Дисциплина Технологическая оснастка

Лекция 3      14.01.2021
Разработка конструктивного исполнения технологической оснастки. Специальные приспособления Особенности проектирования и правила оформления сборочных чертежей приспособлений. Технические требования к технологической оснастке

Специальные приспособления (СП) используют для выполнения определенной операции технологического процесса механической обработки конкретной детали или сборки узла  (изделия). Они являются одноцелевыми. При смене объекта производства такие приспособления, как правило, приходится списывать, независимо от степени их физического износа. Эти приспособления трудоемки и дороги в изготовлении.  Специальные приспособления изготовляют в одном экземпляре. Применяют в серийном, крупносерийном и массовом производствах.
Разработку конструктивного исполнения приспособления начинают с описания назначения и устройства приспособления, принципа его работы,  условий применения,  способа базирования заготовок. 
 Дается схема приспособления и его эскиз. На эскизе позициями указывают номера основных элементов приспособлений: установочных, зажимных, приводов и др.
Далее производится расчет усилия зажима. Для этого на схеме приспособления проставляются все силы, действующие при обработке, и по известной методике (см. Лекцию 1) определяется требуемая сила зажима с учетом коэффициента запаса. 
Рассчитанное значение К может колебаться от 1,5 до 8,0. Если расчетное значение величины К менее 2,5, то согласно ГОСТ 12.2.029 – 77 запас надежности закрепления следует принять равным 2,5.
В соответствии с кинематической схемой механизма зажима определяется усилие на ведущем звене, т.е. усилие развиваемое приводом механизма зажима, и параметры привода,  в частности, диаметр гидроцилиндра , пневмоцилиндра или пневмокамеры.

При выборе типа привода следует не забывать о том, что гидравлический привод обеспечивает значительные усилия зажима и плавность перемещения деталей или узлов, а пневматический обладает быстродействием, но работает с ударами.
При выборе привода для осуществления малых перемещений (5…10, 15 мм) предпочтение следует отдавать пневмокамерам, так как они по сравнению с пневмоцилиндрами более долговечны.
После определения усилия зажима производится расчет приспособления на точность (методику расчета см. в Лекции 2).
 Смысл методики расчета приспособления на точность в том, что сумма возможных погрешностей, возникающих при обработке детали, не должна превышать величину допуска, установленного на тот размер детали, который должен быть выдержан при выполнении данной операции.
 Данный расчет приводится в том случае, когда размеры, получаемые с использованием проектируемого приспособления, имеют допуски по 6-9 квалитетам. Найденные расчетным путем допуски на сборочные размеры проставляют на сборочном чертеже приспособления. Для этого выявляют наиболее ответственные детали в конструкции приспособления.
Разработку сборочного чертежа приспособления начинают с вычерчивания тонкими основными линиями очертаний обрабатываемой заготовки (детали). Количество проекций (две или три) должно быть таким, чтобы полученное изображение конструкции приспособления давало полное представление о его работе. Дальнейшее вычерчивание элементов приспособления ведут в последовательности:
· установочные элементы;
· зажимные элементы;
· вспомогательные устройства и привод;
· корпус приспособления.
	Далее проставляют позиции на детали и узлы приспособления,  составляется спецификация.
 	На сборочном чертеже приводят следующие размеры:
· габаритные (длина, высота, ширина);
· присоединительные (ширина и длина паза, а для крепления Т-образными болтами к столу станка, расстояние между пазами);
· размеры с посадками, от которых зависит точность и надежность работы приспособления, в том числе посадки кондукторных втулок.
	Кроме этого указывают графически или пунктами в технических требованиях допуски формы и расположения на поверхности, влияющие на точность работы приспособления.
	Технические требования размещают над основной надписью сборочного чертежа. Если пункты технических требований не помещаются над основной надписью, то продолжение располагают справа от основной надписи на свободном месте.
	Основными пунктами технических требований являются:
1. Установить на станке модели …
1. Рабочее давление Рраб.= … (Мпа)
1. Испытать при давлении Рном.=1,25Рраб.
	На корпусе приспособления предусматривают отверстия под рым-болты или винты грузовые. На сборочном чертеже изображают отверстия под них, проставляют размер резьбы.
	В случае, когда требуется быстрая и точная установка приспособления на стол станка без выверки применяют направляющие шпонки, вводимые в Т-образные пазы стола. На сборочном чертеже указывают ширину шпонки с отклонением.
	Таким образом, разработка приспособления ведется по этапам:
1. Исходя из схемы базирования заготовки, точности и шероховатости базовых поверхностей определяют тип и размер установочных элементов, их число и взаимное расположение.
1. Расчет силы зажима.
1. Выбор типа зажимного устройства и расчет исходной силы на приводе.
1. Выбор типа силового привода, его размеров.
1. Устанавливают тип, размеры элементов для направления режущего инструмента и определения его положения.
1. Выбирают размеры и конструкцию вспомогательных элементов.
1. Разрабатывают общий вид приспособления и производят расчет на точность его исполнительных размеров.
1. Производят расчет на прочность, износоустойчивость и жесткость движущихся элементов приспособлений (при необходимости).
1. Выполняют сборочный чертеж приспособления, спецификацию и если требуется чертежи деталей.
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