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(57) Пристрій для круглого шліфування з постій-
ною силою притискання заготовки до робочої по-
верхні шліфувального круга, який містить нижню 

плиту, що закріплена нерухомо на напрямних вер-
стата, верхню плиту, яка встановлена на нижній з 
можливістю переміщення в напрямку до робочої 
поверхні круга, пристрій для закріплення заготов-
ки, вантаж для переміщення верхньої плити, який 
відрізняється тим, що верхня плита виконана в 
вигляді корпуса, на шпинделі верстата встановле-
на оболонка, з внутрішньою поверхнею якої конта-
ктують з можливістю передачі руху поверхні коліс, 
розташованих на водилі, причому одне із них є 
паразитним; колесо, яке встановлене на одному із 
кінців вала, розташованого в корпусі, має можли-
вість контактування з поверхнею паразитного ко-
леса, а колесо, яке розташоване на іншому кінці 
цього ж вала, встановлене в контакті з можливістю 
передачі руху з поверхнею втулки пристрою для 
закріплення заготовки; крім того, постійна відстань 
між віссю паразитного колеса та валом, розташо-
ваним в корпусі, забезпечена за допомогою план-
ки, встановленої з можливістю повороту відносно 
осі паразитного колеса та відносно корпуса. 

 

 
Винахід відноситься до галузі механічної об-

робки, а саме до шліфування з постійною силою 
притискання оброблюваної поверхні заготовки до 
робочої поверхні круга (РПК), яка реалізується 
пружною схемою шліфування. 

Відомий пристрій для шліфування з постійною 
величиною радіальної складової сили різання при 
плоскому шліфуванні [Якимов А.В. Оптимизация 
процесса шлифования. М.Машиностроение, 1975. 
176 с. (Рис. 52, стр. 73)]. Пристрій складається з 
корпуса, всередині якого вільно від важеля пере-
міщується повзун разом зі зразком. Сила притис-
кання зразка до поверхні круга регулюється за 
допомогою вантажу. Наприкінці робочого ходу 
поверхня круга відводиться від зразка за допомо-
гою копіра і важеля з роликами. 

Внаслідок шліфування з постійною силою при-
тискання зразка до робочої поверхні круга (РПК) 
різальна здатність шліфувального круга викорис-
товується в повній мірі, при цьому гарантується 
висока якість обробленої поверхні в будь який 
проміжок часу оброблення. 

Недоліком конструкції є технологічна обмеже-
ність пристрою обробленням за плоскою схемою 
шліфування. 

Найбільш близьким аналогом до заявленого 
пристрою є пристрій для круглого зовнішнього 
шліфування з постійним радіальним притисканням 
зразка до РПК [Корчак С.Н. Производительность 
процесса шлифования стальних деталей. Μ.: Ма-
шиностроение, 1974, 280 с. (Рис. 81, стр. 195)]. 
Пристрій складається з нижньої плити, закріпленої 
нерухомо на столі круглошліфувального верстата. 
Верхня плита переміщується в напрямку до пове-
рхні шліфувального круга на шариках, розташова-
них в напрямних нижньої та верхньої плит, які 
утворюють ластівчин хвіст. На верхній плиті з боку 
шліфувального круга в нерухомих центрах встано-
влена оправка зі зразком, який шліфується. Обер-
тальний рух зразка через пасову передачу нада-
ється від електродвигуна, встановленого на 
спеціальній плиті і оснащеного механізмом без-
ступінчастого регулювання обертів. Верхня плита 
з усіма пристроями, які розташовані на ній, пере-
міщується в напрямку до робочої поверхні круга 
під дією вантажу, який підвішений на пластинчас-
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тому ланцюгу. Під дією цього вантажу зразок, який 
шліфується, притискується до РПК, забезпечуючи 
відсутність фазово-структурних перетворень в 
поверхневому шарі заготовки внаслідок зміни рі-
зальної здатності РПК. 

Спільними ознаками найближчого аналогу до 
запропонованого пристрою є нижня плита, що за-
кріплена нерухомо на напрямних верстата, верхня 
плита, яка встановлена на нижній з можливістю 
переміщення в напрямку до робочої поверхні кру-
га, пристрій для закріплення заготовки та вантаж 
для переміщення верхньої плити. 

