1
7

Министерство образования Украины

Донецкий Государственный Технический Университет

Кафедра «Технология машиностроения»

Проектирование технологической оснастки

Пояснительная записка

курсовой работы по дисциплине

“Основы проектирования приспособлений”

Руководитель________________________________  Н.В. Голубов
                                 

(подпись)                           (дата)

Разработал

                               ст.гр.Ф-95в  _______________________________   А.С. Галкин

                                 

(подпись)                           (дата)

ДОНЕЦК 1999


[image: image1.wmf]MP

w

q

n

y

z

x

p

z

K

n

D

z

B

S

t

C

10

P

ВР

×

×

×

×

×

=



Реферат

Пояснительная записка к курсовой работе:

12 с.,  3 рис.,  1 табл.,  4 приложения,  4 источников.

Объектом разработок данной работы специальное механизированное приспособление для фрезерной операции.

Цель работы ( спроектировать специальное механизированное приспособление для фрезерной операции.

Разработки выполнялись на основе существующих в машиностроении методик и способов конструирования.

В результате работы разработано специальное механизированное приспособление для фрезерной операции. Сконструированы его составляющие и элементы. Выбраны способы соединения и посадки этих элементов. 

Проведенные проверки на и на жесткость узлов приспособления позволили сделать вывод о правильности конструкции этих узлов.
СТАНОЧНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ, ПРИВОД, ПНЕВМОЦИЛИНДР, ТЕХНОЛОГИЧНОСТЬ, БАЗИРОВАНИЕ, УСТАНОВОЧНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ.
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Введение.

Наибольший удельный вес среди оснастки имеют станочные приспособления. Они используются для установки заготовок на металлорежущих станках.

Основная причина применения станочных приспособлений – это высокие технико-экономические показатели. Эти приспособления обеспечивают быстрое и надёжное закрепление заготовок, удобство и точность базирования, высокие показатели безопасности.

Станочные приспособления в основном состоят из корпуса, опор, установочных элементов, зажимных механизмов, привода, вспомогательных механизмов, деталей для установки, направления и контроля положения режущего инструмента.

1. Проектирование техпроцесса механической обработки.

1.1. Служебное назначение и анализ технологичности.

В данном курсовом проекте задана деталь «Крышка». Крышка закрывает подшипниковый узел, предохраняя его от внешнего воздействия, и имеет отверстие для вала.

Данная деталь относится к классу дисков. Крышка изготавливается из стали Ст3 ГОСТ 380-71. В качестве заготовки используется штамповка.

На чертеже имеются все необходимые проекции детали. Все необходимые размеры указаны и проставлены их предельные отклонения. Точность и шероховатость соответствуют друг другу и экономически и технологически достижимы.

Наиболее точная поверхность (150h8 получается путём чёрнового, получистового и чистового точения. Точность взаимного расположения поверхностей получается их обработкой с одной установки. Одна из поверхностей получатся точением фасонным инструментом.

Отверстия в детали получаются сверлением на вертикально-сверлильном станке. Паз получается фрезерованием на горизонтально-фрезерном станке.

Простота конструкции позволяет применять высокопроизводительные методы и средства обработки. Измерение полученных размеров затруднений не вызывает.

1.2. Проектирование маршрутного технологического процесса.

Разработанный технологический процесс приведён в приложении 1.

Операции техпроцесса:

10 Токарная на станке с ЧПУ;

20 Токарная на станке с ЧПУ;

30 Фрезерная на горизонтально-фрезерном станке;

40 Сверлильная на вертикально-сверлильном станке;

50 Токарная на станке с ЧПУ.

В курсовом проекте проектируется специальное приспособление для операции 30 Фрезерной. Обработка осуществляется дисковой фрезой. Применение приспособления на заданной операции позволит сократить вспомогательное время на установку и снятие детали, позволит повысить точность обработки.

2. Проектирование механизма приспособления.

2.1. Определение режима обработки и расчёт режимов резания.

Обработку производим дисковой трёхсторонней фрезой (100 из быстрорежущей стали Р6М5. Обозначение фрезы 1830-1833 Р6М5 ГОСТ 3755-78.

[image: image71.bmp]Сила резания определяется по формуле:


[image: image72.bmp]
где Ср, x, y, n, q, w – поправочные коэффициенты;

t – глубина резания;

Sz – подача на зуб;

B – глубина резания;

z – число зубьев фрезы;

D – диаметр фрезы;

Nвр – частота вращения фрезы.

Кмр – поправочный коэффициент учитывающий качество обрабатываемого материала. 
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Выбранные значения приведены в таблице 2.1.

Величины составляющих Ph и Pv определяютмя из соотношений: 

Ph=1,2Pz=1,2(
[image: image3.wmf]3769,5

=
[image: image4.wmf]4523,38

Н

Pv=0,25Pz=0,25(
[image: image5.wmf]3769,5

=
[image: image6.wmf]942,37

Н

2.2 Расчёт зажимной силы.

На рис. 2.1 представлена схема базирования детали.

