­
ла, при котором усилие растяжения 
изменяют в процессе обработки, из­
менение усилия растяжения проводят 
после каждого двойного хода круга 
перед осуществлением поперечной 
подачи, причем усилие изменяют до 
величины, определяемой по формуле
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Для поперечной подачи круга имеет­
ся двигатель 7 поперечного перемещения 
круга (ДПП), электрически связанный 
через контактное устройство (КУ) 8 

5 и шаговый двигатель (ЩЦ) 9 с уст­
ройством 10 регулировки усилия (УРУ) 
растяжения детали,размещенным в ко­
жухе пиноли задней бабки 11.

Устройство для реализации способа 
работает следующим образом. .

Деталь 3, установленную в патро­
ны 1 и 2, нагружают усилием растя-

р2= 1 - As 
D ' (1

- и  ■

где ¥л - первоначально приложенное 
усилие, кгс;

S - поперечная подача шлифо­
вального круга, мм/дв.ход;

Ц, - диаметр, обрабатываемой де­
тали до снятия припуска 
за один двойной ход, мм.

На фиг- 1 показано устройство для 
реализации предлагаемого способа; на 
фиг. 2 - узел I на фиг. 1.

В зажимных приспособлениях (па­
тронах) 1 и 2 установлена деталь 3, 
которую растягивают в пределах упру­
гости обрабатываемого материала. Об­
работку осуществляют шлифовальным 
кругом 4 "на проход", который уста­
новлен с возможностью вращения в 
вилке 5, перемещающейся в направляю­
щих 6, установленных перпендикулярно 
по отношению к оси вращения детали.
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жения Рр , включают вращение шлифо­
вального круга 4 й продольную подачу 
SпроА > а также двигатель привода де­
тали. При перемещении шлифовального 
круга на один двойной ход произой­
дет врезание шлифовального круга в 
деталь на величину подачи SRpe3 
(фиг. 2). Нормальные детали до обра­
ботки от действия растягивающего уси­
лия равны.

6 = £.
Л  *

где Е, 
F

усилие растяжения; 
площадь сечения детали

30 =
и D2

с л е дов at ел ьно 41УTTEF (1)
После прохождения кругом одного 

двойного хода диаметр детали уменыйа- 
35 ется на величину, равную 2S, где 

S - величина подачи "на врезание" 
на один двойной ход. Тогда диаметр 
обработанной за двойной ход поверх­
ности будет равен D2=0^-28, а напря­
жение40

А. я Р1 _
62 * f7 ~ щ (2)

Для сохранения напряжения постоян- 
45 ным, т.е. обеспечения условия равен­

ства = d2 необходимо изменять уси­
лие Pt на усилие Р2 , которое по вели­
чине должно быть меньшим усилия , 
так как диаметр детали 3 уменьшается. 

50 Приравняем напряжения и &2 в Урав­
нениях (1) и (2) для соблюдения 
равнозначных условий обработки:

4Р, 4Рд
55 TD* ■ т

После преобразования получим
Pi_
D?

Р* (3)
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Так как D2 =D,-2S, то после под­
становки D2 в формулу (3) полупим

р1 - р2D* (D.-2SV *
откуда

р р, ( вг 25) г Р Г2- fР D 5+ +Р 5211 1
■D2

1

Таким образом, усилие растяжения 
Р2 изменится на коэффициент,заклю­
ченный в формуле (4) в квадратные 
скобки.

После перемещения круга на вели­
чину поперечной подачи(8П0П ) подает­
ся сигнал от двигателя поперечного 
перемещения круга (ДПП) на контакт­
ное устройство 8 , которое связано 
с шаговым двигателем 9 и устройст­
вом для регулирования усилия растя­
жения УРУ 10, размещенного в кожу­
хе пиноли задней бабки. УРУ 10 сни­
жает значение усилия растяжения на

величину, определяемую из уравне­
ния (4) .

П р и м е р .  Осуществляют обработ­
ку нежестких деталей. Диаметр обра- 

5 батываемой детали D 1 - 10 мм; ско­
рость круга V кр - Ю  м/с; длина 
обрабатываемой детали Е - 300 мм; 
первоначально приложенное усилие 
растяжения Р - 200 кг; напряжение

10 в детали £ = ~  =2,54 кг/мм2; попе-
речная подача круга Srtcn =0,05 мм/дв.ход 
Подставляя исходные данные в формулу 
(4) получим: Р2=196 кг.

15 Снимая припуски на обработку шли­
фованием, последовательно, после каж­
дого двойного хода устройство для ре­
гулировки усилий изменяет усилие рас­
тяжения до конца ведения процесса 

20 обработки.
Таким образом, применение изобрете­

ния позволяет повысить качество обра­
ботанной поверхности при шлифовании 

25 путем предотвращения пластических де-. 
формаций от нагрева заготовки при 
продольном перемещении шлифовального 
круга.
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