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(57) 1. Пристрій для суперфінішної обробки повер-
хні обертання деталі з криволінійної твірною, що 
містить встановлену з можливістю обертання 
оправку для закріплення деталі і тримач з абрази-
вними інструментами, що мають можливість хи-
тання в площині, перпендикулярній осі обертання 
оправки, й уздовж твірної оброблюваної поверхні, 
який відрізняється тим, що тримач з абразивни-
ми інструментами встановлено співвісно з оправ-
кою для закріплення деталі і виконаний у вигляді 
двох плоских пружин, на одних кінцях яких шарні-
рно закріплені абразивні інструменти, внутрішні 
поверхні плоских пружин мають виступи, з якими 
взаємодіє двосторонній клин, що має можливість 
зворотно-поступального переміщення між цими 
плоскими пружинами, а на інших кінцях плоских 
пружин закріплені дві встановлені зустрічно зі зсу-
вом відносно одна одної частини кулькової гвинто-
вої пари, одна з гайок яких має можливість неру-

хомого закріплення на супорті верстата, при цьому 
гвинти частин кулькової гвинтової пари мають мо-
жливість хитання в гайках. 
2. Пристрій за п.1, який відрізняється тим, що 
одна частина кулькової гвинтової пари закріплена 
на основі, призначеній для з'єднання із супортом 
верстата, нерухомо, а інша частина підпружинена 
до неї в радіальному напрямку. 
3. Пристрій за п.1, який відрізняється тим, що 
гвинти частин кулькової гвинтової пари кінематич-
но зв'язані з водилом, що має можливість хитання 
навколо осі обертання оправки. 
4. Пристрій за п.1, який відрізняється тим, що 
хвостовик двостороннього клина виконаний у ви-
гляді гвинта, на який нагвинчений регулювальний 
маховичок з лімбом, призначений для регулюван-
ня зусилля притискання абразивних інструментів 
до оброблюваної поверхні. 
5. Пристрій за п.1, який відрізняється тим, що 
абразивні інструменти шарнірно зв'язані з плоски-
ми пружинами за допомогою розташованих зустрі-
чно конусів, що проходять через отвори в рамках, 
закріплених на кінцях згаданих плоских пружин. 
6. Пристрій за п.1 або п.5, який відрізняється тим, 
що абразивні інструменти підпружинені в площині 
обертання оброблюваної деталі за допомогою 
легких пружин, закріплених на рамках. 
7. Пристрій за п.1, який відрізняється тим, що 
перпендикулярно плоским пружинам встановлені 
напрямні. 
8. Пристрій за п.1 або п.7, який відрізняється тим, 
що гвинти частин кулькової гвинтової пари стягу-
ють у єдине ціле збірку, що складається з кінців 
згаданих плоских пружин і напрямних. 

 

 
Винахід відноситься до фінішної обробки кри-

волінійних поверхонь, а саме до суперфінішування 
поверхні обертання деталей з криволінійної твір-
ною, переважно доріжок кочення зовнішніх і внут-
рішніх кілець кулькових підшипників. 

Найбільш близьким за технічною суттю до ви-
находу є пристрій для суперфінішної обробки по-
верхні обертання деталі з криволінійної твірною 
[див. авт.св.№476146 МПК В24В35/00, опубл. 

Бюл.№25, 05.07.75р.], що містить установлену з 
можливістю обертання оправку для закріплення 
деталі, співвісно якій установлений тримач з абра-
зивними інструментами, що мають можливість 
хитання в площині перпендикулярній осі обертан-
ня оправки й уздовж твірної оброблюваної поверх-
ні, при цьому привод обертання деталі виконаний 
у вигляді двох ексцентрикових валків і площини, 
що проходять через їхні осі і вісь деталі, утворю-
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ють прямий кут. 
Недоліками цього пристрою є наступне. 
У зв'язку з тим, що абразивні інструменти 

(бруски) здійснюють у площині обертання деталі 
прямолінійне зворотно-поступальне переміщення 
це може привести до гранності оброблюваної по-
верхні, тобто помітного зниження якості обробки, 
крім того для кращої приробки абразивного ін-
струмента необхідно буде використовувати більш 
м'які бруски, унаслідок чого їх необхідно буде час-
тіше заміняти в процесі роботи, що знизить проду-
ктивність і точність обробки. Конструкція відомого 
пристрою досить складна. 

В основу винаходу покладено завдання такого 
удосконалення пристрою для суперфінішної обро-
бки поверхні обертання деталі з криволінійної тві-
рною, при якому за рахунок здійснення хитального 
переміщення абразивного інструмента в площині 
обертання деталі відпадає необхідність тривалої 
приробки абразивного інструмента (брусків), що 
дозволить використовувати для суперфінішу ал-
мазні бруски, виключається утворення гранності 
на оброблюваній поверхні і, як наслідок, підви-
щиться продуктивність процесу, якість обробленої 
поверхні і спроститься конструкція пристрою. 