Недоліком конструкції є обмеженість викорис-
тання пристрою круглим зовнішнім шліфуванням. 
Як наслідок, пристрій не дозволяє використовува-
ти спрощену методику оптимізації режимів оброб-
лення для круглого внутрішнього шліфування за 
жорсткою схемою з використанням пружної схеми, 
кінематика якої аналогічна жорсткій схемі [Патент 
України №51396 А, В24В1/00. Спосіб шліфування. 
Автори: Матюха П.Г., Полтавець В.В., Стрелков 
В.Б. Опубл. 15.11. 2002. Бюл. №11, 2002]. Додат-
ковим недоліком пристрою є його складність, яка 
обумовлена наявністю окремого безступінчастого 
приводу обертання деталі. 

В основу винаходу поставлена задача удоско-
налення пристрою, в якому за рахунок нових конс-
труктивних елементів забезпечується можливість 
використання пристрою при круглому внутрішньо-
му та зовнішньому шліфуванні та спрощення його 
конструкції шляхом використання безступінчастого 
приводу головного руху верстата. 

Поставлена задача вирішується за рахунок то-
го, що у відомому пристрої для шліфування, який 
містить нижню плиту, що закріплена нерухомо на 
напрямних верстата, верхню плиту, яка встанов-
лена на нижній з можливістю переміщення в на-
прямку до робочої поверхні круга, пристрій для 
закріплення заготовки, вантаж для переміщення 
верхньої плити, згідно винаходу, верхня плита 
виконана в вигляді корпуса, на шпинделі верстата 
встановлена оболонка, з внутрішньою поверхнею 
якої контактують поверхні коліс, розташованих на 
водилі, причому одне із них є паразитним; колесо, 
яке встановлене на одному із кінців валу, розта-
шованого в корпусі, має можливість контактування 
з поверхнею паразитного колеса, а колесо, яке 
розташоване на іншому кінці цього ж валу, встано-
влене з можливістю контактування з поверхнею 
втулки пристрою для закріплення заготовки; крім 
того, постійна відстань між віссю паразитного ко-
леса та валом, розташованим в корпусі, забезпе-
чується за допомогою планки, встановленої з мо-
жливістю повороту відносно осі паразитного 
колеса та відносно корпуса. 

В запропонованому пристрої забезпечується 
розширення його технологічних можливостей та 
спрощення конструкції за рахунок ознак, які відріз-
няють заявлений пристрій для шліфування. 

Пристрій може використовуватись як для круг-
лого внутрішнього так і зовнішнього шліфування 
завдяки розташуванню пристрою для закріплення 
заготовки в корпусі, внаслідок чого заготовка має 
можливість обертання навколо своєї осі, а також 
переміщуватися в напрямку РПК при шліфуванні 

внутрішньої та зовнішньої циліндричних повер-
хонь. 

Спрощення конструкції досягається викорис-
танням безступінчастого приводу головного руху, 
який є на верстаті, для забезпечення обертання 
заготовки. Це досягається завдяки виконанню вер-
хньої плити в вигляді корпуса, встановленню на 
шпинделі верстата оболонки, з внутрішньою пове-
рхнею якої контактують поверхні коліс, розташо-
ваних на водилі, причому одне із них є паразит-
ним; колесо, яке встановлене на одному із кінців 
валу, розташованого в корпусі, має можливість 
контактування з поверхнею паразитного колеса, а 
колесо, яке розташоване на іншому кінці цього ж 
валу, встановлене з можливістю контактування з 
поверхнею втулки пристрою для закріплення заго-
товки; крім того, постійна відстань між віссю пара-
зитного колеса та валом, розташованим в корпусі, 
забезпечується за допомогою планки, встановле-
ної з можливістю повороту відносно осі паразитно-
го колеса та корпуса. 

На Фіг. 1 показаний пристрій для круглого 
шліфування на початку шліфування, вид збоку; на 
Фіг. 2 - переріз А-А на Фіг. 1; на Фіг. 3 - вид Б на 
Фіг. 2; на Фіг. 4 - пристрій для круглого шліфування 
після видалення певної величини припуску, вид 
збоку; на Фіг. 5 - переріз В-В на Фіг. 4; на Фіг. 6 - 
вид Г на Фіг. 5. 

