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РЕФЕРАТОтчет I том, 105 стр. 15 рис. /X табл.
Проведен анализ существующих нормативных документов и техничес­кой литературы, касающихся зуборезных головок и их заточки.Проведен аналитический расчет влияния исходной погрешности зу­борезных головок и заточного станка на качество заточки указанных зуборезных головок.Проведена заточка двухсторонней зуборезной головки диаметром 500 мм. Проведен замер геометрической точности зуборезной голов­ки до заточки и п^сле заточки.Выявлены узлы и механизмы станка, лимитирующие точность заточ­ки зуборезных головок.Разработаны меры по повышению точности заточки и проведена эк­спериментальная проверка.
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I. ВВЕДЕНИЕ

Витебский завод заточных станков им. ХХП съезда КПСС (ВЗЗС) 
с 1971 года выпускает серийно полуавтомат для заточки зуборез­
ных головок мод. ЗАббб по документации Витебского специального 
конструкторского бюро зубообрабатывающих, шлифовальных и заточ­
ных станков ( СКВ ЗШ и 30 ). На станке также можно затачивать 
круговые протяжки и дисковые Фрезы для нарезания прямозубых ко­
нических колес.

Анализ данных, полученных при лабораторных испытаниях станка, 
и отзывов потребителей показал, что станок не всегда обеспечива­
ет требуемое качество заточки, причиной низкой точности заточки 
является, в частности, опрокидывание колонны во время подвода 
шлифовального круга в зону резания, непостоянство положения ре­
жущей поверхности шлифовального круга, в зону резания, непосто­
янство положения режущей поверхности шлифовального круга, сме­
щение шпинделя с настроенного положения при зажиме корпуса дели­
тельного механизма.

Витебским заводом заточных станков по проекту ОКБ ЗШ и ЗС из­
готовлен полуавтомат заточной для зуборезных головок мод. ЗМббб, 
который отличается схемой настройки, компоновкой бабки изделия, 
схемой деления и подачи, более жесткой конструкцией. Ось шпинде­
ля изделия расположена вертикально вместо горизонтального шпин­
деля станка мод. ЗАббб. Конструктивная особенность узлов полу­
автомата мод. ЗМббб позволяет исключить основные причины неточ­
ности заточки на предыдущем станке. Однако необходимость сложных 
движений для обеспечения цикла заточки ( наладка, деление, осцил-/ 
ляция, отвод и подача шлифовального круга на каждый затачиваемый 
резец'4 требуют особо тщательной отработки конструкции соответ­
ствующих узлов и экспериментальной проверки их в работе.

Целью настоящей работы явилось определение точности заточки 
зуборезных головок на станке мод. ЗМббб.выявление узлов и механиз­
мов, лимитирующих точность знточки, разработка рекомендаций по 
отработке конструкции станка для повышения точности заточки.



2. АНАЛИТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

1 Отечественной промышленностью изготавливаются и эксплуатируют­
ся головки зуборезные для нарезания конических зубчатых колес с 
круговыми зубьями по нормали Министерства станкостроительной и 
инструментальной промышленности ВН 451-55, по ГОСТ 11902-11903-77, 
ГОСТ 11904-66 и отраслевому стандарту ОСТ 2И 45-4-74.

Ведомственная нормаль ВН 451-55 предусматривает изготовление 
зуборезных головок в дюймовой системе размерами от 3-х до 18-и 
дюймов. Нормаль практически устарела и заменена ГОСТ.

ГОСТ 11903-77 и ГОСТ 11904-66 предусматривает изготовление го­
ловок в метрической системе размерами от 20 до 1000 мм.Точность 
головок значительно повышена.

Отраслевой стандарт 2И 45-4-74 предусматривает изготовление 
головок в метрической системе размерами от 100 до 500 мм с увели­
ченным числом резцов, усовершенствованной системой крепления рез­
цов и посадочных мест, повышенной точности.

Технические требования на головки зуборезные для конических 
колес с круговыми зубьями приведены в таблице I.

Согласно ГОСТ 11906-77 зуборезные головки после заточки прове­
ряют по следующим параметрам:

2.1. Шероховатость передней поверхности резцов.
2.2. Торцовое биение по вершинам резцов.
2.3. Радиальное биение резцов посередине режущих кромок.
2.4. Профиль рабочей стороны резцов.
2.5. Отклонение режущих кромок резцов от плоскости, проходя­

щей через ось головки.
Согласно техническим условиям на полуавтомат мод. ЗМ666 кроме 

вышеперечисленннх параметров после заточки проверяют накопленную 
погрешность шага передних поверхностей резцов ( не более 0,063мм), 
отклонение окружного шага передних поверхностей резцов ( не бо­
лее 0,025 мм) и передний угол ( погрешность не более 30' ).

Основным условием правильной заточки головки зуборезной яв­
ляется совпадение режущей кромки резца с образующей конуса, об­
разованного расположением боковых режущих кромок резцов головки.

Получение высокой геометрической точности расположения режу­
щих кромок резцов относительно оси вращения головки представля-
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