Дисциплина Технологическая оснастка

13.01.2021    Лекция 2
Расчет приспособлений на точность Методика расчета на точность приспособлений для  механической обработки


          Для определения требуемой точности изготовления приспособления по выбранным параметрам можно применить методики, приведенные в различных  источниках или рекомендуемую для инженерного использования. В соответствии с последней методикой погрешность изготовления приспособления можно определить по упрощенной формуле. Расчет погрешности изготовления приспособления сводится к вычитанию из допуска выполняемого размера всех других составляющих общей погрешности обработки
        Для получения требуемой точности изготовления детали необходимо выбрать такую схему приспособления, при которой сумма возможных погрешностей, возникающих при обработке, не  превышает величину допуска, установленного на размер, выдерживаемый при выполнении данной операции.

	Если допуск на размер детали равен δ, а сумма всех погрешностей , то необходимое условие обеспечения заданной точности

                                                                                          (1)
	Погрешности, входящие в левую часть неравенства, можно разделить на четыре основные группы

                                          (2)
где  К – коэффициент уменьшения погрешности базирования εб вследствие того, что действительные размеры установочных поверхностей деталей редко равны предельным, К= 0,8…0,85;
        εб  - погрешность базирования при выполнении данной операции;
         εуст. – погрешность установки, возникающая под действием сил резания и сил зажима;
      εобр. – погрешность обработки детали на предыдущих операциях;
     [ε]пр. – погрешность, допускаемая  для данного приспособления и вызываемая неточностью его изготовления и использования.
	Погрешность базирования εб       
	Учитывается в том случае, если не совпадают установочная и измерительная базы. Погрешность εб может быть определена расчетом 
или по таблицам, приводимым в литературных источниках учебно-методического и информационного обеспечения дисциплины (см. Лекцию 1).	Погрешность установки εуст. (погрешность закрепления)
	Погрешность возникает в результате перекосов и деформаций при установке детали вследствие неточности изготовления установочных поверхностей деталей. εуст. (погрешность закрепления) можно определить расчетным способом или по таблицам приложений рекомендованных учебных пособий..
	Погрешность обработки εобр.
	Величина εобр. может быть приближенно определена по величине средней экономической точности обработки, значения которой для различных видов обработки можно найти в таблицах системы ISO  на допуски и посадки. Эту величину можно определить по зависимости


где  ω – табличное значение средней экономической точности;
       К1 – коэффициент, учитывающий уменьшение величины  ω при изменении табличных данных,  К1 = 05…07
	Погрешность приспособления [ω]пр.
	Преобразуем выражение (1), подставив в него зависимость (2).

                                                            (3)
	Откуда

                                                  (4)   


Если в результате расчетов правая часть неравенства будет равна отрицательному числу, т.е.    , то какая-то из слагаемых величин завышена при расчете или величина допуска δ назначена необоснованно малой.
	Если допуск на размер δ выбран правильно, то следует уменьшить слагаемые  выражения (4): 
	εб – путем изменения схемы базирования;
         εуст. – путем изменения способа крепления детали или  типа приспособления;
         ω – путем выбора более точных способов обработки детали при   выполнении предшествующей операции.
	Погрешность [ε]пр. обусловлена неточностью изготовления самого приспособления.
	Подсчитанная по зависимости (4) величина [ε]пр. состоит из отдельных составляющих погрешностей, которые возникают в процессе изготовления и использования приспособления, в целом, образуя размерную цепь:

                                                           (5)
где  δi  - допуски на изготовление отдельных деталей приспособления;
     δуп – погрешность установки приспособления на станке, обуслов-
лена неточностью изготовления посадочных мест;
     δз  - погрешности, обусловленные наличием зазоров при установке 
заготовок на установочные элементы приспособлений;
     δп – погрешности перекоса или смещения режущего инструмента, обусловленные наличием зазоров между направляющими элементами 
приспособления и режущими инструментами.
	Величина допуска на размер, который должен быть проставлен на сборочном чертеже приспособления  


	Таким образом, методика расчета на точность приспособлений для механической обработки может быть представлена в следующем виде:
1) разработать конструкцию приспособления (схему работы);
2) определить расчетным способом или выбрать по таблицам литературных источников εб, εуст., [ε]пр. ;
3) по зависимости (4) определить [ε]пр.;
4) определить погрешности   δуп, δп,  δз,  δп.;
5) распределить величину [ε]пр по допускам δi.;
6) Проставить допуски δi на чертежах деталей приспособления;
7) вычислить допуск δс и указать его на сборочном чертеже приспособления.

Пример расчета на точность приспособления для токарной обработки рассмотрен в рамках практического занятия №3.


Контрольные вопросы
	1. Для чего в необходимых случаях производят расчет приспособления на точность?
	2. Какие погрешности учитывают при расчете на точность?
3. Как определяется погрешность приспособления?
          4. В чем заключается условие обеспечения точности приспособления?
	5. В чем состоит методика расчета на точность приспособлений для механической обработки?


Рекомендуемые учебные пособия и учебники
       1.Грушева Н.Н. Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительного производства. Часть 2. Технологическая оснастка: учеб. пособие.  / Н. Н. Грушева;  Забайкал.гос.ун-т. - Чита :ЗабГУ, 2015. - 82 с. 
       2.Грушева, Н.Н. Проектирование технологической оснастки: учебное пособие / Н.Н. Грушева, И.М.Смирнов. – Чита: ЧитГУ, 2005. – 116 с.
        3.  Горохов В.А. Проектирование и расчет приспособлений: учебник/ Горохов В.А., Схиртладзе А.Г. -Старый Оскол: ТНТ,2011. – 304с.
        4. Белоусов, А.П. Проектирование станочных приспособлений: учебник / А.П. Белоусов. – Москва: Машиностроение, 1980. – 240 с.
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