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(57) Пристрій автоматичної правки профілю круга,
що містить в собі правильний інструмент (алмаз чи
алмазний олівець), який закріплений на рухомому

ПІНОЛІ, і вимірювальну планку, що встановлені в
корпусі з можливістю обертання за допомогою
приєднаної осі, який відрізняється тим, що в ньо-
го введено пульт ЧПУ, закріплений в поворотному
корпусі кроковий електродвигун, який через редук-
тор та мікрометричний гвинт зв'язаний з правиль-
ним інструментом, важіль, що хитається навколо
осі, яка через пару зубчаста рейка-шестірня зв'я-
зана з електромагнітом, та датчик переміщення,
що взаємодіє з вимірювальною планкою і має зв'я-
зок з пультом ЧПУ

Винахід відноситься до машинобудівної галузі
та може бути використаний для правки абразивних
кругів різьбошліфувальних верстатів з різною ве-
личиною радіуса профілю, яка встановлюється
автоматично Правлять абразивні круги на керамі-
чній чи бакелітовій зв'язці В якості правлячого
інструмента використовується алмаз в оправці

При правці шліфувальних кругів з радіусним
профілем широко використовується спосіб правки,
за яким алмаз повертають навколо осі перпенди-
кулярної до його осі симетрії, а круг переміщують
відносно олівця (а с 1689049, МПК 6 В 24 В 53/00,
1989р) Переміщення круга здійснюють в площині,
перпендикулярній до осі повороту алмазного олів-
ця за умови плоско-паралельного руху осі круга
Завдяки мінімізації можливих степенів волі прав-
лячого інструменту збільшується точність обробки
і конструкція пристрою спрощується

За прототип обраний пристрій для правки
шліфувального круга за дугою кола (ас 1419870,
МПК 4 В 24 В 53/06, 1988р) Пристрій, що містить
алмаз, який закріплений в алмазотримачі, жорстко
з'єднаний з круговим гідроциліндром, який за до-
помогою поводка з'єднаний з шпинделем Рух
правки здійснюється шляхом обертання гідроцилі-
ндра в корпусі пристрою Осьове переміщення
алмазу здійснюється переміщенням шпинделя
відносно жорстко закріпленого кронштейну через
рухому кулькову опору за допомогою мікрометри-
чного гвинта Недоліком цього пристрою є обме-
жений діапазон радіусів шліфувальних кругів, що

обумовлено характером правлячого руху при-
строю, та неможливість під'єднання електродвигу-
на внаслідок замкнутості конструкції для можливо-
сті автоматизації правлячого руху

Задачею винаходу є розробка конструкції при-
строю автоматичної правки, що дозволило б збі-
льшити точність правки внаслідок повністю авто-
матизованого процесів налагодження і правки

Поставлена задача реалізується завдяки тому,
що пристрій правки профілю круга, що містить в
собі правлячий інструмент (алмаз чи алмазний
олівець), який закріплений на рухомій ПІНОЛІ, і ви-
мірювальна планку, що встановлена в корпусі з
можливістю обертання за допомогою приєднаної
осі, новим є те, що в нього введено пульт ЧПУ,
закріплений в поворотному корпусі кроковий елек-
тродвигун, який через редуктор та мікрометричний
гвинт зв'язаний з правлячим інструментом, важіль,
що хитається навколо ВІСІ, яка через пару зубчаста
рейка-шестерня зв'язана з електромагнітом, та
датчик переміщення, що взаємодіє з вимірюваль-
ною планкою і має зв'язок з пультом ЧПУ

Процес виставлення алмазу на заданий радіус
правки R здійснюється автоматично за допомогою
крокового двигуна, обертання якого через редук-
тор та мікрометричний гвинт перетворюється в
послідовно-зворотній рух ПІНОЛІ з закріпленим ал-
мазним інструментом, а величина радіусу-
визначається КІЛЬКІСТЮ імпульсів крокового двигу-
на Для налагодження в пристрої служить вимірю-
вальна планка, яка з'єднана через шестерню, зу-
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бчасту рейку і важіль з електромагнітом Вся конс-
трукція розташована в корпусі, який через пару
зубчастих секторів, тягу і черв'ячну пару з'єднаний
через редуктор з електродвигуном

Введення крокового електродвигуна дозволи-
ло автоматично налагоджувати пристрій для прав-
ки на заданий за допомогою декадних перемикачів
ЧПУ радіусу правки Визначення величини R здій-
снюється за КІЛЬКІСТЮ імпульсів крокового двигуна
при русі алмазу від вимірювальної планки, вистав-
леної в вертикальне положення за допомогою
електромагніту через хитаючий важіль і пару зу-
бчаста рейка-шестерня, до потрібного значення R
Завдяки цьому КІЛЬКІСТЬ імпульсів, що визначає
величину радіуса R, відраховується від однієї точ-
ки при русі в одному напрямі кожного разу Таким
чином, всі зазори кінематичної передачі та розмір-
не зношування вершини правлячого алмазу не
впливають на точність установки R Правка здійс-
нюється зворотно-обертовими рухами пристрою
через з'єднану з корпусом вісь з підшипниками
Рух на вісь надається електродвигуном через і
редуктор, черв'ячну пару, тягу та пару зубчатих
секторів Це дозволяє повністю автоматизувати
процес правки шліфувальних кругів радіусного
профілю, збільшити точність форми при правці
Використання ЧПУ дозволяє змінювати величину
радіусу профілю і проводити правку без попере-
днього пробного проходу

