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Р Е Ф Е Р А Т

Отчет содержит 139 страниц, 23 таблицы, 20 рисунков, 12 номо­

грамм, 12 схем.

Перечень ключевых слов: станки с числовым программным уп­

равлением, сверхтвердые режущие материалы, кубический нитрид 

бора минералокерамика, оптимальные режимы резания, система авто­

матического управления процессом токарной обработки, исполнитель­

ный механизм автоматической системы, цредельный цр еобр азоват ель.

В работе исследованы методы и средства обеспечения требуе­

мого качества поверхностей деталей, соответствующих номенклату­

ре Витебского станкостроительного завода им.Коминтерна. Теоре­

тически и экспериментально доказана возможность получения стабиль­

ной точности не ниже 7 квалитета при обработке деталей резанием 

на станках с ЧПУ путем применения режущего инструмента из куби­

ческого нитрида бора, минералокерамики и др. и введения в про­

цесс обработки дополнительных обратных связей по операционным 

размерам. Разработаны рекомендации и номограммы для выбора оп­

тимальных режимов резания при обработке на станках с ЧПУ деталей 

из чугунов, закаленных и "сырых” сталей. Разработаны алгоритм, 

принципиальная схема и конструкция системы автоматического управ­

ления процессами обработки на станках с ЧПУ токарной группы.

Разработанные рекомендации для модернизации технологичес­

ких процессов обработки деталей на станках с ЧПУ позволят со­

кратить удельную материалоемкость технологического оборудования 

на 30-40 ! t повысить производительность труда в 1 ,5  -  2 р аза . 

Минимальный ожидаемый годовой экономический эффект от- внедрения 

результатов НИР составит около 20000 руб. на один станок.
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I .  В В Е Д Е Н И Е

В основных направлениях развития народного хозяйства 

СССР на I98I-I985 г , г .  [  I  Д , принятых ХХУ1 съездом КПСС, от­

мечается необходимость ускорения автоматизации серийного ма­

шиностроения на базе станков с числовым црограммным уцравле- 

нием и разработки комплексной системы мер по повышению эффек­

тивности их использования. Обеспечение высокой эффективности 

станков с ЧПУ в значительной мере определяется правильным ис­

пользованием специфических особенностей данного вида оборудо­

вания, к которым следует отнести и их более высокую стоимость 

по сравнению с традиционными средствами обработки.

Црактика показывает, что эффективность станков с ЧПУ тем 

выше, чем больше производительность труда и выше качество вы­

пускаемой продукции. В то же время имеющийся опыт показывает, 

что при необеспечении необходимых значений ряда взаимосвязан­

ных факторов может быть получен отрицательный экономический 

эффект от внедрения станков с ЧПУ [26] . Именно поэтому внед­

рение станков с ЧПУ должно осуществляться на базе тщательного 

анализа технологического процесса с целью приведения его в со­

ответствие с максимальными технологическими возможностями стан­

ков, а также разработки средств, обеспечивающих повышение этих 

возможностей.

Одним из главных преимуществ станков с ЧГУ является повы­

шение и стабильность качества обработки (точность размеров и 

формы обрабатываемой детали, шероховатость поверхности и т .д . )  

в результате исключения факторов, имеющих место при ручном 

управлении, а также повышения точности и жесткости самого стан­

ка. В настоящее время на подавляющем большинстве станков с ЧПУ
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точность обработки соответствует 9-му квалитету, но, в то же 

время, имеются цримеры достижения точности 7-го квалитета.

Одним из путей достижения этого уровня точности является при­

менение систем автоматического регулирования по параметрам, 

определяющим точность обработки, включая размеры динамической 

и статической настройки [2 5 ] .

Применение САУ позволяет повысить точность обработки в 

2-5 раз. Другим путем повышения качества процессов токарной 

обработки является применение инструмента, оснащенного режу­

щими пластинами из сверхтвердых материалов, которые позволяют 

обеспечивать качество поверхности обрабатываемых деталей по 

7,8 и даже 9 классу. Очевидно, что одновременное применение 

системы автоматического регулирования и инструмента из сверх­

твердых материалов (например, кубического нитрида бора и р аз­

личных композиционных материалов на его основе) дает реальную 

возможность получения деталей 7-го квалитета точности и 8-9 

классов шероховатости на станках с ЧПУ. Реализация такой во з­

можности, в свою очередь, позволила бы значительно повысить эф­

фективность токарных станков с ЧПУ за  счет снижения себестои­

мости технологического процесса изготовления деталей с указан­

ными характеристиках® качества.

В самом деле, по традиционной технологии, существующей в 

настоящее время на Витебском станкостроительном заводе им.Ко­

минтерна, большинство деталей после обработки на станках с ЧТУ 

подвергаются обработке на шлифовальных станках. Причем трудо­

емкость шлифовальных операций составляет от 30- до 70 процентов 

общей трудоемкости изготовления деталей 7-го квалитета точности. 

Поэтому возможность реализации финишных операций на станках с 

ЧПУ позволит повысить эффективность изготовления деталей за  

счет:



1. Снижения трудоемкости технологического процесса;

2. снижения капиталовложений на необходимое технологиче­

ское оборудование ( т . к .  стоимость шлифовального станка много­

кратно превышает стоимость САУ);

3. снижения расходов на заработную плату ( з а  счет со­

кращения численности рабочих);

4. снижения расходов на режущий инструмент (т .к . отпада­

ет необходимость в абразивном инструменте);

5. повышения уровня автоматизации процесса обработки;

6. повышения надежности технологического процесса и, 

следовательно, коэффициента использования оборудования с ЧПУ.

Безусловно, при положительном исходе исследований резуль­

таты данной НИР могут быть использованы с целью повышения эф­

фективности применения станков с ЧПУ практически на всех 

предприятиях отрасли путем исключения из технологических про­

цессов трудоемких (и, кстати говоря, вредных) шлифовальных 

операций.

П. АНАЛИЗ СУВДТВУКЩХ СРЕДСТВ РЕАЛИЗАЦИЙ ЯНШИ­
НЫХ ОПЕРАЦИЙ

2.1. Точность и качество обработки закаленных 
деталей на финишных операциях

2.1 .1 . Влияние схем профилирования на точность 
обработки

2 .1 .1 .1 . Основные определения процесса формообразования

Каждая поверхность обычно рассматривается как результат

движения образующей линии по направляющей линии. Движение этих 

линий представляет собой процесс формообразования. Поверхности 

могут быть получены методом огибания (линией) или методом сле­

да (точка), а также копирования с помощью различных схем фор-

9
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