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(57) Спосіб шліфування, що включає обертальний
рух шліфувальних кругів навколо своїх осей, їх

планетарний рух навколо центральної осі бага-
тоїнструментальної головки і відносне пе-
реміщення багатоінструментальної головки і виро-
бу, який відрізняється тим, що шліфувальним
кругам надають додатковий прямолінійний рух
уздовж своїх осей обертання, при цьому обер-
тальний рух шліфувальних кругів навколо своїх
осей і додатковий прямолінійний їхній рух уздовж
своїх осей виконують перемінними в передній і
задній зонах багатоінструментальної головки роз-
ташованих по ходу відносного переміщення бага-
тоїнструментальної головки й виробу

Винахід відноситься до абразивної обробки, а
саме до торцевого планетарного шліфування

Відомий спосіб шліфування [(стор 49) Абра-
зивная и алмазная обработка материалов Довід-
ник / Під ред А Н Резникова -М Машинобуду-
вання, 1977 - 391с ], що реалізується одним
шліфувальним кругом, який здійснює обертальний
рух навколо своєї осі і прямолінійне переміщення
щодо оброблюваного матеріалу

Недоліками способу являються низька продук-
тивність через необхідність багатопрохідної обро-
бки для досягнення високої якості оброблюваної
поверхні Також знижує продуктивність те, що ши-
рина матеріалу, обробленого за один прохід, за-
лежить від ширини шліфувального круга

Найбільш близьким по технічній суттєвості і
результату, що досягається є спосіб планетарного
торцевого шліфування [(стор 373) Добыча и обра-
ботка природного камня Довідник / Під ред А Г
Смирнова - М Недра, 1990 - 448с], що реалізу-
ється декількома шліфувальними кругами, устано-
вленими на одній багатоінструментальній шліфу-
вальній ГОЛІВЦІ і виконуючими складний рух, що
складається з їх планетарного руху навколо
центральної осі багатоінструментальної, відносно-
го переміщення багатоінструментальної голівки і
виробу, і обертання шліфувальних кругів навколо
своїх осей

Недоліком способу являється те, що надані
рухи не дозволяють змінювати режимні характе-
ристики обробки, а саме силу притиску та часто-

тою оберту шліфувальних кругів у різних зонах
обробки, що виявляє необхідність багатопрохідної
обробки для реалізації всіх операцій обробки (по-
передня шліфовка, середня шліфовка, тонка шлі-
фовка, лощіння), необхідних для одержання пове-
рхні з мінімальною шорсткістю, що потребує
багато часу при обробці виробу

В основу винаходу поставлено задачу вдоско-
налити спосіб шліфування за рахунок керування
силою притиску та частотою оберту шліфувальних
кругів у різних зонах обробки, що дозволяє знизити
час обробки виробів при отриманні поверхні з мі-
німальною шорсткістю

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домий спосіб шліфування, що включає оберталь-
ний рух шліфувальних кругів навколо своїх осей, їх
планетарний рух навколо центральної осі багато-
інструментальної голівки і відносне переміщення
багатоінструментальної голівки і виробу, згідно з
винаходом шліфувальним кругам надають додат-
ковий прямолінійний рух уздовж своїх осей обер-
тання, при цьому обертальний рух шліфувальних
кругів навколо своїх осей і додатковий прямоліній-
ний їхній рух уздовж своїх осей виконують пере-
мінними в передній і задній зонах багатоінструме-
нтальної голівки розташованих по ходу відносного
переміщення багатоінструментальної голівки і ви-
робу

Ознакою, що відрізняє заявлений спосіб нада-
ні додаткові рухи дають можливість керувати ре-
жимними характеристиками обробки, а саме си-
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лою притиску та частотою оберту шліфувальних
кругів у різних зонах обробки, за рахунок чого за-
безпечити поєднання різних операцій обробки (по-
передня шліфовка, середня шліфовка, тонка шлі-
фовка, лощіння), у межах однієї
багатоінструментальної голівки, тим самим знизи-
ти час обробки виробів при отриманні поверхні з
мінімальною шорсткістю та розширити технологіч-
ні можливості процесу обробки

На рисунку показана схема реалізації пропо-
нованого способу На фіг 1 - вид знизу на багато-
інструментальну шліфувальну голівку, на якому
показані обертальні рухи шліфувальних кругів на-
вколо своїх осей V1, V2, V3, V4, відносне перемі-
щення S багатоінструментальної голівки і виробу,
планетарний рух шліфувальних кругів навколо
центральної осі багатоінструментальної голівки V,
який здійснюється електродвигуном приводу шпи-
нделя верстата, та передня abc і задня cda зони
багатоінструментальної голівки розташованих по
ходу відносного переміщення багатоінструмента-
льної голівки і виробу На фіг 2 - вид з боку на ба-
гатоінструментальну шліфувальну голівку, на яко-
му показані прямолінійні рухи шліфувальних кругів
уздовж своїх осей обертання Р1, Р2, РЗ, Р4, де 1 -
електродвигуни з перемінною частотою обертан-
ня, що забезпечують перемінний обертальний
шліфувальних кругів навколо своїх осей, 2 - елект-
ромагніти, що здійснюють переміщення інструмен-
та уздовж своїх осей, 3 - ферасса, на якій встано-
влюються усі елементи багатоінструментальної
шліфувальної голівки, 4 - шліфувальні круги, 5 -
виріб, що оброблюється, 6 - стіл верстата

Для реалізації способу у якості виробу викори-
стовується гранітна плита

Обробка ведеться на портальному шліфува-
льно-полірувальному верстаті ЛЖ-9 У якості шлі-
фувальних кругів використовуються 4 алмазні
шліфувальних круга 2733-0001 ТУ 2-037-178-76
АПС-2-250/90-27-М6-02

Для реалізації обрані операції середньої і тон-
кої шліфовки технологічного процесу обробки гра-
ніту

Величина відносного переміщення багатоінст-
рументальної голівки і виробу постійна S = 1м/хв
Планетарний рух шліфувальних кругів навколо
центральної осі багатоінструментальної голівки
здійснюється з постійною частотою обертання V =
50хв 1 Частота обертання шліфувальних кругів в
передній зоні багатоінструментальної голівки abc
Vi = 950хв \ в задній зоні багатоінструментальної
голівки cda Vi = бООхв 1 За рахунок перемінного
прямолінійного руху шліфувальних кругів уздовж
своїх осей сила притиску алмазних кругів в зоні
abc Pi = 5000Н, в зоні cda Pi = 3200Н

Шорсткість поверхні до обробки Ra = 80мкм
Реалізація даного способу дозволяє за раху-

нок керування силою притиску та частотою оберту
шліфувальних кругів у різних зонах обробки отри-
мати шорсткість поверхні виробу після обробки Ra
= 0,8мкм за один прохід, у той час як для отри-
мання такої шорсткості відомими способами необ-
хідно вести за два проходи Таким чином заявле-
ний спосіб дозволяє підвищити продуктивність
обробки за рахунок зниження основного та допо-
міжного часу обробки

Запропонований спосіб обробки може засто-
совуватися при обробці виробів із надтвердих ма-
теріалів щодо великої площі, забезпечуючи підви-
щення продуктивності обробки

ДП «Український інститут промислової власності» (Укрпатент)

вул Сім'ї Хохлових, 15, м Київ, 04119, Україна

(044)456-20- 90

ТОВ "Міжнародний науковий комітет"

вул Артема, 77, м Київ, 04050, Україна

(044)216-32-71


