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Практическая РАБОТА№1

Настройка токарно- затыловочного станка мод. К96 на затылование дисковых, червячных, цилиндрических фрез 
и метчиков

1.Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка, способами настройки станка на затылование фрез различных конструкций и метчиков. Произвести наладку кинематических цепей на затылование конкретных инструментов.

2. Общие положения
Описание конструкции токарно- затыловочного станка мод. К96
Станок предназначен для затылования червячных фрез с модулем до 8 мм, одно- и многозаходных, правых и левых, праворежущих и леворежущих, всевозможных дисковых и фасонных фрез и инструмента с прямыми, косыми и торцовыми затылуемыми зубьями. 

Техническая характеристика: 

-высота центров 260мм;

-расстояние между центрами 710 мм;

-наибольший диаметр обрабатываемого изделия над станиной 520 мм;
-пределы чисел оборотов шпинделя 2,6—64 об/мин, при обратном вращении 8,9—192 об/мин; величины подач 0,1—1 мм/об, наибольший диаметр обрабатываемого изделия над нижней частью суппорта 240 мм, наибольшая длина затылования 550 мм, габаритные размеры станка: 2800 х 1390 X 1810 мм.
Общий вид станка показан на рис. 1. Станина 1 выполнена массивной конструкции с плоскими направляющими как для каретки, так и для задней бабки. Сверху станины на левом конце укреплена передняя бабка. На торце под кожухом находятся зубчатая передача на вал отбоя, расположенный посредине станины; гитара возвратно-поступательных движений суппорта; гитара настройки на шаг резьбы. На передней стенке крепится коробка подач и расположены ходовой винт, ходовой вал, вал управления н гидропанель.
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1-станина, 2-коробка подач, 3-передняя бабка, 4-суппорт, 5-фартук, 6-каретка, 7-задняя бабка, 8-электрошкаф, 9-гидропривод

Передняя бабка 3 имеет двенадцать скоростей вращения шпинделя. На переднюю стенку выведены рукоятки для переключения на нормальный шаг или увеличенный шаг резьбы и для включения правой или левой резьбы. На заднем конце шпинделя укреплен кулачок, который при обработке дисковых фрез по полуавтоматическому циклу воздействует на конечный выключатель, дающий команду на срабатывание механизма подачи на глубину резания, при этом подача на глубину резания производится па каждый оборот шпин​деля. Каретка (рис. 2,а — поз.1) перемещается по плоским направляющим станины и служит для передачи движения подачи и движении затылования от продольного вала 12 на вал 13 кулака 7 (рис. 2, а), расположенный в центральной части каретки. На каретке расположена поворотная плита 2, позволяющая производить затылование под углом и несущая на себе плиту 3. На палец 6, запрессованный в плите, воздействует кулачок 7, перемещая плиту вперед. Возврат плиты производится с помощью пружин 14, расположенных в поворотной плите. Усилие пружин регулируется специальными винтами 8. Вывод резца из нитки резьбы производится за счет движения кулачка вниз; подвод резца за счет движения вверх. Это периодическое движение кулачка вверх и вниз получается с помощью реечного зацепления, связанного с гидроцилиндром (рис. 3).

Заголовочный суппорт 4 (на рис. 2,а — поз. 10) устанавливается на плите 3 с помощью промежуточной плиты 9 и перемешается в продольном и поперечном направлениях и может быть повернут на любой необходимый угол.

На винте поперечных салазок 4 расположен храповой механизм автоматической подачи на глубину резания, работающий от гидроцилиндра. Механизм поперечной подачи допускает работу вручную, для чего собачка храпового механизма выключается специальной кнопкой. Верхний продольный суппорт 5 вместе с резцедержателем Л перемещается по направляющим поперечных салазок.

Коробка подач 2 служит для передачи движения от шпинделя на ходовой вал, ходовой винт и на вал кулачка. В коробке передач размещены цепная передача от шпинделя на ходовой вал, гитара настройки на шаг резьбы, гитара настройки па число возвратно- поступательных движений суппорта и однозубая муфта с муфтой отскока.

Однозубая муфта обеспечивает вращение вала кулака только в одном направлении и служит для автоматического отключений отбойного вала кулака (на схеме вал XV) во время холостого хода. Муфта отскока, выполненная совместно с однозубой муфтой, служит для точного останова кулака в положении минимального подъема, соответствующего моменту вывода резца от обрабатываемого изделия.

На рис. 2,б показана в разрезе однозубая муфта с муфтой отскока.
При автоматическом цикле работы во время рабочего хода кулачковый вал вращается от ведущей однозубой муфты 1 через собачку 3, сидящую на пальце 4 ведомой муфты 2 отскока, при этом поворотная собачка 5, сидящая на пальце муфты 2, проскакивает черед неподвижный упор 6. При обратном ходе зуб ведущей муфты 1, вращаясь в обратном направлении, отойдет от
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Рис.2. Разрез затыловочного суппорта и муфты отскока

собачки 3 и через собачку 5 повернет муфту 2 в обратном направлении до момента, когда упор 7, закрепленный на муфте 2, упрется в неподвижный упор 6 муфта 2 остановится. При дальнейшем вращении ведущей муфты 1 в обратном направлении поворотная собачка 5 выводится из паза муфты 1. Остановка затыловочного суппорта производится таким образом в его исходном отведенном положении.

Шлифовальный суппорт устанавливается на плите каретки вместо затыловочного суппорта и предназначен для шлифования про​филей затылованных зубьев. Конструкция суппорта обеспечивает поворот шлифовального шпинделя в горизонтальной и вертикальной плоскости и установку его на различной высоте. Привод шпиндели осуществлен от отдельного электродвигателя, установленного на кронштейне, который укрепляется па каретке.

Конструкции остальных узлов аналогичны конструкциям соответствующих узлов распространенных токарных станков.

Кинематика станка. 

Вращение шпинделя осуществляется по следующей кинематической цепи (рис. 3): электродвигатель тип ФТ51-6/2 (N = 3,3/3,8квт; п = 940/2800 об/мин); вал 1,зубчатая пара 20/61, вал II, тройной блокz = 22 — z = 34 — z = 28, осуществляющий от вала // на вал III три передаточных отношения 22/46; 28/40; 34/34 от вала IIIна валIV осуществляются два передаточных отношения 24/68; 46/46, вал IV цилиндрическая пара вал V; от вала V на вал VI осуществляются передаточные отношения 20/80; 20/50; вал VI,цилиндрическая пара 24/96 с косыми зубьями, шпиндель станка.

Числа оборотов шпинделя определяются по общему уравнению кинематической цепи и составляют следующий ряд: 2,7; 3,96; 5,65; 7,65; 10,8; 11,3; 15,8; 16; 22,6; 30,6; 45; 64 об/мин. При обратном вращении шпинделя двигатель переключается на число оборотов в 3 раза большее, т. е. на 2800 об/мин, таким образом, число оборотов шпинделя увеличивается в 3 раза.

