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РЕФЕРАТ

Отчета о научно-исследовательской работе по теме '’Исследование 
влияния параметров наладки бесцентревошлифовальных станков но­
вой гаммы на геометрические параметры обрабатываемых деталей" 
(заключительный этап) стр.86;Рис.33: схем-18,графиков-9,но- 
мограмм-4, фотографий-2.

В промежуточных отчетах Инв.Ж Б.304.492 
и Б.322.875 отражены результаты исследования эффективности при­
менения винтовых пар качения в узлах врезания и правки бесцен- 
трбвошлифовальных станков.Обнаружены значительные преимущества 
станков с винтовыми парами качения по жесткости,чувствительности 
к малым перемещениям,закономерному дрейфу позиционирования и 
точности обработки.

В заключительном отчете приводятся резуль­
таты теоретического решения задачи об оптимальной наладке пра­
вящего устройства ведущего круга и номограммы для практическо­
го расчета параметров наладки' правящего устройства и опорного 
ножа.Экспериментальная проверка показала,что наладка в соответ­
ствии с расчетом обеспечивант наличие естественного подпора и 
полного прилегания столба шлифуемых заготовок к ведущему кругу 
и как следствие увеличение геометрической точности деталей, 
шлифуемых методом"на проход".Даны рекомендации по правке шли­
фовального круга,по соотношению размеров заборной и калибрующей 
части при окончательном чистовом шлифовании.
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Введение

Современное машиностроение предъявляет очень высокие 
требования к точности деталей машин.Многие из этих деталей про­
ходят окончательную обработку на круглошлифовалиных бесцентро­
вых станках,которые обеспечивают высокую производительность,точ­
ность и легкую автоматизацию вспомогательных операций.

Одним из главных условий получения точных деталей на- 
круглошлифовальных станках методом "на проход"является высо­
кая точность формы ведущего круга в продольном и поперечном 
сечениях,которая обеспечивается правящим устройством.

Форма ведущего круга должна обеспечить правильность 
базирования заготовок в процессе шлифования:
1) сплошной контакт столба шлифуемых заготовок с ведущим 

кругом по всей его ширине;
2) наличие естественного осевого подпора в столбе заготовок. 
Последнее особенно важно при шлифовании коротких деталей

типа подшипниковых колец.
Если налаживать правящее устройство ведущего круга соглас­

но общепринятым рекомендациям [ I] ,то оба условия точного 
шлифования методом "на проход" не соблюдаются,особенно на стан­
ках с широкими кругами.

Уточнение этих рекомендаций имеется в работах £ 2,3]. 
Однако авторы данных работ не дали полного решения вопроса.

Правка согласно рекомендациям Одесского ОКБ специаль- 
ных-мааин станковL3J обеспечивает только сплошное касание за­
готовок с ведущим кругом по всей его ширине.Но так как при 
этом его диаметр на входе получается меньшим,чем на выходе, 
деталей из зоны шлифования,то,как это отмечалось в работе [ 2 J, 
столб коротких заготовок разрывается в середине зоны шлифова­
ния.При этом детали теряют устойчивость.

Рекомендации В.П.Филькина 2 очень сложны для прак­
тического использования.Так он рекомендует вычислять параметры 
настройки правящего устройства по формулам
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Основная сложность заключается нс столько в громозд­
кости расчетных формул,сколько в том что в них входят парамет­
ры формы круга ( 3 пары чисел Хиг ),которые следует вычис­
лить заранеее,по еще более сложным формулам.

Целью настоящей работы является получение относитель­
но простых и удобных для практики зависимостей,позволяющих вы* 
числить параметры оптимальной наладки правящего устройства ве­
дущего круга станков новой гаммы моделей 3MI82,3MI84,ЗШ182, 
31184 и ЗЖ.

Кроме того запланированы экспериментальные исследо­
вания,цель которых оптимизировать наладку станка для получения 
деталей с максимальной точностью формы.



На рисЛ показано взаимное положение осей веду­
щего круга и оси столба заготовок 0,0,.Вокруг оси У
Ось ведущего круга ОХ поворачивается на угол с/ .Угол у -это 
угол разворота бабки ведущего круга вокруг вертикальной оси 
или угол между проекциями осей ОХ и 0,0, на горизонтальную 
плоскость.

В системе координат/} у , уравнение оси заго­
товок ОуОуимеет вид

где <-< -to - начальные координаты оси заготовок.

Расстояние между осью X и OfO< в плоскости,перпендикулярной 
ОХ, будет CZjc

2.
X (£<> + хЫ (2)

Раскрывая скобки,получим
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