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In operation the kinematic structure and principle of operation of the controlled two-row epicyclic grinding head intended for handling articles from a natural stone is reduced.
В работах [1, 2, 3, 4] проведен детальный анализ кинематических структур многоинструментальных шлифовальных систем, который позволяет разработать полное множество возможных вариантов принципиальных кинематических схем для многоинструментального шлифования, выявить наиболее перспективные схемы, в том числе и патентоспособные, на базе которых можно создать нетрадиционные шлифовальные блоки. Анализ позволил также произвести систематизацию и осуществить классификацию кинематических схем многоинструментального шлифования.
В основу анализа положена возможность комбинировать геметро-кинематическими параметрами шлифовального инструмента и предмета обработки [5].

Как один из возможных вариантов реализации данной разработки была получена управляемая двухрядная планетарная шлифовальная головка.

В данной головке торцовые шлифовальные круги распологают на двух и более окружностях различного диаметра для получения вращательного движения относительно своей оси и оси планетарной головки, а также планетарной головке сообщают поступательное движение относительно изделия, при этом торцовые круги расположенные на одной окружности имеют одинаковые характеристики резания и различные в пределах разных окружностей, при этом в процессе обработки торцовым шлифовальным кругам сообщают различную частоту вращения и прижим к изделию, как в пределах одной окружности, так и в пределах других окружностей в зависимости от направления относительного поступательного перемещения планетарной головки и изделия.

На рисунке 1 показана схема  реализации предлагаемого способа на которой показанные вращательные движения шлифовальных кругов вокруг своих осей V1 и V2, относительное перемещение S многоинструментальной головки и изделия, планетарное движение шлифовальных кругів вокруг центральной оси многоинструментальной головки V, которое осуществляется электродвигателем привода шпинделя станка, и передняя abc и задняя cda зоны многоинструментальной головки расположенных по ходу относительного перемещения многоинструментальной головки и изделия.  На виде сбоку на многоинструментальную шлифовальную головку показанные прямолинейные движения шлифовальных кругов вдоль своих осей вращения P1 и P2. Цифрами на рисунке обозначены: 1-электродвигатели с переменной частотой вращения, которые обеспечивают переменный вращательный шлифовальных кругів вокруг своих осей, 2-электромагниты, которые осуществляют перемещение инструмента вдоль своих осей, 3- ферасса, на котором устанавливаются все элементы многоинструментальной шлифовальной головки, 4- шлифовальные круги, 5- изделие, 6- стол станка. 

Для реализации способа в качества изделия используется гранитная плита.

Обработка ведется на портальном шлифовально-полировальном станке ЛЖ.  В качества шлифовальных кругов используются 4 алмазных шлифовальных круга 12A2-45o 160-36-32 AC15-250/200-2-M 2-01 и 4 алмазных шлифовальных круга 12A2-45o 160-36-32 AC15-100/80-2-M 2-01. 

Для реализации избранные операции средней и тонкой шлифовки технологического процесса обработки гранита. 
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Величина относительного перемещения многоинструментальной головки и изделия постоянная S=1 м/мин. Планетарное движение шлифовальных кругов вокруг центральной оси многоинструментальной головки осуществляется с постоянной частотой обращения V=50 мин. -1.  Частота вращения шлифовальных кругов на внешней окружности постоянная V1=950 мин. -1, на внутренней окружности в передней зоне многоинструментальной головки abc Vi=750 мин. -1, в задней зоне многоинструментальной головки cda Vi=600 мин. -1. Сила прижима алмазных кругів на внешней окружности постоянная Рi=5000 Н, на внутренней окружности за счет переменного прямолинейного движения шлифовальных кругов вдоль своих осей сила прижима алмазных кругов в зоне abc Рi=4000 Н, в зоне cda Рi=3200 Н.  

Шероховатость поверхности до обработки Ra=80 мкм. 

Реализация данного способа позволяет получить шероховатость поверхности изделия после обработки Ra=0,63 мкм. за один проход, в то время как для получения такой шероховатости известными способами необходимо вести обработку за три прохода. Таким образом данный способ разрешает повысить производительность обработки за счет  снижения основного и вспомогательного времени обработки. 

Предложенный способ обработки может применяться при обработке изделий из сверхтвердых материалов относительно большой площади, обеспечивая повышения производительности обработки. 
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Рис. 1. Управляемая двухрядная планетарная шлифовальная головка
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