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При увеличении скорости резания уменьшается шероховатость поверх-
ности.

Для высокоскоростной обработки используются высокоскоростные цен-
тры.

HSM применяется при обработке пресформ на получистовых и чистовых
операциях по упрочнённой стали (48-62 HRc) за короткое машинное время.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ И НАДЕЖНОСТИ
ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ ТИПА «ВАЛ» НА ГПМ ИРТ180 ПМФ4

В настоящее время разрабатываются программные пакеты, с помощью
которых возможно размещать фрагменты на разных слоях, а затем послойно
визуализировать эту «многослойную» модель, в нашем случае из отдельно
взятых модулей станка, а если речь идет о детали, то из припусков на преды-
дущей и последующих обработках. Встроенный командный язык позволяет
написать командные файлы для управления процессом визуализации. В ре-
зультате на базе синтезированной трехмерной модели можно получать про-
граммы моделирования этапов удаления слоев металла, на поверхности заго-
товки, с последующим переходом к получению детали. Моделирование об-
работки в трехмерной среде позволяет заранее определить возможные вари-
анты обработки данного типоразмера деталей, выбора наиболее благоприят-
ного для данного типоразмера деталей инструмента и соответственно назна-
чить режимы резания. Только использование трехмерной многослойной мо-
дели позволяет быстро и качественно подобрать необходимые типоразмеры
модулей необходимых для обработки данного типоразмера деталей, так как
это очень легко сделать простой заменой или добавлением к модели из
имеющейся библиотеки трехмерных моделей необходимого модуля.

Применение трехмерного моделирования позволило проводить измере-
ния всех необходимых длин, углов и диаметров для проектирования участка
цеха с элементами данного типа оборудования в исходном состоянии и при
пространственных трансформациях, что имеет существенное значение при
оценке проектируемых конструктивных особенностей участка, в определе-
нии оптимального способа.

Рассмотрим математическую модель, на примере, гибкого производст-
венного модуля типа «Модуль ИРТ180ПМФ4» представленого на рис.1.

Специальный токарно-многоцелевой патронный полуавтомат модели
ИРТ180ПМФ4 предназначен для комплексной патронной обработки особо
сложных деталей из черных и цветных металлов и выполняет операции точе-
ния, фрезерования плоскостей, поверхностей и пазов сложной конфигурации,
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сверления отверстий по наружной цилиндрической и торцовой поверхностям
детали, нарезания резьб резцами и метчиками.

Рис. 1. Математическая модель ГПМ типа «Модуль ИРТ180ПМФ4»

Полуавтомат имеет общую прямоугольную станину, на которой жестко
закреплена шпиндельная бабка. По накладным стальным закаленным на-
правляющим параллельно оси шпинделя продольно перемещаются каретка,
на которой расположен поперечно-подвижной ползун со встроенной револь-
верной головкой и приводом на сверлильно-фрезерные инструментальные
блоки.

Разработанная трехмерная модель позволяет провести структурный гра-
фический анализ конструкции станка, наглядно определить возможные вари-
анты используемых сменных модулей, инструмента и типоразмера обраба-
тываемых деталей.

Таким образом, основные преимущества, которыми обеспечивают нас
многоцелевые станки, - это меньшее время обработки, увеличение такта вы-
пуска, повышение и стабильность качества выпускаемой продукции. Плюсом
обработки за один установ является исключение погрешности, появляющей-
ся при переустановке заготовки.

Устройства автоматической смены инструмента (магазины, автоопера-
торы, револьверные головки) должны обеспечивать минимальные затраты
времени на смену инструмента, высокую надежность в работе, стабильность
положения инструмента, т.е. постоянство размера вылета и положения оси
при повторных сменах инструмента, иметь необходимую вместимость мага-
зина или револьверной головки.
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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.
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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).


