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(57) Изобретение относится к чистовой 
обработке изделий ферроабразивным порош­
ком в магнитном поле и может быть исполь­
зовано при обработке пазов, канавок, вит­
ков резьб, червяков, зубчатых колес. Целью

изобретения является обеспечение равномер­
ной обработки поверхностей узких пазов. 
Устройство содержит магнитную систему с 
обращенными друг к другу чашечными по­
люсными наконечниками 1 противоположной 
полярности, установленными на немагнитной 
оси 2. Между полюсными наконечниками 
соосно с зазорами размещен ферромагнит­
ный диск 3, установленный на немагнит­
ной ступице 4, кольцевые выступы которой 
заполняют зазоры. В процессе работы уст­
ройство приводится во вращение, на пери­
ферию диска подается ферроабразивный по­
рошок 5, образующий упругую щетку, ко­
торая вместе с диском вводится в обраба­
тываемый паз и благодаря движению уст­
ройства относительно обрабатываемого изде­
лия происходит обработка паза. 2 ил.
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Изобретение относится к чистовой обра­
ботке изделий ферроабразивным порошком 
в магнитном поле и может быть исполь­
зовано в различных областях машинострое­
ния, преимущественно при обработке пазов, 
канавок, боковых поверхностей витков резьб, 
червяков и зубчатых колес.

Цель изобретения — осуществление рав­
номерной обработки поверхностей узких па­
зов путем изменения распределения маг-, 
нитного поля и введения ферроабразивного 
порошка в полость паза.

На фиг. 1 изображено предлагаемое 
устройство, разрез; на фиг. 2 — схема мон­
тажа устройства при обработке винтовых 
канавок.

Устройство содержит магнитную систему 
с обращенными один к другому чашечными 
полюсными наконечниками 1 противополож­
ной полярности, установленными на немаг­
нитной оси 2, и привод (не показан) син­
хронного вращения полюсных наконечников 
1. Между чашечными полюсными'наконеч­
никами 1 соосно с зазорами установлен 
диск 3 из ферромагнитного материала, 
закрепленный на немагнитной ступице 4. 
Диаметр диска 3 больше диаметра чашечных 
полюсных наконечников 1, а зазоры между 
ними и диском 3 заполнены кольцевыми 
выступами ступицы 4. На периферийных по­
верхностях диска 3 распределен ферроабра- 
зивный порошок 5.

Устройство устанавливается на суппорте 
токарного станка вместо резцедержателя и 
работает следующим образом.

Обрабатываемое изделие 6 устанавли­
вают в патрон (не показан) и поджимают 
задним центром (не показан). Разворачи­
вают устройство на угол а , равный углу 
подъема винтовой линии изделия 6, и вводят 
диск 3 в канавку, выдерживая одинако­
вые зазоры 6 между боковыми поверхнос­
тями канавки и диска в пределах 0,8— 1,2 мм. 
Подают на полюсные наконечники 1 ферро- 
абразивный порошок 5 и включают привод 
вращения устройства. . Затем синхронно 
включают вращение изделия и движение про­
дольной подачи. В зависимости от требуе­
мого качества обработки делают один или 
несколько проходов.

Экспериментально установлено, что тол­
щина магнитного диска 3

S g= B —26,
где В — ширина обрабатываемой канавки 

изделия;
6 — величина рабочего зазора.
При магнитно-абразивной обработке 6 =  

= 0 ,8 — 1,2 мм. Диаметр диска 3 определяет­
ся из эмпирического соотношения

DA===Dh+ 2A’

где Dh— диаметр полюсного наконечника;
А — глубина обрабатываемой канавки.
Диск 3 из ферромагнитного материала, 

диаметр которого больше наружного диа­
метра полюсных наконечников 1, позволяет 
«растянуть» обрабатывающую щетку, сфор 
мированную магнитным полем из ферроаб 
разивнного порошка, т. е. сформировать 
обрабатывающую щетку, соизмеримую с га­
баритами обрабатываемых канавок, и ввести 
ее во внутрь их, так как диск 3, на­
магнитившись от полюсных наконечников 1, 
сам становится магнитом, и обрабатываю­
щая щетка формируется не только на пе­
риферии полюсных наконечников 1, но и на 
периферии диска 3, что дает возможность 
обрабатывать канавки и пазы глубиной бо­
лее 2—3 мм, при этом обрабатываются не 
только боковые поверхности, но и дно кана­
вок, а также удаляются заусенцы и ост­
рые кромки.

Кольцевые выступы ступицы 4 из немаг­
нитного материала уменьшают потери маг­
нитного потока внутри межполюсного прост­
ранства, что позволяет повысить эффек­
тивность обработки.

Зазоры в 3—5 мм между полюсными 
наконечниками 1 и боковыми поверхнос­
тями диска 3 позволяют создать обрабаты­
вающую щетку оптимальной жесткости и 
максимально использовать достигнутую ве­
личину магнитной индукции, так как в этом 
случае замыкание магнитных силовых линий 
происходит в системе «полюсный наконеч­
ник—диск—полюсный наконечник».

Уменьшение зазора ведет к потерям 
магнитной индукции за счет возможного-за- 
мыкания магнитных силовых линий в систе­
ме «полюсный наконечник — полюсный на­
конечник», т. е. помимо диска. Увеличение 
зазора приводит к потерям магнитной ин­
дукции за с«?т рассеивания в прост­
ранство.

Формула изобретения

Устройство для магнитно-абразивной об­
работки изделий, содержащее магнитную 
систему с обращенными друг к другу чашеч­
ными полюсными наконечниками, установ­
ленными на немагнитной оси и связанны­
ми с приводом их синхронного вращения, 
отличающееся гем, что, с целью обеспече­
ния равномерной обработки поверхностей уз­
ких пазов, устройство снабжено установлен­
ным с зазорами между полюсными нако­
нечниками диском из ферромагнитного мате­
риала, диаметр которого превышает диаметр 
полюсного наконечника, а зазоры между дис­
ком и полюсными наконечниками состав­
ляют 3—5 мм и заполнены немагнитным 
материалом.
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