Для вирішення цього завдання в пристрої для 
суперфінішної обробки поверхні обертання деталі 
з криволінійною твірною, що містить встановлену з 
можливістю обертання оправку для закріплення 
деталі і тримач з абразивними інструментами, що 
мають можливість хитання в площині перпендику-
лярній осі обертання оправки й уздовж твірної об-
роблюваної поверхні, згідно винаходу тримач з 
абразивними інструментами встановлено співвісно 
з оправкою для закріплення деталі і виконаний у 
вигляді двох плоских пружин, на одних кінцях яких 
шарнірно закріплені абразивні інструменти, внут-
рішні поверхні плоских пружин мають виступи, з 
якими взаємодіє двосторонній клин, що має мож-
ливість зворотно-поступального переміщення між 
цими плоскими пружинами, а на інших кінцях пло-
ских пружин закріплені дві встановлені зустрічно зі 
зсувом відносно одна одної частини кулькової гви-
нтової пари, одна з гайок яких має можливість не-
рухомого закріплення на супорті верстата, при 
цьому гвинти частин кулькової гвинтової пари ма-
ють можливість хитання в гайках; при цьому одна 
частина кулькової гвинтової пари закріплена на 
основі, призначеній для з'єднання із супортом вер-
стата, нерухомо, а інша частина підпружинена до 
неї в радіальному напрямку; гвинти частин кулько-
вої гвинтової пари кінематично зв'язані з водилом, 
що має можливість хитання навколо осі обертання 
оправки; хвостовик двостороннього клина викона-
ний у вигляді гвинта, на який нагвинчений регулю-
вальний маховичок з лімбом, призначений для 
регулювання зусилля притискання абразивних 
інструментів до оброблюваної поверхні; абразивні 
інструменти шарнірно зв'язані з плоскими пружи-
нами за допомогою розташованих зустрічно кону-
сів, що проходять через отвори в рамках, закріп-
лених на кінцях згаданих плоских пружин; 
абразивні інструменти підпружинені в площині 
обертання оброблюваної деталі за допомогою 
легких пружин, закріплених на рамках; перпенди-
кулярно плоским пружинам встановлені напрямні; 

гвинти частин кулькової гвинтової пари стягають у 
єдине ціле зборку, що складається з кінців згада-
них плоских пружин і напрямних. 

Причинно-наслідковий зв'язок між пропонова-
ною сукупністю ознак і технічним ефектом, що до-
сягається, полягає в наступному. 

Унаслідок здійснення можливості в пропоно-
ваному пристрої здійснення хитання абразивних 
інструментів в площині обробки на кут у межах ±1° 
і з самоустановкою їх по оброблюваній поверхні 
забезпечується максимальне наближення форми 
інструмента до профілю оброблюваного жолоба і 
скорочення до мінімуму приробляння абразивного 
інструмента, що дозволяє у свою чергу використо-
вувати для обробки як абразивний інструмент ал-
мазні бруски, наслідком чого буде забезпечення 
стабільності процесу обробки, підвищення продук-
тивності і поліпшення якості обробки. Крім того 
значно спрощується конструкція пристрою, дося-
гається його мобільність. 

На кресленнях проілюстровано пропонований 
винахід, де 

на Фіг.1 показаний поздовжній розріз пропоно-
ваного пристрою, 

на Фіг.2 - розріз А-А на Фіг.1, 
на Фіг.3 - розріз Б-Б на Фіг.1, 
на Фіг.4 - розріз В-В на Фіг.3. 
Пристрій для суперфінішної обробки поверхні 