Продольное перемещение суппорта от ходового винта применяется при затыловании зубьев резьбовых изделий: метчиков, червячных фрез и осуществляется по следующей кинематической цепи:

1.Без применения перебора. Шпиндель, зубчатая пара 54/54,вал VIII, трензель 24/24 х 24/24,вал IX, гитара сменных колес х1, вал XVI,
ходовой винт с шагам t = 12 мм.
2.С перебором (iпер.= 1/16). Шпиндель, зубчатая пара 96/24.валVI, зубчатая пара 80/20, вал V, зубчатая пара 54/54, вал VIII,трензель 24/24 х 24/24, вал IX, гитара сменных колес х1, валXVI, ходовой винт шагомt = 12 мм.
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Рис.3. Кинематическая схема затыловочного станка.

3.С перебором(iпер, =1/4). Шпиндель, зубчатая пара 96/24, валVI,
зубчатая пара 50/50, вал V, зубчатая пара54/54 вал VIII, трензель

24/24 х 24/24, вал IX, гитара сменных колес х1, вал XVI, ходовой винт с шагомt = 12 мм.
Продольное перемещение суппорта от ходового вала применяется при затыловании зубьев цилиндрических и других фрез (кроме резьбовых изделий) и осуществляется по следующей кинематической цепи: шпиндель, цепная передача 26/34,вал X VI. зубчатая передача 26/34, вал XIV, тройной блок z = 27-z=45-z=36, осуществляющий, передаточные отношения 27/54; 35/36; 36/45, вал XIX, передача 27/54 х 27/54, или напрямую, ходовой вал, зубчатые передачи фартука 25/28 х 28/28 х 28/28 х 28/25, кулачковая муфта, зубчатая пара 20/55, реечное колесо z=12, рейка m =3 мм.

Величины подач 0,1—1 мм/об.

Возвратно-поступательное движение затыловочного суппорта осуществляется при малых числах оборотов шпинделя, т. е. с применением перебора либо 1/16 или по следующей кинематической цепи: шпиндель, зубчатая пара 96/24, валVI, зубчатые передачи 80/20 или 50/50, вал V, зубчатая передача 40/40 вал XI, гитара сменных колес х2,дифференциал(iдиф.=2/1), зубчатая пара 75/100.вал XIII, муфта отскока, вал XV, коническая передача 19/19, кулачок. 

Дополнительное число возвратно-поступательных движений затыловочного суппорта применяется при затыловашш резьбовых изделий с винтовыми канавками и осуществляется по следующей кинематической цепи: шпиндель, зубчатая пара 96/24.вал VI, зубчатая передача 80/20, или 50/50, вал V, зубчатая пара , вал VIII, трензель 24/24 х 24/24, вал IX,гитара сменных колес х1 вал XVI, коническая пара 48/36, вал X VII,цилиндрическая пара 42/42, вал XVIII, гитара сменных колес х3, червячная пара 3/19, дифференциал (i = 1),зубчатая пара 75/100,вал XIII, муфта отскока, вал XV, коническая пара 19/19, кулачок. 

Дополнительное число возвратно-поступательных движений затыловочного суппорта применяется также при затыловапии цилиндри​ческих фрез с винтовыми канавками и осуществляется по следующей цепи: каретка суппорта, рейка, реечное колесо z = 12 (т=3 мм), цилиндрическая пара 55/20, кулачковая муфта, червячная пара30/1, цилиндрические пары 25/28 х 28/28 х 28/28 х 28/25,, ходовой вал, зубчатая пара20/60, цилиндрическая пара 26/76, коническая пара 48/36, цилиндрическая пара гитара42/4, гитарахг, червячная пара 3/19, дифференциал (i=l) цилиндрическая пара 75/100, вал ХIII, муфта отскока, вал XV, коническая пара 19/19, кулачок. 

Гидропривод станка. Гидравлический привод применяется в станке для осуществления следующих движений: вывод и ввод резца в нитку и подача резца на глубину резания.

Вывод и ввод резца в нитку производится путем опускания и подъема кулачка, осуществляемого от гидроцилиндра ГЦ1 (рис. 2), а подача резца на глубину резания производится соответствующим поворотом винта поперечной подачи храповым механизмом, осуществляемым от гидроцилиндра ГЦ2.

3.Объекты исследования, оборудование, материалы, наглядные пособия

1.Станок токарно-затыловочный К96.

2. Затыловочный резец.

3. Заготовка фрезы.

4. Штангенциркуль.

5. Микрометр.
4. Задание на работу
1.Произвести полную настройку станка для затылования дисковой фрезы диаметром Dфр = 110 мм; число канавокz= 11; скорость затылованияv=3,6 м/мин.
a)Настройка цепи вращения шпинделя заготовки:

-потребная частота вращения шпинделя-установка зубчатых колес в коробке скоростей на частоту
-установка зубчатых колес в коробке скоростей на частоту 

б)Настройка цепи возвратно-поступательных движений суппорта. 

2.Произвести полную настройку станка для затылования (исковой фрезы с числом канавок z= 10. Общее число движений суппорта в минуту не должно превышать zмин= 80.

а)Настройка цепи вращения заготовки. 
б)Настройка цепи возвратно-поступательных движений суппорта. 

2.Произвести полную настройку станка для затылования метчика М12х 1,75 мм с прямыми канавками(z=4).
а)Настройка цепи вращения заготовки.

б)Настройка цепи возвратно-поступательных движений суппорта. 
в)Настройка цепи продольного перемещения суппорта. 

3.Произвести полную настройку станка для затылования маточного метчика с винтовыми канавками по следующим данным: диаметр, метчика — 24мм,шаг резьбы — 3 мм; число канавок z = 6; угол наклона канавки β = 3°; скорость затылованияv— = 1,75 м/мин.
а)Настройка цепи вращения заготовки.

б)Настройка цепи возвратно-поступательных движений суппорта. 
в)Настройка цепи продольного перемещения суппорта.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2

Настройка Сверлильно-заточного станка модели 3Е653
1.Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка, способами настройки движений рабочих органов станка на фрезерование канавок и фасок сверл. Произвести наладку кинематических цепей на фрезерование канавок и фасок конкретных сверл.
2. Общие положения
Устройство станка
Станки для фрезерования канавок занимают важное место в инструментальном производстве н применяются для фрезерования канавок у сверл, мстчнков и разверток.

Станки для фрезерования канавок у сверл подразделяются на следующие типы: для фрезерования одной канавки, для фрезерования одновременно двух канавок двумя фрезами, для одновременного фрезерования канавки и фаски двумя фрезами, для одновременного фрезерования двух канавок и двух фасок четырьмя фрезами. Обычно фрезерование канавок и фасок у сверл с коническими хвостовиками производится на полуавтоматах, а у цилиндрических сверл — на автоматах. На этих станках имеются следующие рабочие движения: вращение канавочных и фасочных фрез, вращение и поступательное перемещение заготовки.

Станки для фрезерования канавок у метчиков и у разверток снабжены делительными головками, автоматическими делительными аппаратами и многошпиндельнымн задними бабками. На этих станках приводится во вращение шпиндель с насаженными на оправке определенным числом фрез соответственно числу заготовок (от 5 до 7). Эти станки выполнены в виде полуавтоматов. Движения на этих станках следующие: вращение фрез, поступательное перемещение стола с заготовкой, деление (поворот заготовки для фрезерования следующих канавок).

Полуавтомат мод. 6793У предназначен для фрезерования канавок и фасок у сверл диаметром от24до 40 мм и с углом наклона винтовых канавок от 20° до 33° , а также для фрезерования удлиненных сверл. Обработка заготовки сверла производится за два перехода: 
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Рис. 1. 1-станина; 2-шпиндельная бабка изделия; 3-канавочная фрезерная головка; 4-фасочная фрезерная головка; 5-основание.