Рис. 2.1 Схема базирования детали.

На рис. 2.2 представлена схема закрепления детали со всеми силами действующими на неё во время обработки.

Рис. 2.2 Схема закрепления детали.

При составлении уравнений вводится коэффициент надёжности закрепления К.

К=К0(К1(К2(К3(К4(К5(К6, где:

К0=1,5 – коэффициент гарантированного запаса;

К1=1,1 – коэффициент учитывает изменение силы резания из-за случайных неровностей;

К2=1,8 – коэффициент учитывает изменение силы резания из-за износа инструмента;

К3=1,2 – коэффициент учитывает изменение силы резания при прирывистом резании;

К4=1 – коэффициент характеризует постоянство силы резания в данном механизме;

К5=1 – коэффициент характеризует эргономичность приспособления;

К6=1 – коэффициент учитывает силы резания пытающиеся провернуть заготовку на опорах.

К= 1,5(1,1(1,8(1,2(1(1(1=3,56.

Составим уравнения равнодействующих:

Q1=KPh; т.к. сила Ph пытается разжать приспособление; Q1=3,56(
[image: image7.wmf]4523,38

= =
[image: image8.wmf]16103,23

Н.

(Q2=N=KPv; т.к. сила Pv пытается снять заготовку с приспособления; (=0,16 – коэффициент трения; 0,16Q2=3,56(
[image: image9.wmf]942,37

; Q2=
[image: image10.wmf]20967,74

Н.

Результирующая сила 
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[image: image12.wmf]26437,86

Н.

Примем угол клина ( равный 
[image: image13.wmf]8

(. Данный угол обеспечивает самоторможение устройства. Коэффициент трения f двух стальных шлифованных поверхностей примем равным
[image: image14.wmf]0,16

.

Расчётная сила на штоке пневмоцилиндра Fрас с учётом сил трения равна: 

Fрас=(1+ f)(Q(tg(=(1+
[image: image15.wmf]0,16

)(
[image: image16.wmf]26437,86

(tg
[image: image17.wmf]8

(=
[image: image18.wmf]4310,09

Н.

Давление в пневмосистеме P принимаем равное 
[image: image19.wmf]0,4

 МПа. Отсюда, расчётное значение внутреннего диаметра пневмоцилиндра Dрас равняется:
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[image: image21.wmf]117,13

мм.

Принимаем стандартное значение внутреннего диаметра пневмоцилиндра D=
[image: image22.wmf]125

мм. Сила полученная на штоке пневмоцилиндра:

F=0,785(D2(P=0,785(
[image: image23.wmf]125

2(
[image: image24.wmf]0,4

=
[image: image25.wmf]4908,74

Н.

2.3. Выбор стандартных элементов приспособления.

Для сборки приспособления используем болты  ГОСТ 7805-70, гайки ГОСТ 5927-70, шайбы ГОСТ 11371-78.

Установочные элементы, используемые в приспособлении – постоянные опоры с плоской головкой 7034-0284 ГОСТ 13440-68.
Постоянные опоры крепятся в корпусе приспособления во втулках 7030-0176 ГОСТ 12215-66.

Для создания закрепляющей силы используем пневмоцилиндр с креплением на переднем фланце без торможения с внутренним диаметром (
[image: image26.wmf]125

 ГОСТ 16681-71.

2.4. Расчёт приспособления на точность.

Погрешность установки заготовки в приспособлении (Ey вычисляют с учётом погрешностей: (Eб базирования, (Eз закрепления заготовок, (Eпр изготовления и износа установочных элементов заготовки:


[image: image27.wmf]2
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Приспособление будет считаться достаточно точным, если (Ey будет меньше четвёртой части допуска на обрабатываемый размер: (Ey<0,25TA1.
Погрешность изготовления приспособления не связана с процессом установки заготовки в приспособление, поэтому её часто учитывают при расчетах точности отдельно. Тогда 
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Рис. 2.2 Расчётная схема по погрешности базирования.

Т.к. сила Q перпендикулярна получаемому размеру, то она не влияет на точность приспособления. Поэтому (Eз=0. Тогда (Ey=(Eб.

(Eб равняется допуску на размер S.

Пусть А1=10(0,18, А2=11-0,2, А3=10(0,3.

A3max=A1max+A2max-Smin; Smin= A1max+A2max-A3max=10,18+11-10,3= 10,88 мм.

A3min=A1min+A2min-Smax; Smax= A1min+A2min-A3min=9,82+10,8-9,7= 10,92 мм.

Допуск на размер S равен: Ts=Smax-Smin=10,92-10,88=0,04мм. 

Отсюда (Ey=(Eб=0,04<0,075=0,25TA1, что удовлетворяет требованиям базирования заготовок.

2.4. Расчёт приспособления на прочность.

