Дисциплина Технологическая оснастка

Практическое занятие 3   14.01.21

Расчет на точность приспособлений для  механической обработки

Пример расчета на точность приспособления для токарной обработки

        Приспособление предназначено для растачивания отверстия Ø 60Н8. Межцентровое расстояние между растачиваемым отверстием и отверстием, используемым для базирования,  .
 Шатун устанавливается на планшайбу токарно-винторезного станка 16К20. Базируется на плоскость и цилиндрический палец. С целью устранения поворота Шатун доводится до штифта и закрепляется планкой, устанавливаемой на две шпильки. Зажим производится торцами гаек. Для повышения производительности обработки и снижения ударных нагрузок приспособление выполняется двухместным.
Установка детали шатун осуществляется на плоскость и отверстие, ось которого перпендикулярна  плоскости.
Отверстие в Шатуне  – Ø18Н7 (+ 0,018);
Цилиндрический палец  Ø - 18h6  (-0,011).
Условие обеспечения точности приспособления 



Допуск размера  равен




	Погрешность базирования εб = 0,011 + 0,018 = 0,029 (мм).
         К = 0,8…0,85. Принимаем  К = 0,85.

	Погрешность закрепления εзакр = 0, так как сила зажима направлена перпендикулярно  размеру .
	Погрешность обработки εобр. К · ω 
	К2 = 0,5…0,7                  60Н8 (+0,046)
          ω = 0,046 (мм).




	С другой стороны 


	δз  = 0,011 + 0,018 = 0,029 (мм)
           	δп  = 0,  направляющих элементов в конструкции приспособления нет.
	δуп = 0, т.к. установка планшайбы на шпиндель станка производится
по центральному коническому пояску.
	δсб  = 0,053 – (0 + 0 + 0,029) = 0,024 (мм).
	δсб  = ± 0,012 (мм).
На сборочном чертеже должен быть проставлен размер 114 ±  0,012.

Контрольные вопросы
          1. В каких 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. Отличаются ли методики расчета на точность приспособлений для механической обработки, сборочных приспособлений и контрольных приспособлений ?
       Отчет по практическим занятиям выставить в личном кабинете студента.

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.
Внимание !
       Экзамен по дисциплине будет проводиться путем оценивания результатов  проверки Отчетов по практическим занятиям и Отчетов по лабораторным работам, выставленных в личном кабинете студента.
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