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Точность обработки на металлорежущих станках 
	

	Кафедра

ТМиМ
	
	Группа

	
	
	Бриг.
	Вар.  

	1. ТРЕБОВАНИЯ К ТОЧНОСТИ ПО ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛИ

	Эскиз детали
	Требования к точности

	
	Допуск размера:

Td=          мм
Допуск формы (расположения):

ТΔ=       мкм
ТΔ=0,3∙ Td=           мм
Предельное значение шероховатости:

Ra=           мкм

	
	Данные по обработке детали

	
	Способ обработки:   
Режущий инструмент
Вид окончательной обработки: 
Параметры режима резания:

Глубина резания:   t=              мм
Подача:     S=              мм/об

	2.ИССЛЕДОВАНИЕ СТАНКА НА СООТВЕТСВИЕ НОРМЕ ЖЕСТКОСТИ

	Δj – относительное перемещение под нагрузкой резцедержателя и оправки, установленной в передней бабке
	Допуск TCT *Δj=        мм;

	Схема измерения
	Определение показателя

	
	1 – шпиндель;
2 – оправка;

3 – устройство для создания нагружающей силы;

4 – индикатор часового типа;

Δj=          мм;

Δj =          мм  >  TCT *Δj=        мм;

	1. В отверстие шпинделя (или пиноли 1 вставляют оправку 2;

2. Устанавливают в заданное положение устройство 3 для создания нагружающей силы Ру и индикатор часового типа на стойке;

3. Между шпинделем (пинолью) и резцедержателем под углом 600 к направлению поперечной подачи создают плавно до заданного предела силу Ру.
4. Одновременно при помощи индикатора измеряют jПБ1 или jЗБ1;
5. Разгружают и вновь повторяют пункты 3 и 4 с получением jПБ2 или jЗБ2;

	Заключение по норме жесткости станка:                                               

	3.ОЦЕНКА ПРИГОДНОСТИ СТАНКА ПО ТОЧНОСТИ ДЕТАЛИ

	Основные формулы:

	1. Суммарная погрешность обработки:

2. Составляющая геометрических погрешностей станка:

3. Составляющая по деформации упругих элементов станка и заготовки:

4. Деформация заготовки:
5. Деформация станка:

6. Деформация технологической системы:

7. Радиальная составляющая силы резания:



	Экспериментальное определение при Ру=           Н (7) Уi   и расчет  
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	Исследуемые элементы ТС
	Суппорт
	Передняя бабка
	Задняя бабка

	Деформация Уi
	
	
	

	Податливость 
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	Результаты расчета УЗАГ, УСТ, УТС

	Элементы
	Деформация, мм
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	Заготовка 
УЗАГ   (4)
	
	
	
	
	

	Станок 

УСТ  (5)
	
	
	
	
	

	Технологическая система
УТС  (6)
	
	
	
	
	

	Графическая часть погрешностей и их расчет
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	Значение составляющей от деформации элементов ТС
Значение составляющей геометрических погрешностей станка
Значение суммарной погрешности обработки

ΔΣ=          > TΔ=

	Заключение от точности детали 

	Меры и средства воздействия на наименее точные и жесткие элементы технологической системы:

1. Заготовка:

Устранение погрешностей достигается введением коррекции в управляющую программу по измерению стрелы прогиба. 
Компенсация погрешностей достигается: 
- изменением геометрии режущего инструмента; 

- изменением параметров режима резания; 

- использованием подвижного или неподвижного момента;

- консольным закреплением с меньшим вылетом заготовки.
2. Токарный станок:

Устранение погрешностей достигается введением коррекции в управляющую программу по нежесткому суппорта и бабки.

Компенсация погрешностей достигается:

- изменением геометрии режущего инструмента;

- изменением параметров режима резания;

- использованием станка более высокого класса точности.

Учет погрешностей достигается введением коррекции на нежесткость


Допуск размера. Поле допуска
Допуском размера называется разность между наибольшим и наименьшим предельными размерами или алгебраическая разность между верхним и нижним отклонениями. Допуск обозначается IT (International Tolerance) или TD - допуск отверстия и Td - допуск вала. 
Допуск размера всегда положительная величина. Допуск размера выражает разброс действительных размеров в пределах от наибольшего до наименьшего предельных размеров, физически определяет величину официально разрешенной погрешности действительного размера элемента детали в процессе его изготовления. 
Поле допуска - это поле, ограниченное верхним и нижним отклонениями. Поле допуска определяется величиной допуска и его положением относительно номинального размера. При одном и том же допуске для одного и того же номинального размера могут быть разные поля допусков. 
Для графического изображения полей допусков, позволяющего понять соотношения номинального и предельных размеров, предельных отклонений и допуска, введено понятие нулевой линии. 
Нулевой линией называется линия, соответствующая номинальному размеру, от которой откладываются предельные отклонения размеров при графическом изображении полей допусков. Если нулевая линия расположена горизонтально, то в условном масштабе положительные отклонения откладываются вверх, а отрицательные - вниз от нее. Если нулевая линия расположена вертикально, то положительные отклонения откладываются справа от нулевой линии. 
Поля допусков отверстий и валов могут занимать различное расположение относительно нулевой линии, что необходимо для образования различных посадок. 
Различают начало и конец поля допуска. Началом поля допуска является граница, соответствующая наибольшему объему детали и позволяющая отличить годные детали от исправимых негодных. Концом поля допуска является граница, соответствующая наименьшему объему детали и позволяющая отличить годные детали от неисправимых негодных. 
Для отверстий начало поля допуска определяется линией, соответствующей нижнему отклонению, конец поля допуска - линией, соответствующей верхнему отклонению. Для валов начало поля допуска определяется линией, соответствующей верхнему отклонению, конец поля допуска - линией, соответствующей нижнему отклонению.
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