Проверим винты крепящие поршень в приспособлении на прочность. Поршень крепится винтами М12. Внутренний диаметр резьбы по впадине 
[image: image29.wmf]10,773

мм. Сила действующая на винты пытается разорвать их. Винты изготовлены из стали Ст. 3. Предельное напряжение на разрыв для данной стали [(]р=
[image: image30.wmf]88

Н/мм​​2. Предельное значение силы воздействующей на винты:

[image: image31.wmf]4
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[image: image32.wmf]3,142
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Сила закрепления меньше допустимой: F=
[image: image33.wmf]4908,74

Н<Fпр=
[image: image34.wmf]8021,32

Н. Это означает, что крепёж выбран правильно.

Проверим шток на устойчивость. Условием его устойчивости будет условие, что сила действующая на штоке будет меньше максимальной допустимой: F<Fдоп.
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 Шток выполнен из стали 40Х. Диаметр штока d=
[image: image36.wmf]32

мм. Для стали 40Х предельное напряжение сжатия [(]сж=
[image: image37.wmf]250

Н/мм​​2. Коэффициент продольного изгиба ( выбирается в зависимости от гибкости стержня (:


[image: image38.wmf]i
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, где ( - коэффициент зависящий от метода заделки стержня. (=0,5 для стержня защемлённого с обоих концов;

l=
[image: image39.wmf]20

мм – длина стержня;

i – наименьший радиус момента инерции. 
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[image: image41.wmf]8
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Отсюда (=1, Fдоп
[image: image43.wmf]3,142
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Т.к. F=
[image: image44.wmf]4908,74

Н< Fдоп=
[image: image45.wmf]201062

Н, стержень устойчив.

3. Технико-экономический анализ.

3.1. Определение норм штучного времени.

Для расчёта экономической целесообразности приспособления необходимо рассчитать штучное время на операцию при обработке детали без использования приспособления или с использованием универсального и штучное время на операцию с использованием специального приспособления.

Штучное время определяется по формуле:
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Тг.о=То+Тм.в, где То – основное время обработки:

 То
[image: image47.wmf]40,5
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мин.

Тм.в – машинно-вспомогательное время на отвод и отвод инструмента из зоны обработки. Принимаем Тм.в=
[image: image48.wmf]0,08

мин. 

Тг.о=
[image: image49.wmf]0,675

+
[image: image50.wmf]0,08

=
[image: image51.wmf]0,755

мин.

 Тв=Тву+Тизм
Тву – время на установку и снятие детали. Для универсального приспособления Тву1=
[image: image52.wmf]0,3

мин. Для специального приспособления:

Тву2=Туст+Тзакр+Точис=
[image: image53.wmf]0,06

+
[image: image54.wmf]0,024

+
[image: image55.wmf]0,08

=
[image: image56.wmf]0,164

мин, 

где Туст – время на установку и снятие детали;

Тзакр – время на закрепление и раскрепление детали;

Точис – время на очистку приспособления.

Тизм=0,24 мин – вспомогательное время на измерение.

Отсюда Тв1=
[image: image57.wmf]0,54

мин, Тв2=
[image: image58.wmf]0,404

мин.

Кв – поправочный коэффициент на время выполнения ручной работы в зависимости от партии деталей. Принимаем 
[image: image59.wmf]1

.

атех, аорг и алич – время на техническое и организационное обслуживание рабочего места, на отдых и личные потребности при одностаночном обслуживании в % от оперативного времени. Принимаем приведённый коэффициент а=0,12.

Тшт1
[image: image60.wmf]0,12
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Тшт2
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100

=

(

0,675

+

0,4

*

1

)*(

1+

)=

1,30

мин.

Трудоёмкость операции после внедрения приспособления снижается.

3.2. Технико-экономическое обоснование применения оснастки.

Условие эффективности применяемого приспособления является условие, что:

Эп>Р, где 

Эп – годовая экономия (без учёта затрат на приспособление), грн.

Р - затраты на приспособление, грн.


[image: image62.wmf](

)

60

N

С

Т

Т

Э

рм

2

шт

1

шт

п

×

-

=

, где Срм – часовые затраты на эксплуатацию рабочего места. Принимаем Срм=
[image: image63.wmf]2,2

грн.

N – годовая программа, шт.

Р=Sпр((А+В), где Sпр – стоимость приспособления. Для приспособлений 3-ей группы сложности принимаем Sпр=
[image: image64.wmf]620

грн.

А – норма амортизации. Принимаем А=
[image: image65.wmf]0,5

.

В – коэффициент учитывающий ремонт и хранение приспособления. Принимаем В=
[image: image66.wmf]0,15

.

Рассчитаем, при какой минимальной партии деталей будет наблюдаться экономический эффект от применения приспособления.
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Такая программа соответствует крупносерийному производству.

Заключение.

В курсовом проекте спроектировано приспособление для фрезерования паза в детали «Крышка» из стали Ст. 3. Разработанное приспособление обеспечивает заданную точность обработки. Его экономически выгодно применять в крупносерийном производстве. В приспособлении применяется пневматический привод, требующий давление в сети 
[image: image69.wmf]0,4

МПа.

При выполнении курсового проекта были получены практические навыки по выбору технологической оснастки, её расчёту и проектированию.
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Таблица 2.1
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