обертання деталі з криволінійної твірною містить 
установлену з можливістю обертання оправку (на 
кресленні не показана) для закріплення деталі 1, 
співвісно якій установлений тримач з абразивними 
інструментами 2, що мають можливість хитання в 
площині перпендикулярній осі обертання оправки 
з деталлю 1 і уздовж твірної оброблюваної повер-
хні деталі 1, для цього тримач абразивних інстру-
ментів 2 виконаний у вигляді двох плоских пружин 
3 і 4, на зовнішніх сторонах одних кінців яких шар-
нірно закріплені абразивні інструменти 2, внутрішні 
поверхні плоских пружин 3-4 мають виступи 5 і 6, 
відповідно, з якими взаємодіє двосторонній клин 7, 
що має можливість зворотно-поступального пере-
міщення між цими плоскими пружинами 3-4 і роз-
міщеними перпендикулярно їм напрямними 8-9, а 
на інших кінцях плоских пружин 3-4 закріплені дві 
встановлені зустрічно із зміщенням відносно одна 
одної частини кулькової гвинтової пари, одна з 
гайок 10 яких має можливість нерухомого закріп-
лення на супорті верстата, при цьому гайки 10 і 11 
частин кулькової гвинтової пари стягають у єдине 
ціле зборку, що складається з кінців згаданих пло-
ских пружин 3-4 і напрямних 8-9, а гвинти 12-13 
частин кулькової гвинтової пари 10-13 мають мож-
ливість хитання в гайках 10-11, одна гайка 10 ниж-
ньої частини кулькової гвинтової пари 10-13 закрі-
плена на основі 14, призначеній для з'єднання із 
супортом верстата нерухомо, а інша гайка 11 вер-
хньої частини кулькової гвинтової пари 10-13 за-
кріплена на планці 15, що за допомогою ексцент-
ричних стійок 16 і 17, пружин 18 і 19 зв'язана з 
основою 14, крім того гвинти 12-13 частин кулько-
вої гвинтової пари 10-13 кинематично зв'язані з 
водилом 20, що має можливість хитання навколо 
осі обертання оправки з деталлю 1 від привода 
станка (на кресленнях не показано). Хомут 21 при-
водиться в рух від стандартного пневмо- або гід-
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роциліндра, закріпленого на супорті верстата (на 
кресленні не показано), Хвостовик двостороннього 
клина 9 виконаний у виді гвинта, на який нагвин-
чений регулювальний маховичок 22 з лімбом, при-
значений для регулювання зусиль притиснення 
абразивних інструментів 2 до оброблюваної пове-
рхні деталі 1, абразивні інструменти 2 шарнірно 
зв'язані з плоскими пружинами З- 4 за допомогою 
розташованих зустрічно конусів 23, що проходять 
через отвори в рамках 24, закріплених на кінцях 
згаданих плоских пружин 3-4, абразивні інструмен-
ти 2 підпружинені в площині обертання оброблю-
ваної деталі 1 за допомогою легких пружин 25, 
закріплених на рамках 24. Легкі пружини 25 виго-
товлені з тонкого сталевого дроту і виконують фу-
нкцію утримання абразивних інструментів 2 у пло-
щині обертання оброблюваної деталі 1. 

Пристрій для суперфінішної обробки поверхні 
обертання деталі з криволінійною твірною працює 
так. 

Деталь 1, наприклад, зовнішнє кільце кулько-
вого підшипника, затискають в оправці, наприклад 
у патроні (на кресленнях не показано). Абразивні 
інструменти 2 за допомогою конусів 23 шарнірно 
за допомогою рамки 24 зв'язані з плоскими пружи-
нами 3 і 4. Дві плоскі пружини 3 і 4, дві напрямні 8 і 
9 стягнуті в один корпус між двома гвинтами 12 і 
13, внутрішні поверхні, яких виконані плоскими, а 
зовнішні поверхні - циліндричними з гвинтовими 
канавками і являють собою гвинти 12 і 13 кулько-
вої гвинтової пари 10-13, при цьому гвинт 12 змі-

щений відносно гвинта 13 на величину, рівну по-
ловині кроку кулькової гвинтової пари 10-13. У ви-
хідному положенні пристрою для суперфінішуван-
ня двосторонній клин 7 відведений хомутом 21 
вправо, плоскі пружини 3 і 4 зведені до осі при-
строю, а абразивні інструменти 2 виведені з робо-
чої зони. При переміщенні супорта верстата , а, 
отже, і пристрою, у робоче положення абразивні 
інструменти 2 вводяться в зону обробки деталі 1, 
після чого хомутом 21 переміщається вліво двос-
торонній клин 7 і через виступи 5 і 6 розсовує пло-
скі пружини 3 і 4 із заданим зусиллям притискання 
абразивних інструментів 2 до оброблюваної пове-
рхні деталі 1. При цьому легкі пружини 25 направ-
ляють абразивні інструменти 2 у криволінійну по-
верхню обертання (жолоб) деталі 1. Потім водилу 
20 надається хитальний рух навколо осі деталі 1, 
унаслідок чого два гвинти 12 і 13 кулькової гвинто-
вої пари 10-13 хитаються в гайках 10 і 11. Оскільки 
гайки 10 і 11 закріплені на супорті верстата неру-
хомо за допомогою основи 14 і планки 15, плоскі 
пружини 3 і 4 із закріпленими на них абразивними 
інструментами 2 хитаються навколо осі деталі 1 і 
одночасно з цим здійснюють подовжнє перемі-
щення уздовж цієї осі. При цьому абразивні ін-
струменти 2, шарнірно закріплені на пружинах 3 і 
4, хитаються навколо осей конусів 23 уздовж твір-
ної оброблюваної поверхні й у площині обертання 
деталі 1, обкатуючись по її оброблюваній поверхні 
у площині перпендикулярній осі обертання оправ-
ки з деталлю 1. 
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