Практическое занятие № 4 по курсу Основы Технологии Машиностроения
Тема: «Расчёт припусков на обработку»
Цель занятия: Освоить аналитический расчет припусков на механическую обработку поверхности детали.
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Деталь: Трёхступенчатый вал 
Материал:  сталь 45 ГОСТ 1050-88 
из заготовки - штамповки 2 класс точности. 
Масса 2 кг.
Токарной операции предшествовала фрезерно-центровочная операция, в результате которой  были профрезерованы торцы и зацентрованы отверстия.
Базирование заготовки при фрезерно-центровочной операции осуществлялись по поверхностям D1=D3=25мм.
Шейка вала с диаметром D2 имеет Ø 55h6-0.02.
Необходимо: 
1.Рассчитать промежуточные припуски для обработки шейки D2 аналитическим способом.
2.Рассчитать промежуточные размеры для выполнения каждого перехода.
Решение.
Устанавливаем маршрут обработки ступени D2 (справочник технолога машиностроителя Том 1 стр. 8-9 табл. 4)
- черновое точение;
- чистовое точение;
- предварительное шлифование
- окончательное шлифование
Все операции и переходы выполняются с установкой в центрах.
Заносим маршрут обработки в графу 1 табл. 1. Данные для заполнения граф 2, 3 для штамповки заготовок взяты в Т1 стр. 186 табл. 12; для мех. обработки Т1 стр. 188 табл. 25. Для графы 5 Т1. стр. 41 – 44, табл. 12 – 17.
[bookmark: _GoBack]Допуски для графы 8 для заготовки взяты из Справочника технолога-машиностроителя  Т1.

	Маршрут обработки поверхности D2
	Элементы припуска, мкм
	Расчётные величины
	Допуск на выполняемые размеры
	Принятые размеры заготовки по переходам, мм
	Предельный припуск, мм

	
	Rz
	T
	ρ
	Ԑу
	Припуски 2Zi, мкм
	Минимального Ø, мм
	
	наибольшее
	наименьшее
	2Zmax
	2Zmin

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Штамповка
	160
	200
	500
	-
	-
	57,122
	2000
	59,0
	57,0
	
	

	Точение:

	Черновое
	50
	50
	30
	0
	1720
	55,402
	400
	55,80
	55,40
	3,2
	1,6

	Чистовое
	25
	25
	1,2
	0
	260
	55,142
	120
	55,27
	55,15
	0,53
	0,25

	Шлифование:

	Предварительное
	10
	20
	0
	0
	102
	55,040
	60
	55,10
	55,04
	0,17
	0,11

	Окончательное
	-
	-
	-
	-
	60
	54,980
	20
	55,00
	54,98
	0,1
	0,06



1.Определяем величину пространственных отклонений ρ для штампов заготовок при обработке в центрах  по (Справочнику Технолога Машиностроителя стр. 187 табл. 10):

Где ρ∑ отклонение оси от прямолинейности мкм
Где lk- размер до сечения, для которого определяется кривизна до торца заготовки, равный lk=l1+l2=80 для данного случая.
∆к- удельная кривизна, мкм на 1 мм длины
∆к=0,12 мкм/мм- Т1 стр. 186 табл. 16.
Средний Ø, который необходимо знать для определения ∆к  определяется:

ρу- смещение оси заготовки в результате погрешности центрирования

Где T=1,8  мм – допуск на диаметральный размер базы заготовки, использованный при центровании (D1 и D3), мм (по справочнику технолога машиностроителя стр. 245 табл. 47)
Черновое точение
Величина остаточных пространственных отклонений
 , где Ку=0,06 коэффициент уточнения
 (Т1 стр. 190, табл. 29)
Чистовое точение

Ку=0,04.   Расчетные значения заносим в графу 4 таблицы 1.
2.Расчет минимального припуска Zmin на диаметральные размеры для каждого перехода производят по уравнению:
Черновое точение

( при обработке поверхностей вращение в центрах)
Чистовое точение

Предварительное шлифование 

Окончательное шлифование

Расчётные значения Zmin заносим в графу 6 таблицы 1.
3. Расчёт наименьших расчётных размеров по технологическим переходам производим, складывая значения наименьших предыдущих размеров, соответствующих выполняемому последовательно технологическому переходу, с величиной Zi min на предшествующий  переход.

	Предварительное шлифование
	54,98+0,06=55,04 мм

	Чистовое точение
	55,04+0,102=55,142 мм

	Черновое точение
	55,142+0,26=55,402мм

	Заготовка-штамповка
	55,402+1,72=57,122мм


Заносим расчётные значения в графу 7 таблицы 1, округленные (принятые) наименьшие предварительные размеры заносим в графу 10.
4. Затем определяем наибольшие предельные размеры по переходам

	Окончательное шлифование
	54,98+0,020=55мм

	Предварительное шлифование
	55,04+0,06=55,1мм

	Чистовое точение
	55,15+0,120=55,27мм

	Черновое точение
	55,400+0,400=55,8мм

	Заготовка штамповка
	57,0+2,0=59мм



Результаты расчётов заносим в графу 9 таблица 1.
5.Расчёт фактических 2Zi max и 2Zi min по переходам производим, вычитая соответственно значения наибольших и наименьших предварительных размеров Di-1 max-Di max; Di-1 min-Di min соответствующих предшествующему и выполняемому технологическим переходам:
	Название операции
	
	

	Окончательное шлифование
	55.1-55=0.1 мм
	55,04-54,98= 0,06 мм

	Предварительное шлифование
	55,27-55,1=0,17 мм
	55,15-55,04=0,11 мм

	Чистовое точение 
	55,8-55,27=0,53 мм
	55,4-55,15=0,25 мм

	Черновое точение
	59-55,8= 3,2 мм
	57-55,4 =1,6 мм



Результаты расчётов заносим в графы 11 и 12.
6. Расчёт общих припусков производим по уравнениям:


Проверку правильности расчётов производим по уравнению:



То есть расчеты выполнены верно.
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