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Проведено исследование технологической точности меха­
низмов спиралеобразования ЗУБОФРЕЗЕРНОГО СТАНКА модели 
53А30 для определения исходных данных для разработки элек­
тронной гитары дифференциала взамен механической, что позво­
лит снизить МЕТАЛЛОЁМКОСТЬ станка непосредственно и удель­
ную МЕТАЛЛОЁМКОСТЬ за счет повышения его ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 
путем АВТОМАТИЗАЦИИ переналадки на базе электронных устрой­
ств, входящих в систему ЧПУ.

На оснований иследований дредложеноС блок-схема электрон­
ной гитары дифференциала и разработаны требования к точно­
сти её работы и испояснительным двигателям.
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I .  ВВЕДЕНИЕ

Одним из методов повышения эффективности и снижения 
.удельной металлоемкости является автоматизация серийного и 
мелкосерийного производства, позволяющая получать больше 
продукции с единицы веса станочного оборудования. В част­
ности, актуальной является задача создания быстроперенала- 
живаемого и самоперестраивающегося зубофрезерных автоматов 
с ЧПУ для мелкосерийного производства зубчатых колес. В 
Витебском СКВ ЗШ и 3G проводятся работы по созданию такого 
автомата на базе зубофрезерного полуавтомата мод. 53А30 [ l ] .

Создание быстропереналаживаемого зубофрезерного авто­
мата на базе станка мод. 53А30 должно быть основано на реше­
нии следующих технических задач:

-  усовершенствование механизмов переналадки станка на 
основе создания более совершенных механических устройств;

-  разработка переналаживаемого установочного приспособ­
ления и автоматического загрузчика заготовок;

-  применение привода ускоренного перемещения стола станка
-  замена некоторых механических узлов электрическими 

узлами с электронным управлением;
-  применение регулируемых приводов вместо коробок пере­

мены передач и сменных зубчатых колес;
-  применение электронных контроллеров вместо релейной 

цикловой электроавтоматики;
-  применение устройств ЧПУ для управления работой зубо­

фрезерного самоперестраивающегося автомата в течение смены 
работы в мелкосерийном производстве.

Решение перечисленных задач во времени целесообразно 
производить последовательно от более простых и быстровнедряе- 
мых к более сложным, требующим накопления опыта.

Задача замены механических узлов электрическими подразу­
мевает замену:

-  механической гитары деления электронной гитарой с 
управляемым электропроводом;

-  механической гитары дифференциала электронной с шаго­
вым электроприводом;
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-  ручного механизма установки ЩР электрическим приво­
дом с электронным управлением;

-  ручного механизма поворота суппорта фрезы механизмом 
с электроприводом и электронным управлением;

-  ручной постройки хода салазок суппорта автоматизиро­
ванной настройкой.

Целью настоящего исследования является разработка исход­
ных данных для проектирования электронной гитары дифферен­
циала на основе изучения технологической точности станка 
мод. 53А30.
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2. ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕ­
РИСТИК ЦЕПИ СПИРАЛЕ0ЕРА30ВАНИЯ 
СТАНКА МОД. 53А30.

2 .1 . Выбор представительных деталей и
определение допустимых погрешностей.

Исходными данными для определения допустимых погреш­
ностей работы электронной гитары дифференциала могут служить 
допуски на направление зуба колес, нарезаемых на стенке мод. 
53А30. Эти допуски установлены ГОСТ 1643-72. В таблице 4! 
приведены необходимые для проводимого исследования допусти­
мые отклонения, я на рис. I показано определение погрешности 
направления зуба /у з .

Приведенные данные позволяют выбрать для представитель­
ного зубчатого колеса модуль пп , ширину $  и погрешность /уз 
Изходя из того, что при черновой обработке преобладают погреш­
ности, вызванные деформацией несущей системы станка и его 
кинематических цепей, будем считать необходимым обеспечение 
точности при чистовой обработке колес. В этом случае следует 
принять 6 степень точности модулей 2 -  6 и 160мм и пред­
положить что вся ошибка /у  зависит от кинематической точ­
ности цепи дифференциала, а не от деформаций.

Однако абсолютная величина ошибки для принятых данных 
не может характеризовать работу станка, так как его угловая 
ошибка связана с линейной погрешностью / у  через радиус 
нарезаемого колеса. При этом, чем больше радиус колеса при 
постоянном » тем меньше допускаемая угловая ошибка стола 
станка.

С учетом возможной обработки на станке колес с т =1мм 
и т=8микшчательно принимаем:

№ = 1 -  8 мм;
^ 200 мм;

S £ 160 мм;
J1 = 2 ° -  60";
/у  = 0,016 мм.

Эти данные соответствуют колесам, по которым можно произво­
дить оценку допустимой погрешности гитары дифференциала.
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