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Р е ф е р а т

Отчет по теме "ЭИР по разработке программы управления меха­
низмом подачи посредством устройства ЧПУ с целью обеспечения оп­
тимального пикла съема припуска при заточке червячных фрез" - 
на листах, в том числе: графиков , схем , номо­
грамм , таблиц

Перечень ключевых слов: граничный цикл, ступенчатый алго­
ритм, прогрессивный алгоритм, оптимальный алгоритм управления 
съемом припуска, режущая способность круга, тепловая активность 
круга, относительная упругая деформация.

о работе исследован провесе заточки червячных фрез по перед­
ней грани конусной частью круга, теоретически получено уравнение 
тепловых ограничений и методика определения его параметров. Реше­
на задача расчета на ЭВМ оптимальных параметров ступенчатого и 
прогрессивного алгоритмов управления съемом припуска, обеспечи­
вающих бесприжаговую заточку при максимальном использовании ре­
жущих свойств шлифовального круга. Разработан алгоритм определе­
ния параметров оптимального алгоритма управления съемом припуска 
при заточке червячных фрез. Методом моделирования на ЭВМ опреде­
лено влияние некоторые условий заточки на точность формы передней 
грани и эффективность процесса.

Разработаны рекомендации по проектированию и эксплуатации 
полуавтоматов с ЧГ1У для заточки червячных фрез. Установлено, что 
использование оптимального алгоритма управления съема припуска 
в цикле заточки обеспечивает повышение производительности в сред­
нем на 38% и экономический эффект порядка 16 тысяч рублей на один 
станок.
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ч введение

Практика эксплуатации червячных фрез показала, что повреждения 
ее ревущих кромок при заточке и переточке могут значительно снизить 
стойкость. Основной? причиной при заточке инструмента из быстрорежу­
щей стали является, как известно, недопустимое повышение температу­
ры, которое определяется значением параметров режима заточни, а так­
же свойствами абразивного инструмента. Установлено 1 , 2 ,  что самым 
производительным является граничный никл съема припуска, когда глу­
бина шлифования ограничивается в каждых конкретных условиях величи­
ной оставшегося припуска.

Алгоритм управления поперечными подачами, обеспечивающий реали­
зацию граничного цикла, зависит от жесткости системы СПИД, ширины 
шлифуемой поверхности, которая определяется значением модуля затачи­
ваемой фрезы, и скорости продольной подачи. Кроме того, на параметры 
алгоритма управления накладываются дополнительные ограничения, свя­
занные с требованиями, предъявляемыми к точности формы режущих кромок 
червячной фрезы и шероховатости заточенной поверхности.

Поэтому целью данного исследования является разработка метода 
расчета оптимального алгоритма управления съемом припуска и получе­
ние исходных данных для такого расчета. Как метод расчета, так т и 
исходные данные должны учитывать особенности конструкции станка для 
заточки червячных фрез и особенности конструкции фрезы.

I



I.  Состояние вопроса

IЛ . Анализ рекомендапий по выбору режимов заточки червячных 
фрез ,

Результаты обследования инструментальных заводов "Фрезер" и
"МИЗ" приведены в таблицах I . I .T .  и I . I .2 .

Рекомендации завода "Ш ЗИ
Таблица IЛ  Л

до

мм/дв.ход Припуск
м/мин f м/с

•Чернов. ! ЧИСТОВ. ? 0 1 Чернов. ! чистов.

2 0,025 0,009 8
3 0,02 0,007 7
5 0,015 0,005 0,6 0,15 6 25-30
0 0,012 0,004 5,5

10 0,01 0,003 5

Рекомендации завода "Фрезер"
Таблица I .1 .2

мм/дв.ход Припуск
м/мин м/с

ДО Чернов. Ч И С Т О В . Чернов, чистов.

5 0,01 0,006 0,6 0,2 8
8 0,015 0,006 0,8 0,3 9 20-30

12 0,0X5 0,005 I  0,3 10

Заточку рекомендуется проводить кругами марок 24А 40-25 CMI-CM2 К. 
Рекомендуются также круги из зерна марок 34А и 37А.
Режим правки ; скорость круга соответствует рабочей; перед черновой 
заточкой рекомендуется trip  «0,02мм, $пр =0,5 м/мин, а перед чисто­
вой  ̂/у =0,0Хмм,̂ /у> =0,2 м/мин»
Заточка на заводах ведется в основном без охлаждения. На станках 
фирмы "Клингенберг" в качестве СОЖ применяется масло. В технологи­
ческих картах заточки обследованных заводов рекомендуется следующий 
состав СОЖ; триотаноламин - Ш,33$, нитрит натрия -0,3$, уротропин -
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