1) фрезерование одной канавки и одной фаски и поворот заготовки на 180°;

2) фрезерование второй канавки и фаски. Фрезерование канавки производится фасонной канавочной фрезой, а фаски — фасочной фрезой.

За период фрезерования одной канавки и фаски шпиндельная бабка изделия совершает три перехода: 

а) ускоренное движение вперед (быстрый подвод заготовки к фрезам);

б) рабочее перемещение в процессе резания; 

в) ускоренное движение назад (ускоренный отход заготовки). После останова станка рабочий снимает обработанную заготовку и закрепляет новую. Благодаря автоматизации рабочий может обслужить одновременно до 15 станков.

На рис. 1 показан общий вид станка, а на рис. 2 показана его кинематическая схема.
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Рис. 2. Кинематическая схема полуавтомата 6793У

Для фрезерования одной канавки происходят следующие движения:

Вращение канавочной фрезы осуществляется от фланцевого электродвигателя 2М (N — 1 кет, п — 950 об/мин) через зубчатые пары 24/66 и 24/66; и сменные колеса a1 /b1 .

Пределы чисел оборотов 82—185 об/мин.
Вращение фасочной фрезы осуществляется от фланцевого электродвигателя 1М (N = 1 квт; п = 950 об/мин) через червячную пару 5/22

Вращение заготовки осуществляется от фланцевого электродвигателя ЗМ (N = 1 квт; п = 950 об/мин) через зубчатые колеса 22/52; сменные колеса a/b; червячную пару 1/38; коническую пару дифференциала 30/50; зубчатые передачи 37/62; 62/74; 28/50; 50/40; 40/С; 24/48; шевронные колеса 24/96.

Медленное перемещение заготовки (рабочий ход). Кинематическая цепь подобна цепи вращения заготовки до ходового винта, а затем ходовой винт с шагомt — 8 мм. 
Ускоренный подвод и отвод бабки изделия осуществляется от электродвигателя 5М (N = 1,7 квт; п = 1470 об/мин) через червячную передачу 2/26 корпус дифференциала (передаточное отношение 2/1), зубчатые передачи (37/62 х 62/74) и ходовой винт с шагомt = 8 мм.
Настройка цепи на шаг винтовой канавки производится из условия расчетного перемещения: одному обороту изделия должно соответствовать перемещение шпиндельной бабки на величинушага винтовой канавки. Расчетное уравнение кинематической цепи имеет вид:

Настройка сменных колес цепи подач производится для изменения величин подач. Подача в минуту
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Выражение 
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представляет собой длину развертки винтовой канавки за один оборот. Следовательно, необходимое число оборотов изделия определится так:
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Автоматический подвод и отвод фрез от заготовки. Перед началом рабочего перемещения шпиндельной бабки фрезы устанавливаются в исходное положение. Перед ускоренным отводом шпиндельной бабки фрезерные головки отводят фрезы от заготовки. Качательное движение головок осуществляется от кулачков А, закрепленных на валу Б, получающем периодическое вращение от гидроцилиндра через реечную передачу (шток поршня выполнен на конце в виде рейки). Левый кулачок, нажимая на ролик рычага И через тяги К, опускает вниз бабку канавочной фрезы, а правый кулачок, нажимая на ролик рычага О, перемещает тягу, шарнирно соединенную с зубчатой рейкой Р. Перемещаясь, эта рейка поворачивает двойную шестерню-вал, которая перемещает другую зубчатую рейку, шарнирно связанную с фасочной фрезерной головкой. Обратное перемещение головок вверх происходит под действием пружины.

Автоматический подъем канавочной фрезы в процессе фрезерования применяется для утолщения перемычки по направлению к хвостовику сверла. От ходового винта с левой резьбой через ценную передачу вращается гайка, в которую ввертывается нарезанный конец вала. На другом конце вала прикреплен копир, на который опирается ролик рычага И. Высота клина уменьшается к правому концу, и при перемещении по клину ролика рычаг И под действием пружины поднимается. Тяга К вместе с бабкой канавочной фрезы поднимается, в результате чего происходит утолщение перемычки сверла.

Деление заготовки производится во время ускорен​ного отвода шпиндельной бабки влево. Сзади шпиндельной бабки изделия выведена ось вилки муфты шевронного колесаz=96. На конце оси закреплен рычаг 3 с рукояткой. При движении бабки влево (назад) нижний выступ этого рычага упирается в планку Ж. Рычаг начинает поворачиваться, и муфта отключается от колеса z=96. Заготовка перестает вращаться (колесоz= 96 свободно сидит на шпинделе), хотя бабка продолжает еще отходить назад. Муфта под действием пружины снова включится с колесом z = 96, когда планка Ж будет утоплена под нижний выступ рычага 3, но сцепление произойдет при повороте колеса на 180°, так как это колесо и муфта имеют лишь по два зуба.

Так как в кинематической цепи произошло отставание вращения шпинделя на 180°, то заготовка, подойдя к фрезам, оказывается повернутой на 180° относительно первого прохода, после чего начинается обработка второй канавки и фаски.

Порядок включения и выключения элек​тродвигателей. Нажатием на кнопку «Пуск» включаются электродвигатели 1М н 2М для вращения канавочной и фасочной фрез и гидронасоса Ш-25; одновременно включается электродвигатель 5М. Происходит ускоренный подвод бабки изделия из крайнего заднего в исходное рабочее положение, при этом нажимают кнопку «Пуск», пока упор А (см. рис. 2) не освободит рычаг выключателя 8ВК. Перед окончанием ускоренного перемещения бабки изделия переставной упор бабки нажимает на выключатель 4ВК. Происходит выключение электродвигателя ускоренного хода и одновременно происходит выключение электромагнита золотника переключения гидросети. Рейка штока поршня гидроцилиндра по​лучает перемещение и, вращая реечное колесо, повернет вал с кулачками А (рис. 2) подвода фрез к заготовке. Освобождается выключатель 3ВК, после чего включаются двигатели: ЗМ — для рабочего хода и 4М — для насоса охлаждения. Происходит фрезерование первой канавки и фаски. В конце рабочего хода кулачок нажимает на выключатель 6ВК, и эти двигатели выключены. Включают соленоид золотника переключения — фрезы отходят от заготовки, затем вновь включаются выключатель ЗВК и электродвигатель 5М ускоренного хода. Бабка изделия ускоренно отходит в исходное по​ложение, за этот период времени заготовка автоматически поворачивается на 180°.

После обратного хода бабки в исходное рабочее положение кулачок нажимает на выключатель 7ВК и выключает электродвигатель 5М. Производится подход фрез к изделию, после чего включаются электродвигатели ЗМ и 4М рабочего хода н насоса охлаждения. Происходит фрезерование второй канавки и второй фаски.

