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Виртуальная картинка гибкого производственного модуля типа «Модуль
ИРТ180ПМФ4», полученная с помощью системы трехмерного моделирова-
ния дает обширное представление о возможностях данного класса оборудо-
вания. Синтезированные компьютерные модели служат основой решения за-
дач для предпроектного планирования и моделирования хода будущей обра-
ботки заготовки с учетом многих технических возможностей.

УДК 621.91

СЕМЕНЧУК С.В., КАРПУСЬ В.Є., докт. техн. наук

ІНТЕНСИФІКАЦІЯ ПРОЦЕСІВ МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ ВАЛІВ

Підвищення ефективності механічної обробки пов’язане з інтенсифіка-
цією процесів формоутворення. Інтенсифікація формоутворення являє собою
фіктивну швидкість розосередженої технологічної дії на об’єкти обробки, яка
здійснюється кінематично або структурно пов’язаними між собою різальни-
ми інструментами, визначену з урахуванням технологічних, конструкційних
та експлуатаційних факторів. Розглядаються наступні ієрархічні рівні крите-
рію інтенсивності формоутворення: технологічна інтенсивність формоутво-
рення, циклічна інтенсивність формоутворення, інтенсивність багатоінстру-
ментальної наладки, нормативна інтенсивність формоутворення.

Ці показники визначаються для різних матеріалів заготовок (сталь, чу-
гун, алюміній ) та різальної частини інструмента (швидкорізальна сталь, тве-
рдий сплав), кількості різальних інструментів (у випадку багатоінструмента-
льної обробки) і виду обробки (чорнова або чистова).

Запорукою високої ефективності механічної обробки є використання ви-
сокопродуктивного автоматизованого технологічного обладнання та гнучких
виробничих систем. Обробку деталей типу тіл обертання доцільно виконува-
ти на металорізальних верстатах з ЧПК для обслуговування яких можуть ви-
користовуватись робокари (наприклад моделі КМ10М-01), приймальні при-
строї ( наприклад моделі ПУ-0.5), промислові роботи (наприклад моделі
УМ160Ф2.81.01), маніпулятори та інші промислові устаткування.

З метою інтенсифікації процесів механічної обробки передбачається за-
стосування технологічної оснастки, яка дозволяє здійснити концентрацію те-
хнологічних переходів, відзначається швидкодією, гнучкістю та ін. Напри-
клад, для обробки деталей «шпиндель» 3М132В та «вал-шестерня» 3М151
використовується багаторізцевий тримач (патент України №24139), багатош-
пиндельна головка для токарного верстата (патент України №36305), устано-
вочно-затискний переналагоджувальний пристрій на основі базуючої призми,
що автоматично регулюється (патент України №31416), комбінований різець
(патент України №24137), швидкозмінний різцевий блок (патент України
№31382).
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Використання вказаної технологічної оснастки дозволяє підвищити ін-
тенсивність формоутворення шляхом зменшення основного та допоміжного
часу, одночасно підвищуючи точність обробки.
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МОДЕЛЮВАННЯ ГІДРОПНЕВМОПРИТИСКАННЯ КОПІРА
ДО ОПОРНОГО РОЛИКА

Для підвищення якості шліфування кулачка виникає необхідність стабі-
лізації сили, яка діє на силу різання. Цього можливо досягнути шляхом замі-
ни пружин, що притискаються на гідроциліндр, який забезпечує, завдяки
специфічному підключенню до розподільчого золотника, постійне зусилля
прижиму, в незалежності від радіуса кривизни копіра.

Рис 1. Схема приводу притиску копіру
1 – люлька передньої бабки; 2 – опорний ролик; 3 – копір; 4 – шліфувальний круг;

5 – кулачок, що шліфується; 6 – гідроциліндр; 7 – поршень;
8 – регулюючий дросель; 9 – розподільний золотник; 10 – шток.

Представлений привід функціонує наступним чином. Електричний сиг-
нал керування подається на вхід золотникового розподільника. Витрата ріди-
ни, що циркулює по трубопроводу, з’єднує напірне та зливне вікно розподі-
льника через регульований дросель. Трубопроводом здійснено з’єднання
штокової порожнини виконавчого гідроциліндра з напірним трубопроводом
на вході в дросель. Безштокова порожнина гідроциліндра з’єднується трубо-


