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Разработаны требования к черновым и чистовым зуборезным 

головкам, поступающим на заточку и установлены допускаемые 

величина радиального и торцового биения резцов, погрешности 

профиля рабочей стороны, погрешности углов резцов. Разрабо­

таны требования к станку для заточки зуоорезных головок.; 

Установлены допускаемые величины геометрической неточности 

станка и погрешности настройки станка. Установлено, что пог­

решности зуборезных головок, вызванные геометрической неточ- 
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тана методика контроля точности зуборезных головок, посту­

пающих на заточку, и после заточки.
Разработана оснастка для контроля зуборезных головок.
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I ВВЕДЕНИЕ.

Витебский завод заточных станков имени ХХП съезда КПСС 

изготавливает серийно заточные станки для головок зуборезных 

для конических колес с круговыми зубьями. Широкое использо­

вание конических колес с круговыми зубьями в высоконагружен- 

ных быстроходных механизмах привело к значительному повышению 

требований к геометрической точности колес и зуборезного ин­
струмента. Действующие нормативные материалы различных годов 

изданий отличаются неуклонным ростом требований к точностным 

параметрам голоеок.

Дня получения на заточных станках высокой геометрической 

точности инструмента необходимо знать требующуюся геометри­

ческую точность настройки станка, а также наибольшие допусти­

мые погрешности инструмента, поступающего на заточку.

Целью данной работы является разработка требований к 
станкам для заточки зуборезных головок и к зуборезным голов­

кам, поступающим на заточку, а также разработка методики и 

оснастки для контроля зуборезных головок.

2. Обзор материалов по зуборезным головкам.

2.1. Конструктивные особенности зуборезных головок.

Зуборезная головка для нарезания конических колес с кру­

говыми зубьями состоит из плоского диска (корпуса), в пазы 

которого вставлены и закреплены винтами резцы специальной 

формы. Режущие кромки резцов наклонены к оси вращения голов­

ки и лежат на образующих кругового усеченного конуса (геомет­

рического тела). Таким образом, зуборезная головка является 
торцовым режущим инструментом.



7. ЛИТЕРАТУРА.

1. ГОСТ 11902-66......... ГОСТ 11906-66. Роловки зуборезные для

конических колёс с круговыми зубьями. М., 1967г.

2. ОСТ 2 И45-4-74..... И45-6-74. Головки зуборезные чистовые 

повышенной точности для конических колёс с круговыми зубь­

ями. М., 1974г.

3. ВН 451-55. Зуборезные резцовые головки. Размеры и техни­

ческие условия. Ведомственная нормаль НС и ИП. М., 1954г.

4. Кедринский В.Н., Писманик К.М., станки для обработки ко­

нических зубчатых колёс. Машиностроение. М., 1967г.

5. Калашников С.Н. Опыт применения рациональных конструкций 

резцовых головок. Машгиз. М., 1960г.

6. Калашников С.Н. Зуборезные резцовые головки. Машиностро­

ение. М., 1972г.

7. Балашов Б.Н. Точность зуборезных головок для конических 

колёс с круговыми зубьями. Н-техн.сборник ‘'Металлорежу­

щий и контрольно-измерительный инструмент”, вып. I.M., 

НИИМАШ 1969г.

8. Крапивной В.Ф., Олейник В.А. Заточка резцов зуборезных 

головок на плоскошлифовальном станке. ^Машиностроитель", 

JB9, 1971г.

9. Семенченко И.И.Режущий инструмент, том.4 Машгиз, 1944г.-

К. Отчёт по научно-исследовательской работе "Исследование 

влияния геометрической точности, ошибок деления и нас­

тройки станка на точность заточки зуборезных головок",



Витебск, 1974г.
11. Руководство по уходу и обслуживанию. Станок для заточки 

зуборезных головок мод.ЗАббб.
12. Руководство к прибору. Прибор для контроля резцовых го­

ловок мод.ВК-48.


	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img001.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img002.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img003.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img004.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img005.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img006.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img007.jpg‎
	‎D:\РЕПОЗИТОРИЙ\Отчеты_о_НИР\1976\Разработка требований к чистовым зуборезным головкам и к станку для их заточки. Разработка методики и оснастки для контроля зуборезных головок\img008.jpg‎