По окончании второго рабочего хода конечный выключатель 6ВК опять включит электромагнит золотника переключения, фрезы отойдут от заготовки, в результате произойдет быстрый отвод бабки изделия в крайнее левое исходное положение; упор с помощью выключателя 8ВК, выключит все электродвигатели станка. Станок останавливается, рабочий снимает готовую заготовку и устанавливает новую, закрепляя ее в цанговом патроне поворотом маховика, сидящего на заднем конце шпинделя. Конечные выключатели 1ВК и 2ВК установлены в крайних положениях перемещения бабки изделия, как аварийные; такой же выключатель 5ВК установлен для ускоренных ходов бабки вперед

Особенности станка. На этом станке применяется попутное фрезерование. Для выбора зазоров между гайкой и ходовым винтом с правой резьбой применен еще другой ходовой винт с левой резьбой того же шага. Связь между ними осуществлена зубчатой передачей .

Гидравлическое устройство станка применено для автоматического подвода и отвода фрез от заготовки при подходе и отходе бабки изделия.

Гидравлическое устройство состоит из насоса Ш-25, приводимого электродвигателем 1М через цепную передачу (i = 1), перепускного клапана, манометра, золотника управления и гидроцилиндра, шток которого поворачивает периодически зубчатое колесо вала Б с кулачками А.
3. Объекты исследования, оборудование, материалы и наглядные пособия

1. Станок  сверлильно-заточной мод. 3Е653.
2. Шлифовальный круг.

3. Сверло для затачивания.

4. Угломер.

5. Штангенциркуль.
4. Задание на работу
1.Ознакомится с устройством полуавтомата.

2.Определить формулу настройки цепи вращения шпинделя канавочной фрезы, осуществляемого от электродвигателя 2М с частотой вра​щения п — 950 об/мин

3.Определить частоту вращения шпинделя фасочной фрезы, осуществляемого от электродвигателя 1М с частотой вращения п— 950 об/мин.

4.По кинематической схеме написать уравнение кинематической цени вращения заготовки, осуществляемой от электродвигателя ЗМ с ча​стотой вращения п= 950 об/мин.

5.По кинематической схеме написать уравнение кинематической цепи продольного перемещения шпиндельной бабки заготовки в процессе фрезерования, осуществляемого от электродвигателя ЗМ с частотой вращения п = 950 об/мин.

6.Определить скорость ускоренного перемещения шпиндельной бабки во время холостых ходов, осуществляемых от электродвигателя 5М с частотой вращения п=1470 об/мин.

7.Во время вращения заготовки и продольного ее перемещения выполняется винтовая канавка с определенным шагом и углом наклона. Определить расчетную формулу настройки цепи для шага винтовой канавки.

8.По углу наклона винтовой канавки и диаметру сверла определить шаг винтовой канавки сверла.

9.Определить расчетную формулу для настройки сменных колес a/b цепи подач.

10.Произвести расчеты по настройке станка для фрезерования винтовых канавок и фасок у сверл диаметром 25 мм; длина винтовой канавкиl = 175 мм; угол наклона винтовой канавки 30°. Режимы резания и данные фрезы: диаметр — 84 мм; число зубьев —z=25; скорость резанияv= 25 м/мин; подача на зубsz=0,03 мм/зуб.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА№3

Настройка станка для заточки червячных фрез мод. 3662
1.Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка и способами заточки. Произвести полную настройку станка на заточку червячной фрезы.
2. Теоретическая часть
Описание конструкции станка мод. 3662
Станок (рис. 1)предназначен для заточки передних поверхностен зубьев червячных фрез диаметром 50—200 мм и длиной 20—200 мм.
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Рис. 1. 1-станина, 2-копирное устройство, 3-механизм установки шага спирали, 4-передняя бабка, 5-маховик, 6-упор для установки длины хода, 7-шлифовальная головка, 8-шкив, 9-колонна, 10-задняя бабка, 11-рукоятка перемещения пиноли, 12-стол, 13-пульт, 14-гидропривод, 15, 16-рукоятки управления.

Во время заточки осуществляются следующие движения: 

1) вращение шлифовального круга (главное); 

2) возвратно-поступательное движение стола с установленной фрезой;

3) поворот фрезы при заточке фрез с винтовыми канавками; 

4) деление заготовки (поворот заготовки для затачивания следующего ряда зубьев); 

5) подача фрезы на шлифовальный круг для снятия припуска. 

Кроме того, на станке выполняются следующие установочные движения: 

-ручное перемещение стола, 

-вертикальное перемещение шлифовальной бабки, 

-поворот шпинделя круга на угол наклона винтовой линии, 

-осевое перемещение пиноли шлифовального шпинделя.

На рис. 2 показана кинематическая схема станка.

Вращение шлифовального круга осуществляется от электродвигателя (N = 1 квт, п = 2800 об/мин), укрепленногона корпусе шлифовальной головки с помощью упругой муфты, следовательно, число оборотов круга составляет 2800 об /мин.
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Рис. 2. Кинематическая схема

Возвратно-поступательное движение стола осуществляется от гидропривода, встроенного в станину. Гидропривод выполнен по обычной гидравлической системе. Скорость перемещения стола регулируется в пределах 2—10 м/мин рукояткой 16 (рис. 150), а длина хода стола устанавливается перставочными упорами 6.
Поворот фрезы с винтовыми канавками осуществляется следующим образом: диск II (8)*, сидящий свободно на шпинделе, связан с ползуном 6 при помощи стальных лент 8 (16). На конце ползуна 6 смонтированы два шарикоподшипника, входящие п паз линейки 29. Линейка с помощью маховика 5 (на рис. 1 поз. 3) через червяк 2 и зубчатый сектор 1 устанавливается под углом по отношению к столу. Расчетные перемещения получаем из следующего условия: при перемещении стола на длину, равную шагу винтовой канавки Тв.к., заготовка должна повернуться на один оборот. Ползун 6 за этот период времени переместится на величину Тв.к. х tgа, а следовательно, лента 8(16) навернется за один оборот диска 11 на длину 

1 об.заг. πDдиска= Тв.к.tgа
где
а — угол наклона копирной линейки 29,
D—диаметр диска II, равный 120 мм. 
Цена деления лимба 5 равна 1 мм. При движении стола назад ползун 6 получает обратное поступательное движение и диск 11 (8) поворачивается то в одну, то в другую сторону. Отсюда через связанный с диском 11 (8) фиксатор 13 (9) и делительный диск 12 (1), сидящий на ступице (5), передается поворот шпинделю (2).
Деление заготовки происходит при неподвижном столе, когда он находится в крайнем левом положении, а шлифовальный круг полностью вышел из канавки фрезы. При левом положении стола золотник 15 через рычаг 7 перемещает муфту 9 (3), а рычаг 10 (6) поднимает ползушку 14 (7), скользящую в поводке (10), и выводит фиксатор 13 (9) из паза делительного диска 12 (4), после этого шток-рейка 17 через зубчатое колесо 16 (15) (свободно сидит на шпинделе), собачку 20 (И) и храповые колеса 18, 19 (14) н (13), сидящие на втулке (12), поворачивает шпиндель (2) бабки. Фикса​тор 13 (9) скользит но время вращения диска 12 (4) по его поверхности до западания в очередной паз диска, после чего поршни золотника 15 и цилиндра 22 возвращаются назад, а стол движется вправо.