Суть винаходу пояснюється на фіг 1 і 2, де зо-
бражена конструкція пристрою автоматичної прав-
ки профілю круга В корпусі 4 розміщені кроковий
електродвигун 2, рухома піноль 19 з правлячим
алмазом 17, електромагніт 22 з демпфером 23 В
передній частині корпуса 4 нерухомо закріплена
вісь 11 і установлена рухома рейка 14, повертаю-
ча пружина 3, зубчасте колесо 15, яке нерухомо
зв'язане з поворотною планкою 16 Електромагніт,
рейка і повертаюча пружина зв'язані між собою
через важіль 20 Електродвигун 2 зв'язаний з мік-
рометричним гвинтом 21 через редуктор 1 Шпон-
ка 18 утримує піноль від повороту Вісь 11 встано-
влена в корпусі 12 на двох підшипниках та має
зубчастий сектор 10, що зчіплюється з зубчастим
сектором 9 Електродвигун з редуктором 5 зв'язані
з сектором 9 через черв'ячну пару 6-7 і тягу 8
Пристрій має електроконтактний датчик 13

Електроконтактний датчик 13, кроковий двигун
2, електродвигун 5 і електромагніт 23 зв'язані з
пристроєм числового управління

Настройка і правка виконуються за такою схе-
мою Пристрій встановлюється на верстаті в пози-
цію правки 3 блоку управління включається елек-
тромагніт, серцевина якого через сергу переміщує

важіль 20 і рейку 14 Рейка 14 повертає шестерню
15 і встановлює планку в вертикальне положення
як вказано на фіг 1 Нижній майданчик планки упи-
рається в алмазний олівець 17, а верхній взаємо-
діє з кінцевиком вимірюючого датчика 13 Автома-
тично включається кроковий двигун 2 і через
редуктор 1 і мікрометричний гвинт переміщує пі-
ноль 19 з олівцем По досягненню необхідного
розміру R (радіус профілю круга) двигун вимика-
ється Розмір R вимірюється між віссю хитання
пристрою 1-І і алмазом 17 Після встановлення
розміру електромагніт вимикається і пружина по-
вертає механізм в вихідне положення 3 пульту
керування вмикається електродвигун 5 і пристрій
здійснює хитаючий рух правки круга Глибина пра-
вки встановлюється вручну

Перед роботою необхідно налагодити при-
стрій Для цього вершина алмаза встановлюється
вручну на потрібний розмір R і здійснюється проб-
на правка круга Розмір коректується регулюючи-
ми гвинтами мікрометричного датчика за резуль-
татами вимірів профілю круга на
інструментальному мікроскопі

Після налагодження правка виконується за
командами від блока управління, причому пристрій
забезпечує автоматичне підналагодження алмаз-
ного олівця для компенсації його зносу і автомати-
чний перехід на-інший радіус правки за налаго-
дженою перед початком процесу вимірювальною
базою

При ЗМІНІ радіуса профілю круга на пульті
управління за допомогою декадних перемикачів
ЧПУ встановлюється новий радіус з точністю до
другого розряду після коми (наприклад 3,27) і на-
тискається кнопка "Пуск" Вимірювальна планка,
що приводиться в дію електромагнітом, займає
вертикальне положення Вмикається кроковий
двигун і алмаз переміщується праворуч за Фіг 2 до
моменту реагування електроконтактного датчика
Потім кроковий двигун реверсується і алмаз пере-
міщується ліворуч В момент розімкнення остан-
нього контакту датчика поступає команда на під-
рахунок імпульсів, які подаються на кроковий
двигун При накопиченні потрібної КІЛЬКОСТІ імпу-
льсів, яка визначається порівнянням з встановле-
ним на декадних перемикачах значенням радіуса,
кроковий двигун вимикається і механізм займає
вихідне положення

Таким чином пристрій забезпечує точне авто-
матичне налагодження на будь-який розмір з точ-
ністю, що дорівнює переміщенню за один імпульс,
і автоматично компенсує зношування правлячого
алмазу



61017

5 6

23 22 21 20

Фігі

ВяАА

Комп'ютерна верстка А Ярославцева Підписне Тираж39 прим

Міністерство освіти і науки України

Державний департамент інтелектуальної власності, Львівська площа, 8, м Київ, МСП, 04655, Україна

ДП "Український інститут промислової власності", вул Сім'ї Хохлових, 15, м Київ, 04119