Пристрій для круглого шліфування складаєть-
ся з нижньої плити 1, яка нерухомо з'єднана з пе-
редньою бабкою внутрішньошліфувального верс-
тата, корпусу 2, розташованого в ластівкових 
напрямних плити 1 з можливістю переміщення 
відносно плити 1 в напрямку до робочої поверхні 
шліфувального круга. В циліндричній порожнині 
корпуса на підшипниках розмішена втулка 3 при-
строю для закріплення заготовки (наприклад, три-
кулачковий патрон (на кресленні не показаний)). 
Поверхня 4 втулки 3 контактує з колесом 5, жорст-
ко посадженим на вал 6, розташованим в отворі 
корпуса 2. На протилежному кінці валу 6 жорстко 
закріплене колесо 7, поверхня якого контактує з 
поверхнею паразитного колеса 8, розміщеного на 
одній із осей водила 9. Водило 9 має форму три-
кутника, на одній із вершин якого розташована ось 
паразитного колеса 8, а на інших вершинах - осі 
коліс 10 та 11. Планка 12 призначена для забезпе-
чення постійної міжосьової відстані між колесами 8 
і 7. Поверхні коліс 8, 10 та 11 знаходяться в конта-
кті з поверхнею оболонки 13, закріпленої на шпин-
делі шліфувального верстата і забезпечують пос-
тійний збіг осей шпинделя і водила 9 незалежно 
від положення валу 6. Вантажі 14 через систему 
важелів шляхом переміщення корпусу 2 відносно 
нижньої плити 1 забезпечують притискання повер-
хні заготовки, закріпленої в трикулачковому патро-
ні, до поверхні РПК. 

Складання пристрою для круглого шліфування 
виконується наступним чином. 

На шпинделі верстата закріплюється оболонка 
13, в яку вводиться в зібраному вигляді водило 9 з 
колесами 8, 10, 11 та 7, закріпленим на валу 6. До 
передньої бабки внутрішньошліфувального верс-
тата приєднується нижня плита 1, на яку розміщу-
ється корпус 2 таким чином, щоб осі шпинделя і 
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циліндричної порожнини в корпусі лежали в одній 
горизонтальній площині. Після установки планки 
12 вал 6 вводиться в підшипники, які розташовані 
в отворі корпусу 2, і на його кінці закріплюється 
колесо 5. В циліндричну порожнину корпусу 2 на 
підшипниках встановлюється втулка 3 з закріпле-
ним в ній трикулачковим патроном забезпечуючи 
контакт поверхонь колеса 5 з поверхнею 4 втулки 
3. В патроні закріплюється заготовка в вигляді 
втулки, потім в отвір, що підлягає обробленню, 
вводиться шліфувальний круг до появи контакту 
оброблюваної поверхні заготовки з РПК. Початко-
ве положення осей шпинделя і оброблюваної за-
готовки характеризується величиною Η (Фіг. 1). 

Працює пристрій для круглого шліфування та-
ким чином. 

Після включення електричного двигуна приво-
ду головного руху шпиндель починає обертатись, 
а разом з ним і оболонка 13. Рух від оболонки 13 
через паразитне колесо 8 передається на колесо 7 
і через вал 6 на колесо 5, далі на поверхню 4 вту-
лки 3 з патроном в якому закріплено заготовку. 
Після включення приводу шліфувального круга 
корпус 2 під дією вантажу 14 починає переміщува-
тись в напрямку РПК, забезпечуючи шліфування з 

постійною силою притискання заготовки до робо-
чої поверхні круга. Після видалення певної вели-
чини припуску відстань між осями шпинделя і об-
роблюваної заготовки характеризується 
величиною H1 (Фіг. 4), яка менша від величини Н. 
Враховуючи те, що міжосьова відстань між осями 
коліс 8 та 7 залишається за рахунок планки 12 
постійною, при переміщенні верхньої плити в на-
прямку РПК колеса 8 та 7 знаходяться в постійно-
му контакті, а водило 9 змінює своє положення в 
оболонці 13 відносно свого попереднього поло-
ження. 

При використанні запропонованого пристрою 
при круглому зовнішньому шліфуванні плита 1 
встановлюється на стіл круглошліфувального вер-
стата, а в патрон закріплюють заготовку циліндри-
чної форми, зовнішня поверхня якої підлягає об-
робленню. 

Таким чином, порівняно з відомими рішення-
ми, запропонований пристрій для круглого шліфу-
вання може застосовуватись при внутрішньому і 
зовнішньому шліфуванні з постійною силою при-
тискання оброблюваної поверхні заготовки до 
РПК, та має спрощену конструкцію. 
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