Собачка 20 (11), выйдя из зацепления с храповыми колесами, нахо​дится на заслонке 21.
Все перечисленные детали смонтированы в корпусе (1) бабки. Подача заготовки — фрезы на шлифовальный круг осуществляется таким образом: во время поворота шпинделя при делении собачка 20 поворачивает каждый раз храповик 19, свободно сидящий на фланце. После совершения одного оборота фрезы упор па этом храповике нажимает на кнопку микропереключателя 23, включающего электромагнит 27. Якорь электромагнита сообщает качательное движение собачке 28, а от нее поворачивается через храповое колесо 4 винт,3, перемещающий салазки, на которых установлена линейка 29. Отсюда шпиндель с фрезой получает дополнительное вращение, осуществляя круговую подачу на круг, на глу​бину затачивания. Далее поворот шпинделя от линейки производится через ползун 6 и диск 11. Величина подачи составляет 0,01—0,03мм. С помощью рукоятки 30 и винта 3, перемещая салазки линейки вверх или вниз, поворачивается шпиндель с фрезой для выверки положения фрезы относительно шлифовального круга, при этом храповое колесо 4 должно быть выключено от фрикционного винта 3.
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Рис.3. Разрезы шпинделей

Ручное перемещение стола производится вращением маховика 26 через реечное колесо 25 и рейку 24.
Вертикальное перемещение шлифовальной бабки осуществляется от вертикального вала 39, приводимого во вращение червячной парой 31—32 от маховика 33.
Осевое перемещение шпинделя шлифовального круга, необходимое для процесса правки и для установки круга по оси фрезы, осуществляется поворотом маховика 34 через червяк 35, зубчатое колесо 36, червяк 38 и рейку на гильзе 37.
Поворот шпинделя шлифовального круга на угол наклона винтовой канавки осуществляется вращением рукоятки 42 через червяк 40, колесо 41 и зубчатый сектор 43, смонтированный на плите колонки.

Станок работает как полуавтомат, а это позволяет рабочему обслуживать несколько станков. После нескольких оборотов фрезы, необходимых для снятия заранее установленного припуска, станок автоматически выключается.
3. Оборудование

1. Кинематическая схема станка.

2.Червячная фреза.

3. Штангенциркуль.
4. Угломер.
Задание
1.Указать частоту вращения шлифовального круга, вращение которого осуществляется от электродвигателя мощностью N = 1 квт, с частотой вращения вала п= 2800 об/мин.

2.Определить угол установа линейки для затачивания червячной фрезы с винтовыми канавками, шаг которой Тв.к. = 4487 мм; число канавок z— 12.

3.Указать назначение деталей на соответствующих позициях (1—47) в работе и в наладке станка.

4.Определить угол установа линейки заточного станка мод. 3662 для затачивания винтовых канавок у фрез.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА№4

Настройка заточного полуавтомата 3Е642
1.Цели и задачи занятия

Познакомиться с устройством станка, способами наладки станка на заточку сверл и зенкеров. Произвести настройку станка на заточку правых сверл и четырехперых зенкеров.

2. Теоретические положения
Описание конструкции заточного полуавтомата 3Е642
Предназначен для заточки правых сверл, трех- и четырехперых зенкеров диаметром 10—80 мм с задними углами в пределах 6—17° и углами при вершине в пределах 70—140°. На станке можно затачивать также инструмент с двойными углами при вершине.
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Рис.1. Полуавтомат для заточки сверл и зенкеров мод. 3659А:

1-станина; 2-каретка; 3-патрон; 4-шпиндельная бабка.

На станке осуществляются следующие движения: 

-вращение шлифовального круга; 

-планетарное движение шлифовального круга в плоскости, перпендикулярной к его оси; 

-возвратно-поступательное движение шлифовального круга в направлении оси шлифовального шпинделя; вращение установленного в патроне затачиваемого инструмента; автоматическая и ручная подача затачиваемого инструмента на шлифовальный круг.

Главное движение — вращение шлифовального круга — осуществляется от электродвигателя 1 (рис. 2) через клиноременную пере​дачу 2—3 с натяжным роликом 4. От этого же электродвигателя через клино​ременную передачу 5—6, зубчатую передачу 7—8, муфту 38 и зубчатые колеса 9—11 вращение передается гильзе 12 шпинделя. Ось гильзы смещена относительно оси шпинделя шлифовального круга, поэтому круг получает планетарное движение. Такое движение шлифовального круга способствует более равномерному его износу.
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Рис. 2. Кинематическая схема станка 3659А

Осевое возвратно-поступательное движение шлифовального круга, необходимое для образования заднего угла на затачиваемом сверле или зенкере, осуществляется следующим образом. На гильзе 12 закреплен торцовый кулачок 13, имеющий три различных кривых подъема, расположенных концентрично. Упор 14, закрепленный на корпусе бабки, может вступать в контакт с любой из кривых подъема кулачка 13, который прижимается к упору двумя пружинами 15. В зависимости от диаметра затачиваемого сверла и требуемой величины заднего угла

в контакте с упором 14 находится одна из трех кривых подъема кулачка 13, чем обеспечивается необходимая величина осевого перемещения шпинделя, а следовательно, и величина заднего угла сверла.

Вращение инструмента заимствуется от цепи вращения гильзы 12 с кулачком 13, через зубчатые колеса 11, 10 и 9, винтовую пару 16—17, трехступенчатый механизм с вытяжной шпонкой 18—23, зубчатые колеса 24—25 и винтовую пару 26—27.
Подача, инструмента на шлифовальный круг. Каретка 2 (см. рис. 1) с установленным на ней патроном перемещается по направляющим станины вручную маховиком 28 (рис. 2) через конические зубчатые колеса 29—30, винт 31 и гайку, закрепленную на каретке.

На станке можно производить также и автоматическую подачу каретки с помощью кривошипно-шатунного механизма 32—33 и храпового меха​низма 34—35, которые через червячную пару 36—37 сообщают вращение кулачку 39 подачи каретки. Величина подачи каретки регулируется храпо​вым механизмом.
3. Оборудование

1. Станок заточной 3Е642

2. Шлифовальный круг.

3. Резец для затачивания.

4. Набор угловых мер.

5. Штангенциркуль.
Задание

1. На рис. 90 показана кинематическая схема заточного станка полуавтомата мод. 3659А для затачивания сверл и зенкеров. Написать уравнение кинематической цепи вращения шлифовального круга.

2. Написать уравнение кинематической цепи вращения заготовки (затачиваемое сверло или зенкер), установленной в патроне 5.
3. Написать уравнение кинематической цепи возвратно поступательного перемещения шлифовального круга параллельно оси шпинделя, осуществляемого при помощи торцового кулачка 8, упора 9. За 1 об. торцового кулачка 8 осуществляется одно воз​вратно-поступательное движение.

4. Определить частоту вращения заготовки, заключенной в кулачках патрона через винты 5. Включение осуществляется через муфту 13.
5. Определить число оборотов гильзы 7, осуществляющей планетарное движение шлифовального круга в плоскости, перпен​дикулярной к оси шпинделя станка для сохранения прямолинейности образующей поверхности круга. Вал 16 шлифовального круга вращается эксцентрично относительно оси шлифовального круга.

6. Составить расчетное уравнение между поворотом заготовки и поворотом кулачка 8.

7.Подача заготовки на круг для снятия следующего припуска осуществляется перемещением бабки изделия. Указать элементы подач, участвующих при перемещении, и написать уравнение цепи.

8.По кинематической схеме указать элементы передач ручного перемещения бабки изделия на круг.

9.Настроить станок для затачивания сверла диаметром 40 мм; диаметр шлифовального кругаDкр= 300 мм. Снимаемый слой металлаh —1,5 мм; подача s= 0,025 мм/об.
Решение.
1.Скорость шлифования.

