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Р Е Ф Е Р А Т

Отчет содержит всего стр, j ( 7  t рисунков 4 6  ( из 

них схем ^'2 ; графиков 4  ji таблиц / 3

Ключевые слова: СПИРАЛЕ0БРА30ВАНИЕ,ГИДР0ЦИЛИЭДР, СИНУСНАЯ ЛИ­

НЕЙКА, ДЕЛЕНИЕ.

При выполнении экспериментально-исследовательской работы по 

отработке конструкции механизмов СПИРАЛЕ0БРА30ВАНИЯ и ДЕЛЕНИЯ к 

комплексу специализированных заточных полуавтоматов с ЧПУ проведе­

но исследование различных схем механизмов СПИРАЛЕ0БРА30ВАНИЯ: схе­

ма с приводом от ГИДРОЦИЛИНДРА стола, от ГИДРОЦИЛИНДРА каретки, от 

ГИДРОВДИНДРА стола и каретки и ГИДРОЦИЛИНДРА, расположенного на 

линейке.

Установлено, что наиболее оптимальной является схема с при­

водом от ГИДРОЦИЛИНДРА, расположенного вдоль СИНУСНОЙ ЛИНЕШШ.

Зта схема обеспечивает наименьшее силы на ползуне и линейке при 

6ПИРАЛЕОЕРАЗОВАНИИ и минимальные упругие перемещения стола относи­

тельно шлифовальной бабки.

Для обеспечения заточки червячных фрез класса А необходимо 

червячную пару цепи СПИРАЛЕ0БРА30ВАНИЯ и ДЕЛЕНИЯ изготовить не 

нике 5 степени точности.

Разработан и изготовлен привод механизма ДЕЛЕНИЯ. Предваритель­

ные испытания показали, что он обеспечивает плавность работы и 

уменьшение пульсаций крутящего момента по сравнению с применяемы­

ми на заточных станках.
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I .  В В Е Д Е Н И Е

Технологическая точность заточных станков является одним из 

главных факторов, обусловливающих точность изготовления металло­

режущего инструмента.

Механизмы спиралеобразования и деления являются основными 

узлами заточных станков, определяющими качество заточки многолезвийн 

ного металлорежущего инструмента.

При затачивании многолезвийного зуборезного инструмента 

необходимо получить точный ркружной шаг и точноеть направление 

винтовой стружечной канавки.

В заточных станках для делительного поворота металлорежущего 

инструмента применяются механизмы с делительными дисками. Эти ме­

ханизмы для автоматического деления являются конструктивно слож­

ными и сравнительно громоздкими, так как приспособлены для пере­

наладки на большой диапазон углов поворота. Для делительных меха­

низмов с регулируемым углом поворота перспективным является при­

менение шаговых электродвигателей, обеспечивающих точный поворот 

шпинделя при помощи упрощенной кинематической схемы. Вместо де­

лительного диска с фиксатором может использоваться червячная па­

ра.

Механизмы спиралеобразования применяются с приводом от синус­

ной линейки и от настраиваемой гитары сменных колес, кинематичес­

ки связанных с подвижным узлом, перемещающимся вдоль оси затачи­

ваемого инструмента.

В станках, имеющих механизм спиралеобразования с синусной 

линейкой, погрешность направления винтовой стружечной канавки за­

висит от кинематической погрешности передачи и упругих деформа­

ций, возникающих во время работы станка. Для уменьшения деформа-



ций необходимо обеспечить наименьшее значение сил, действующих 

в механизме спиралеобразования.

Аналогичные причины могут влиять на точность деления.

Целью настоящей работы является:

1. Анализ схем спиралеобразования и выбор наиболее рациональ­

ной схемы спиралеобразования для универсально-заточных станков.

2. Анализ схемы делительного механизма без делительного дис­

ка, с приводным шаговым электродвигателем.

3. Разработка приводного гидродвигателя, обеспечивающего ста­

бильную работу привода шпинделя с малой скоростью вращения при 

спиралеобразовании.



2. ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ИССЛЕДОВАНИЕ МЕХАНИЗМОВ 
СПИРАЛЕОБРАЗОВАНИЯ

Механизмы спиралеобразования с синусной линейкой могут рабо­

тать по различным схемам привода:

а) Схема с приводом от гидроцилиндра стола.

б) Схема с приводом от гидроцилиндра каретки.

в) Схема с общим приводом от гидроцилиндра стола и каретки.

г) Схема с приводом от гидроцилиндра, расположенного на синус­
ной линейке.

Для наследования приняты механизмы бабки изделия, разработан­

ные Витебским СКВ 31 и ЗС для универсально-заточных станков.

Механизм бабки изделия ( рис.2 .1 )  предназначен для образования 

спирали винтовой канавки, осуществления деления и круговой подачи. 

Для образования спирали в данном механизме используется синусная 

линейка, которая поворачивается на необходимый угол в зависимости 

от требуемого угла наклона винтовой канавки фрезы. При движении 

стола каретке 6 сообщается добавочное движение от синусной линейки 

5, которое передается через червяк-рейку 7 , червячное колесо 8 ,  

делительный диск 9 на шпиндель 10 .

Деление осуществляется от гидродвигателя I I ,  на валу которого 

расположен делительный диск 9 .

Движение круговой подачи передается от шагового двигателя 13 

через зубчатые передачи 14-15 , 16-17 , червяк-рейку 7 , червячное 

колесо 8, делительный диск 9 на шпиндель 10 .

2.1, Определение силы трения в направляющих каретки 
бабки изделия

Сила трения в направляющих состоит из двух составляющих:
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