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Реферат?
Объем отчета 6/Иллюстраций 26 в том числе. схем „ чертежей ГО , фотографий 3 .Выполнено аналитическое исследование влияния погрешностей станка и зуборезных головою», ошибок деления и настройки станка на точность заточки зуборезных головок- Проведено также экспе­риментальное исследование точности заточки: зуборезных головок.Установлено, что при соответствии геометрической точности станка техническим условиям,. радиальное и торцовое биение режу­щих кромок резцов определяется в основном неточностью исходно­го инструмента- Отклонение режущих кромок резцов от плоскости, проходящей через ось головки, зависит в основном от погрешности настройки угла наклона оси шпинделя- Метод контроля зуборез­ных головок с помощью линейки не соответствует ГОСТ П9О2-66 * ГОСТ 11906-66. С помощью линейки измеряется лишь часть действи­тельного отклонения режущей кромки от плоскости, проходящей че­рез ось головки.При экспериментальном исследовании определена точность за­точки зуборезных головок, стабильность положения шлифовальной бабки и колонны при работе станка,, выявлены механизмы, лимити­рующие точность, заточки.Разработаны предложения по повышению точности заточки зу­борезных головок,, которые будут, использованы при создании новых заточных станков.
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1. ВВЕДЕНИЕ

Витебским заводом заточных, станков им. лЖ съезда КПСС с 
1971 года выпускает^серийно полуавтомат заточной для зуборез­
ных головок мод. ЗА.666 по документации, разработанной Витеб­
ским ОКБ ЗШ и ЗС кспециальным конструкторским бюро зубообраба- 
тыващих, шлифовальных и заточных станков;. Конструктивно ста­
нок выполнен широкоуниверсальным, пригодным для заточки зубо­
резного инструмента с расположением резцов на торце и на пе­
риферии корцуса головки (зуборезных головок для конических ко­
лес с круговыми зубьями, круговых протяжек, дисковых фрез для 
нарезания прямозубых конических колесу. Для поворота и переме­
щения шпинделя изделия в трех координатные плоскостях (для на­
стройки головки; выполнено большое количество шарниров напра­
вляющих в бабке изделия. Поэтому конструктивное выполнение и 
качество изготовления бабки изделия играют решающую роль в по­
лучении весьма высокой точности заточки головок, регламентиру­
емой ГОСТ 11906-66.

анализ данных приемочных испытании станка и отзывов потре­
бителей показывает, что станок не всегда обеспечивает требова­
ний, предъявляемых к качеству заточки.

Кроме приемочных испытаний исследования станка мод.Заббб 
заводом не прводились, поэтому характеризовать ст епень вли­
яния отдельных механизмов или их взаимодействие на качество за­
точки не представляется возможным.

Целью настоящей работы является определение влияния на 
точность заточки зуборезные головок геометрических точностей 
станка и головок, ошибок деления и настройки станка, изменения 
размеров головок; определение параметров и механизмов, лимити­
рующие точность заточки.



2. аналитический обзор ^состояние вопроса)

На отечественных заводах зуборезные головки диаметром до 
500 мм затачивают в сборе на специальных заточных станках. Рез­
цы головок диаметром свыше 500 мм в связи с отсутствием соот­
ветствующих заточных станков затачивают отдельно, в специальных 
приспособлениях на плоскошлифовальных станках. Некоторые ино­
странные фирмы выпускают специальные станки для заточки резцов 
зуборезных головок, напр., Орликон. < ), Швейца­
рия; Сампутенсили \£с/?/?риlens'llt ), Италия. В этом случае рез­
цы с головки снимаются, а после заточки опять устанавливаются и 
регулируются подкладными клиньями, что является трудоемким про­
цессом. Для заточки зуборезных головок в сборе известны на ми­
ровом рынке станки фирмы Глисон ( as (7/7 )^СП1д, принцип
работы которых аналогичен станкам отечественного производства, 
т.е. последовательный съем настроенного предварительно припу­
ска с каждого одноименного зуба начерно, а затем - начисто. 
Известны заточные станки фирмы Глисон с горизонтальной и верти­
кальной осью вращения шпинделя изделия.

Заточные станки для зуборезных головок изготавливаются с 
автоматическим циклом работы, с заранее устанавливаемой величи­
ной припуска, сошлифовываемого с зуба за цикл. Заточка произво­
дится конической поверхностью осциллирующего шлифовального кру­
га, движущегося в горизонтальной (в некоторых станках фирмы 
Глисон - в вертикальной) плоскости с непрерывной подачей на съем 
припуска от кулака. Для обеспечения чистовой заточки использу­
ется чистовой кулак, который подводится под опорный ролик вза­
мен чернового. Точность заточенной головки в значительной 
степени зависит от постоянства положения рабочей поверхности шли­
фовального круга, т.е. шлифовальный круг должен закончить съем 
припуска с каждого зуба в одной и той же плоскости, контролиру­
емой алмазом и служащей базой для настройки станка (с помощью 
соответствующих шаблонов).

Принципиально настройка станка заключается в правильной 
установке плоскости передней поверхности заточенного резца в 
плоскость, контролируемую алмазом, т.е. в совмещении этих пло­
скостей. При настройке станка на заточку (переточку) затуплен­
ных зуборезных головок, подлежащий удалению припуск еще не снят 
с резца, поэтому настройка производится с .учетом припуска спе­
циальным шаблоном, учитывающим постоянную величину припуска не-
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