2.Настройка коробки передач. При затачивании сверл участвует передача (см. задачу).

3.Частота вращения заготовки. При затачивании сверл (передача пзаг= 44 об/мин.
4.Машинное время

10. Настроить станок для затачивания трехперого зенкера диаметром 60 мм; диаметр шлифовального круга 350 мм; снимаемый слой металла 1гс = 2 мм; подача на оборот кулачка 8 s= 0,015 мм/об.
Решение. 1. 

1).Скорость шлифования (затачивания)

2).Настройка коробки подач при затачивании трехперых зенкеров.

3).Частота вращения заготовки при затачивании трехперых зенкеров.
4).Машинное время.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА№5

Настройка резьбофрезерного полуавтомата мод. 5М-5Б62

1.Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка и способами настройки станка на фрезерования резьб на изделиях при закреплении их в центрах и также для фрезерования внутренних резьб при закреплении изделий в патроне. Произвести расчеты кинематических цепей необходимых для полной настройки станка
2. Теоретическая часть

Описание конструкции резьбофрезерного полуавтомата мод. 5М-5Б62
Станок предназначен для фрезерования коротких резьб на изделиях при закреплении их в центрах и также для фрезерования внутренних резьб при закреплении изделий в патроне. Станок является полуавтоматом. Инструментом является групповая фреза.

Техническая характеристика: 

-наибольший диаметр наружной резьбы 100 мм,
-внутренней резьбы — 80 мм
-наибольшая длина фрезеруемой резьбы наружной 75 мм, внутренней —50 мм;
-наибольший шаг резьбы при длине до 50 мм — 6 мм, а при длине до 75 мм — 3 мм;
-наибольшее расстояние между центрами 500 мм; диаметр фрезы для наружной резьбы 80—115 мм;
-наименьший диаметр фрезы для внутренней резьбы 20 мм;
-число скоростей фрезерного шпинделя 8;

-число скоростей шпинделя изделия 16;

-пределы чисел оборотов: фрезы 75—375 об/мин; шпинделя изделия— —0,15—4,75 об/мин;
-ход каретки: продольный 130 мм, поперечный 10 мм;
-габаритные размеры станка 2105 х 1125 X 1265 мм.

Общин вид станка показан на рис.1. Станок работает по полу​автоматическому циклу: рабочим производится лишь закрепление, пуск станка и снятие детали. Все прочие рабочие и холостые движения выполняются автоматически. На станке (рис. 2, а) осуществляются следующие движения: вращение фрезы, вращение заготовки, продольное перемещение фрезерной головки.

Вращение фрезы осуществляется от электродвигателя

Ml (N—1,5 квт; п—1425 об/мин) через червячную пару 4/34, сменные колеса А/В, цилиндрическую пару 24/24.
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Рис. 1. 1-станина; 2-передняя бабка; 3-каретка; 4-фрезерная головка;

5-задняя бабка.

Числа оборотов фрезы определяются по уравнению цепи и составляют ряд, приведенный в табл. 1.

Таблица 1.
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Вращение шпинделя изделия (медленное) осуществляется по следующей кинематическои цепи: электродвигатель М2 (N =1 квт; n = 1425 об/мин), зубчатая пара (24/81), сменные колеса (a/bxc/d), червячная пара 1/50, дифференциал (i=2/1), зубчатая пара (30/24), червячная (2/49)пара , шпиндель. Число оборотов шпинделя в минуту определяется по уравнению кинематической цепи.

Число оборотов в минуту шпинделя изделия определены при значениях сменных колес, приведенных в табл. 2. Необходимое число оборотов изделия определяется по формуле:
Здесь значение cos β ввиду малых углов опущено.

Таблица 2.
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Вращение шпинделя изделия (быстрое) осуществляется по следующей кинематической цепи: электродвигатель МЗ (N = 1 квт; п = 
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Рис.2 кинематическая схема (а) и развертка кулачков (б)

1425 об/мин), винтовая передача12/30, дифференциал (i=1), цилиндрическая пара 30/24, червячная пара 2/49, шпиндель. 

Продольное перемещение каретки фрезерной головки осуществляется с помощью сменных винтовых копиров, надеваемых на кулачок 1. В винтовую канавку копира входит ролик штанги, закрепленной в каретке фрезерной головки. Угол подъема у сменных копиров выполнен с расчетом, чтобы за один оборот шпинделя изделия каретка переместилась на шаг резьбы.

По уравнению кинематической цепи продольного перемещения каретки
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Подъем копира выполнен лишь на участке дуги 110°. и равен
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Подвод и отвод фрезерной головки осуществляется кулачком 2 (рис. 2), вращение которого осуществляется по цепи: шпиндель, цилиндрическая пара 57/38цилиндрические зубчатые пары (38/38 х 25/78); (26/75 х 75/75); коническая пара 30/30, кулачок 2.
Скорости вращения кулачков / и 2 одинаковы. Развертки кулачков 1 и 2 показаны на рис. 2, б. Они осуществляют быстрое продольное движение каретки по направлению к изделию и медленное движение каретки на шаг резьбы, одновременное медленное врезание фрезы в изделие на глубину резьбы, нарезание полной глубины резьбы, медленный отвод фрезы от изделия, быстрое движе​ние каретки в исходное положение.

Весь цикл работы выполняется за один оборот кулачков 1 и 2. При быстром движении включен электродвигатель МЗ. Включение и выключение электродвигателей М2 и МЗ производится соответствующими конечными выключателями от распределительного диска. Изделие за этот период времени совершает шесть полных оборота, причем на долю рабочего хода изделие совершает 1,41 и 1,36 оборота, в первом случае для резьб с шагом до 6 мм, во втором — до 2 мм.
В продольном направлении каретка фрезерной головки перемещается рукояткой Д, а в поперечном направлении — рукояткой Е. Ниже представлена табл. 3 величин подъемов копираh на 110° в зависимости от шага резьбы [image: image23.png]
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Таблица 3
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3. Объекты исследования, оборудование, материалы, наглядные пособия

1. Кинематическая схема станка.

2. Профиль резьбы для фрезерования.

4.Задание

1.Определить сменные колеса цепи вращения шпинделя фрезы, осуществляющегося от электродвигателя М1.

2.Определить частоты вращения шпинделя фрезы по данным из таблицы 1.

3.Определить частоты вращения заготовки по данным из таблицы 2.

4.Определить потребную частоту вращения заготовки, зная частоту вращения фрезы, число зубьев фрезы, величину подачи на зуб и диаметр заготовки.

5.Определить частоту ускоренного вращения заготовки, осуществляемого от электродвигателя М3.

6.Определить расчетную формулу продольного перемещения фрезерной головки осуществляемого копиром при фрезеровании резьбы.

7.Фрезерование резьбы производится на участке дуги копира равной 110°. Определить величину hподъема кривой на данном участке в зависимости от шага резьбы.

8.Поперечное перемещение фрезерной головки производится кулачком 2. Составить уравнение кинематической цепи вращения кулачка.

9.Сколько оборотов совершает заготовка за время фрезерования резьбы, если фрезерования осуществляется за 1 оборот кулачка 1., включая отвод-подвод фрезерной головки.

