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Эффективность применения винтовых пар качения 
в узлах правки шлифовального круга.

Введение.

Существующая конструкция узла правки включает винтовую пару 

скольжения - ходовой винт № с шагом t = 2 мм и гайку

№ Связь этой пары с электродвигателем механизма осуществ­

ляется с помощью соосного редуктора ( 1=о,тюти) рис» 12. Диа­
пазон продольных подач алмаза лежит в пределах от 20 до 250 мм/мин. 

При данной конструкции узла правки бесцентрово-шлифовальный станок 

3MI82A обеспечивает II класс чистоты и некруглость до I мкм.

Однако существующий- узел правки шлиф, крута имеет сравнительно 

большой осевой люфт пары - винт-гайка и значительную степень не­

постоянства продольной подачи алмаза» Первое исключает возмож­

ность точной правки в обе стороны при обработке фасонных поверх­

ностей. Второе /по нашему предположению/ оказывает отрицательное 

влияние на геометрическую точность формы фасонных поверхностей 

и их чистоту как при цилиндрическом так и фасонном шлифовании.

Предполагается, что замена пары скольжения парой качения 
позволит повысить :

1. чистоту обработанных поверхностей;

2. геометрическую точность фасонных поверхностей ;

3. производительность при фасонном шлифовании.

С целью установления эффективности винтовой пары качения 

экспериментальные работы разделены на два этапа:

1. Исследование механизма правки с винтовой парой скольжения.

2. Исследование этого же механизма с винтовой парой качения.
Второй этап исследований требует некоторых изменений конструк­

ции узла правки, которые з-д может выполнить только в январе 1974г. 

Поэтому 2-й этап запланирован на 1974 год.



- I -

При исследовании условий работы механизма правки шлифующе­
го крута бесцентровошлифовального станка проведено две серии 
опытов. В первой серии установлено влияние неравномерности 
продольной подачи алмаза при правке шлифовального круга на 
микрогеометрию и геометрическую точность обработанных поверх­
ностей. Во второй серии установлена фактическая степень 
неравномерности подачи алмаза , связанная с кимматическими ’ 
погрешностями основных звеньев механизма правки ШН^станка 
модели 3MI82.

(
1-я серия опытов

Влияние неравномерности продольной подачи 
алмаза при правке' ШК ца микрогеометрию и 
геометрическую точность обработанных 

поверхностей.

На основании большого количества экспериментов,’ проведен­
ных как у нас так и за рубежом, установлено, что с уменьше­
нием подачи алмаза на один оборот шлифующего круга шерохова­
тость обработанной поверхности уменьшается» При этом японские 
исследователи К.Ямада и другие указывают, что независимо от 
метода шлифования с изменением скорости правки /За / шерохова­
тость / Ra-/ изменяется по одной закономерности [l] .

0.Я.Константинов в своих работах показал, что важнейшим 
условием шлифования по высоким классам чистоты является по­
стоянство скорости перемещения алмаза при правке шлифовально-
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