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Р Е Ф Е Р А Т

В работе рассмотрены принципы проектирования устройств для 
контроля точности установки технологических и геометрических па­
раметров наладки бесцентровошлифовальных станков, а также влия­
ние геометрических и кинематических погрешностей некоторых узлов 
заточных станков на точность заточки. Исследуются некоторые воп­
росы, устойчивости резания и шлифования.
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5.

ВВЕДЕНИЕ

Современное машиностроение предъявляет высокие требования 
к точности размеров и формы детали. Многие из деталей машин (де­
тали подшипников качения, валы, пальцы и т .д .) проходят оконча­
тельную обработку на круглошлифовальных бесцентровых станках, ко­
торые обеспечивают высокую производительность процесса шлифова­
ния и легкую автоматизацию загрузки заготовок в станок.

Главными условиями получения высокой точности формы деталей 
на бесцентровошлифовальных станках, как показали исследования 
[1,2,3] , являются: I )  правильная установка опорного ножа по вы­
соте, для обеспечения оптимального сочетания опорных углов, 2) на­
личие "естественного осевого подпора" в столбах заготовок, 3) пря­
молинейность от столба заготовок, находящихся в зоне шлифования, 
при сплошном их соприкосновении с ведущим кругом.

Последнее особенно важно при шлифовании коротких деталей 
типа колец подшипников качения.

Поэтому разработка новых средств для точного контроля опор­
ных углов и наличия "сплошного контакта" столба заготовок с ве­
дущим кругом без искривления его оси является актуальной задачей.

Большое влияние на точность обработки зубчатых колес оказы­
вает точность используемых для формирования зубчатого венца инст­
рументов. Поэтому актуальной является задача поиска путей повы­
шения точности формообразования при заточке режущих кромок таких 
инструментов как червячные фрезы и зуборезные головки. Решение 
перечисленных выше задач предполагается искать на пути повыше­
ния геометрической и кинематической точности станков.

Не меньшую роль при обработке точных деталей играют дина­
мические процессы в зоне резания, а именно автоколебания. Этим 
вопросам посвящены две последние главы данной работы.
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ПРИНЦИПЫ ПРОЕКТИРОВАНИЯ УСТРОЙСТВ ДЛЯ НАЛАДКИ КРУПЮШЛИФОВАЛЬ-
НОГО БЕСЦЕНТРОЮ ГО СТАНКА ПО ОПОРНЫМ УГЛАМ

Исследования [  Л ,5] показали, что одними из важнейших пара­
метров наладки бесцентровошлифовальных станков являются опорные 
углы Л и £ , или связанные с ними углы , у  и 'V  (рисЛЛ)
Широко применяемые средства контроля, позволяют проверить опор­
ные углы только косвенно по высоте установки ножа И . Если из­
вестны значения радиусов ведущего круга и заготовки, то искомые 
опорные углы X  и £ определяются из следующих формул (рисЛ/Г)

Замер высоты h производится косвенно, от определенной базы 
на станке измеряется размер Hi ( Hi или Н 2 ), и затем по извест­
ным из паспорта значениям И* или Иг , а также 'I вычисляется h .

Фактические значения базовых размеров Н, и часто не 
соответствуют паспортным (встречались отклонения до 2*3 мм), что 
приводит к погрешности вычисления h . Традиционный метод кос­
венного определения опорных углов X  и является довольно тру­
доемким, т.к. для их вычисления необходимо замерить htl , R& ,
Rui . *2 и t  , Кроме того из-за ошибок в назначении Н, могут 

получиться ошибки при вычислении опорных углов X  и >2 •
Опорный угол t  изменяется по длине зоны шлифования, вследст­

вие наклона оси ведущего круга 02j О̂ г на технологический угол 
и изменения радиуса ведущего круга. Расчетные формулы ( I  и 2) 
годятся только для среднего сечения зоны шлифования, проходяще­
го через ось наклона (поворота) ведущего круга. На рис.-/.2.пока- 
зана схема измерения угла & , а значит и связанного с ним угла 
'Yl . Если ведущий круг наклонен на угол сА. , то на расстоянии X 
от оси наклона (положительные направления оси X совпадают с 
направлениями подачи) величина

I 0 nrs° ~ п___1̂ -30 -*• Y  е д я g + t ) (I)

(2)

( з )
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