10.Сколько оборотов совершает заготовка за время фрезерования резьбы, если угол поворота кулачка 1 происходит на 85°для резьб шага до 8 мм.

11.Определить величину подъема кривой на кулачке 1 на участке, предназначенном для фрезерования резьбы с шагом 2 мм.

12.Определить частоту вращения кулачка 1 при рабочем ходе.

13.Произвести полную настройку станка для фрезерования резьбы по следующим данным: диаметр заготовки - 80 мм; шаг резьбы - 6 мм; диаметр фрезы – 80 мм; число зубьев - 16; скорость резания – 35мм/мин; подача на зуб фрезы – 0,08 мм/зуб.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА№6

Настройка резьбошлифовальногостанка мод. 5881
1. Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка, способами настройки станка на шлифование резьбы. Произвести расчеты кинематических цепей станка необходимые для его настройки на шлифование цилиндрических и конических фрез.
2.Теоретическая часть
Описание конструкции резьбошлифовального станка мод. 5881
Станок предназначен для шлифования резьб цилиндрических и конических калибров, точных винтов и червяков, метчиков, червячных и резьбовых и других резьбошлифовальных операций.

На этом станке шлифование резьб можно осуществлять однониточным и многониточным кругами в одну сторону с автоматическим, остановом станка в конце хода и быстрым перемещением назад; однониточным и многониточным кругами в обе стороны; многониточным шлифовальным кругом путем врезания при длине резьбы не более 36 мм (при ширине круга 40 мм).
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Рис.1. кинематическая схема резьбошлифовального станка.

Техническая характеристика станка (рис. 1, а):
-диаметр шлифуемой резьбы 2—150 мм (однониточным кругом) и 4—120 мм (многониточным); 

-шаги резьб 0,25—24 мм (однониточным кругом) и 1—4 мм (многониточным);

-наибольшая длина резьбы 400 мм;
-числа оборотов изделия — 0,3—45 об/мин;
-число оборотов шлифовального круга — 1430—1860 об/мин.
Основные движения в станке следующие.

Вращение шлифовального круга осуществляется от электродвигателя (л = 2,8 квт; п = 2880 об/мин) для привода однониточного круга или от электродвигателя (N — 4,5 квт и п = 1440 об/мин) для привода многониточного круга. Число оборотов шлифовального круга регулируется сменными шкивами в пределах 1430—1860 об/мин.
Вращение шпинделя изделия осуществляется по следующей кинематической цепи: электродвигатель (N = 0,45 квт; пср = 12—1800 об/мин) постоянного тока, клиноременная передача78/172, червячная пара 2/36, механизм компенсации зазоров, шпиндель изделия.

Число оборотов шпинделя регулируется бесступенчато в пределах 0,3—45 об/мин. Электродвигатель постоянного тока питается от машинного усилителя ЭМУ.

Продольное перемещение стола для образования шага резьбы осуществляется от ходового винта по следующей цепи: шпиндель, зубчатые пары 60/60 или 96/24 сменные колеса гитары х1 ходовой винт с шагом tхв=1ʺ/6 (т. с. 6 ниток на 1"). Расчетное перемещение: 

1 об. изд.→ Тн р.

Настройка коррекционной линейки 5. К настройке коррекционной линейки прибегают для компенсации деформации нарезаемого винта. Угол наклона линейки определяется по формуле:

[image: image26.png]tanct =p -




Величина
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2πR/t_(х.в.) 

На данном станке длина плеча рычага поворота гайкиR = 62 мм, шаг резьбы ходового винта
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,

а гайка имеет также и наружную резьбу с шагом t = 2,4 (т. е. гайка имеет дифференциальную резьбу). Таким образом, в данном станке величина
Величина смещения линейки при помощи установки винта (рис. 1 б)

h=160 х tana
Число делений на лимбе установочного винта — 14, шаг резьбы установочного винтаt = 1,5 мм. Величина исправляемой накопленной ошибки шагаk на длине 100 мм составляет 2 мкм.

Дифференциальная гайка (рис. 1, б) выполнена с внутренней резьбой, навернутой на ходовой винт шага[image: image32.png]


 мм, и с наружной резьбой шага (2-4 — 8 мм), ввернутой в кронштейн. При повороте гайки она произведет дополнительные перемещения: одно но ходовому винту и другое вдоль кронштейна. Перемещения суммируются при различных направлениях винтовой линии резьбы.

Возвратно-поступательное движение бабки шлифовального круга в поперечном направлении при затыловании производится осуществляется по следующей кинематической цепи: шпиндель изделия, червячная пара 36/2, цилиндрическая пара 28/42, дифференциал (i = ½, сменные колеса гитары х2, две винтовые пары (i = 1), коническая пара 35/35, цилиндрическая пара 26/26, кулак затылования. Расчетное переме​щение при затыловании с пряными канавками: 

1 об. изд. →Z дв. ход.

Расчетное перемещение при затыловании с винтовыми канавками для дополнительного числа движений бабки круга:
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-шаг резьбы;

-шаг винтовой канавки.

Кулак затылования, вращаясь и воздействуя своим профилем через систему рычагов, перемещает ганку вместе с винтом, а значит и бабку круга. Возврат бабки происходит под воздействием пружины. За один оборот кулака бабка совершает одно возвратно-поступательное движение.

Поперечное перемещение шлифовальной бабки производится или от руки, или автоматически. Перемещение с небольшой скоростью производится от руки маховиком II.

Через цилиндрическую пару 24/72 вращается гайка, перемещая невращающийся винтt = 3 поперечной подачи бабки. За один оборот маховика перемещение бабки составляет

1х24/72х3=1 мм.

У маховика 11 расположено кольцо лимба с числом делений 200, следова​тельно, при повороте маховика на одно деление бабка перемещается на 0,005 мм.
Быстрый подвод и отвод шлифовальной бабки осуществляется рукояткой 12 быстрой) отвода. Поворачивая рукоятку через зубчатую передачу 50/46 (колесоz = 46 выполнено с длинным зубом), вращается торцовый кулак, выполненный за одно целое с колесомz = 46. Таким образом, кулак, опираясь о неподвижный ролик, перемещает гайку, а вместе с ней и винт, а значит и шлифовальную бабку. Наибольшая величина перемещения при быстром отводе равна 6 мм.
Более точная подача бабки круга осуществляется поворотом грибка 10, при помощи которого через передачу 18/144 и цилиндрическую пару 24/72 вращается ганка винта.

У грибка 10 имеется лимб с 50 делениями. Цена одного деления 0,0025 мм.
Автоматическая поперечная подача при врезном шлифовании многониточным кругом осуществляется специальным кулачком подачи (вместо кулака 13 затылования), вращение которого происходит по кинематической цепи затылования.

При шлифовании конических резьб в пазу стола укрепляется копировальная линейка 14, сообщающая поперечную подачу шлифовального круга при одновременном продольном перемещении стола.

Правка круга. Станок снабжен устройством для правки однониточного круга, автоматическим устройством для накатывания многониточного круга при пониженном числе оборотов. Во время правки круга автоматически осуществляется компенсирующая подача шлифовальной бабки, что видно из кинематической схемы станка. Перемещение салазок прибора правки на величину s соответствует такому же перемещению бабки круга.

Поворот шлифовальной бабки на угол подъема винтовой линии резьбы производится вместе с электродвигателем.

3. Объекты исследования, оборудование, материалы и наглядные пособия
1. Станок резьбошлифовальный мод. 5881.

2. Фрезы коническая и цилиндрическая

4.Задание
1.Определить предельные значения частот вращения заготовки при рабочем ходе (пэл =12 ч-1800 об/мин).
2.Определить величину поперечного перемещения шпиндельной бабки шлифовального круга, осуществляемого маховиком А. На кольце маховика имеется лимб с числом делений 200 мм.
3.Определить величину перемещения более точной подачи бабки круга, осуществляемого от грибка В, имеющего лимб с 50 делениями.

4. По кинематической схеме (рис.1) показать цепь быстрого перемещения бабки шлифовального круга, осуществляемого от рукоятки Б.
5. По кинематической схеме резьбошлифовального станка мод. 5822 показать цепь механизма компенсации износа шлифовального круга за время его правки

6. Определить частоту вращения вала электродвигателя по​стоянного тока для вращения заготовки, если ее диаметр dзaг= 24 мм; скорость вращения заготовки vзaг= 4 м/мин.
7. Определить сменные колеса гитары винторезной цепи для шлифования резьбы с шагом Тнр = 6 мм.
8. Определить сменные колеса гитары винторезной цепи для шлифования резьбы с шагом Тнр = 10 мм.
9. Определить величину угла поворота коррекционной линейки резьбошлифовального станка мод. 5822 (рис. 1, б) для компенсации ошибки при шлифовании резьбы, зная величину коррекции К — 0,002 мм на длине резьбыLp= 50 мм.
10. Произвести полную настройку станка для шлифования резьбы по следующим данным: червячная фреза с модулем т = 3 мм; наружный диаметр 70 мм; угол подъема винтовой линии β=2° 48'; шаг винтовой канавки Твк = 3969 мм; число канавок 10; скорость вращения заготовкиvзаг=5 м/мин; скорость шлифованияvшлиф=29 м/сек, диаметр круга 400 мм, величина коррекции К = 0,005 мм на длине 28,29 мм.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА№7
Настройка Зубошлифовального станка мод. 5832

1. Цели и задачи занятия

Ознакомится с устройством станка, способами настройки станка на шлифование зубьев колес абразивным червяком. Произвести расчет наладку кинематических цепей на шлифование зубьев конкретных шеверов и долбяков.

2. Общие положения

Описание конструкции зубошлифовального станка мод. 5832
Шлифование зубьев колес абразивным червяком является одним из прогрессивных процессов. Абразивный червяк имеет профиль витков трапецеидальной формы, как у червячной модульной фрезы, с углом наклона боковых сторон, равным углу зацепления. Абразивный червяк работает по методу обкатки при непрерывном делении, как и червячная фреза при зубонарезании.
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Рис.1. Кинематическая схема зубошлифовального станка

Станок 5832 предназначен для шлифования зубчатых колес с модулем 0,2—2 мм и диаметром до 200 мм. Зубья колес с модулем до 0,8 мм шли​фуются без предварительной нарезки. Станок позволяет шлифовать пря​мозубые и косозубые колеса по 1-му классу точности и выше.

Зубья колеса шлифуются абразивным червяком, а витки на этом чер​вяке накатываются закаленным накатником, имеющим кольцевую нарезку с профилем канавок, аналогичным профилю витков червяка.

В станке применены следующие формообразующие кинематические цепи (рис. 1): 

-вращение абразивного, червяка; 

-вращение шлифуемого колеса; 

-вертикальное возвратно-поступательное движение суппорта изделия;

-перемещение стойки при установке абразивного червяка и шлифуемого колеса на расстояние между их осями и при радиальной подаче.

При накатке витков абразивного червяка производится вращение абразивного червяка и поступательное перемещение суппорта накатки вдоль оси, согласованное с вращением червяка; за один оборот червяка накатник перемещается на один шаг. Накатник вращается непосредственно от абразивного червяка в результате сил трения. Радиальная подача суппорта с накатником к абразивному червяку осуществляется гидравликой (на схеме не показано).
Настройка гитары деления. Эта цепь связывает вращение абразивного червяка и заготовки. Расчетные перемещения:

1 об. червяка→1/z об. заготовки.

Настройка гитары подач. Эта цепь связывает вращение заготовки и ее подачи s вдоль зуба. Расчетные перемещения:

1 об. заготовки →s мм/об.

Цепь радиального врезания. За каждый продольный ход стола заготовка получает автоматическое радиальное перемещение гидроцилиндра. Быстрый отвод заготовки от круга осуществляется от гидро​цилиндра отвода заготовки (на схеме не показано).

Правка абразивного червяка. Во время правки абразивного червяка электродвигатель 30 отключается от сети, а муфта 31включается и тем самым соединяет валIII с валомVIII. Накатник с помощью ходового винта Vперемещается на величину шага абразивного червяка
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где β—угол подъема винтовой линии.на шлифовальном круге; тн— нормальный модуль шлифуемого круга. Расчетные перемещения этой цепи:

1 об. червяка →[image: image39.png]



Скорость абразивного червяка во время правки значительно меньше, чем во время работы. Эта скорость регулируется гитарой 

а2/b2xc2/d2.

Начальным звеном цепи является электродвигатель29, конечным — круг. Расчетное перемещение:

n об/мин вала электродвигателя →nк об/мин круга.

С помощью комплекта сменных колес частоту вращения можно менять в пределах 20—61 об/мин.

3. Объекты исследования, оборудование, материалы и наглядные пособия
1. Кинематическая схема станка зубошлифовального мод.5832
4.Задание
1.По кинематической схеме станка (рис. 1) определить частоту вращения абразивного червяка.

1.Определить предельные значения скорости шлифования абразивным червяком при диаметре круга 380—450 мм.

2. Определить сменные колеса гитары деления (iдел.) цепи вращения заготовки с числом зубьев заготовки zзаг=45.

3. Произвести настройку гитары iвepm цепи вертикального перемещения заготовки для шлифования колес с вертикальной подачейsвepm=0,25 мм/об.

4. Определить, на какое число зубьев а повернется храповое колесо механизма радиальной подачи для получения spaд=0,06 мм/дв. ход.

5. Определить сменные колеса гитары iрезьбыдля образования винтовой нарезки на абразивном червяке при шлифовании зуба с модулем т— 2 мм.

6. Произвести полную настройку станка для шлифования зубьев у цилиндрического зубчатого колеса по следующим данным: число зубьев колеса z=40; модуль т = 0,5 мм; вертикальная подача sвеpm=0,15 мм/об; радиальная подача spaд=0,12мм/дв.ход. Правка абразивного червяка производится при частоте вращения п= 39,3 об/мин. Шлифование производится кругом диаметромDкp=410 мм с частотой вращения пкр — 1500 об/мин.

Решение.

1.Определение скорости шлифования:

2.Определение сменных колес гитары деления 1дел цепи вращения заготовки:

3.Определение сменных колес гитары iвеpm цепи вертикального перемещения заготовки.

4.Определение числа зубьев, на которое повернется храповое колесо для радиального перемещения стойки с заготовкой:

5.Определение сменных колес гитары ipeзьбы для образования винтовой нарезки на абразивном червяке.

6.Определение сменных колес гитары iправки для вращения абразивного червяка в процессе правки с п= 39,3 об/мин.
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