Введение.
        Технологическая оснастка - важнейший фактор успешного  осуществления технического прогресса в машиностроении.   Способ базирования главной базы определяется для различных заготовок её формой. В связи с этим возможно рассмотреть типовые способы базирования  осуществления прогресса в машиностроении. Она представляет собой совокупность рабочего, измерительного инструмента и приспособлений, используемых для базирования, закрепления и контроля обрабатываемых деталей на различном технологическом оборудовании: металлообрабатывающих и деревообрабатывающих станках, прессах, измерительных машинах и др. В зависимости от назначения технологического оборудования различается и его оснастка. Так, на станках с ЧПУ к оснастке относятся дополнительные устройства, не входящие в комплект станка, например устройства для размерной настройки инструмента вне станка. Механизация и автоматизация процесса закрепления заготовок наряду с ростом производительности обработки обеспечивает:
1. Повышение точности благодаря стабильности силы зажима, снижающей погрешность закрепления и сокращение доли ручного труда;
1. Снижение физической нагрузки рабочих;
1. Возможность многостаночного обслуживания, поскольку рабочий освобождается от необходимости длительного присутствия у одного станка.
        В действующем производстве требуется постоянное обновление технологической оснастки, а при смене номенклатуры изделий или требований к их изготовлению для данного состава оборудования новые производственные условия обеспечиваются благодаря полной или частичной её замене. Разновидность систем технологической оснастки определяется типом производства. В массовом производстве, приоритетным является, применение специальной неразборной и без наладочной технологической оснастки; в серийном производстве – специализированной технологической оснастки, обладающей свойством обратимости; в единичном производстве – специальной неразборной и универсально-наладочной технологической оснастки. Основное требование, предъявляемое к технологической     системе, - обеспечение требуемых производительности и точности обработки (включая точность размеров, форм и тд.).    На  точность обработки влияют все компоненты технологической системы
1. Техническая  характеристика  детали.
 Вариант  №45
 	Базирование  детали, проектирование  приспособления  для закрепления и обработки детали машин. 
Исходные данные задания:
1.1  Базовое отверстие детали d = 18 мм,
1.2   Марка стали 45
1.3   Характеристика стали, временное сопротивление σв, МПа. (Н/мм2).
       σв =  610, МПа. (Н/мм2). 
1.4. Приспособление применяется при фрезеровании паза сечением а*h при
  a = h = 0.2 d.   D = 2,3* dотв, высота детали b = 0,67 *dотв.
1.4      Точность изготовления детали и фрезерования паза по 8 квалитету.




2. Классификация рабочих поверхностей.
На рисунке предоставлена классификация поверхностей. Ниже приведено описание поверхностей.  
[image: Безымянный]
1. Паз  3,6мм.
1. Цилиндрическая поверхность Ø 18мм.
1. Цилиндрическая поверхность Ø 41.4
1. Торцевые поверхности 12.06  
[image: ]

h = a = 3,6мм.
d = Ø18мм.
D = Ø 41.4
b = 12,06  





3. Описание  материала.
Материал детали и его свойства.
Деталь выполнена из стали марки 45. Ниже рассматриваются ее свойства, взятые из справочника. 

Химические свойства
Основу сплава составляет Fe с содержанием элементов, указанных в таблице 1.

Химический состав в % 

	C
	Si
	Mn
	Cr
	Ni
	S
	P

	0,42 – 0,5
	0,17 – 0,37
	0,5 – 0,8
	до 0,25
	до 0,25
	до 0,04
	до 0,035



[bookmark: _Toc199513870]Механические свойства 
Механические свойства прутка из стали 45 по ТУ 14–1–151–72 в нормализованном состоянии  следующие:
[bookmark: _Toc199513871]σ0,2=360 МПа;  	σв=610 МПа;  	δ=16%; 	 ψ=40% 	


4. Разработка  специальной  схемы  приспособления. 
4.1 Выбор способа базирования детали.
[image: ]
Была выбрана схема базирования по внешней цилиндрической поверхности и плоской поверхности (торцу).. Пятая и шестая степень свободы сокращаются за счет сил трения, возникающих между заготовкой и призмой, установленной на тисках
Необходимо спроектировать специальное станочное приспособление «тиски станочные с ручным механизированным приводом» для фрезерования паза
1. Расчёт режимов резанья.
 В детали из стали 45 необходимо выполнить паз шириной 3,6 мм, глубина паза
 3,6 мм. Операция проводится на горизонтально-фрезерном станке 6Р12.
Инструмент — прорезная фреза ГОСТ 2679-93 2254-0874, D = 63 мм, B = 3,6 мм, d = 16 мм, , число зубьев z = 64.
Найдем расчетную скорость резания – окружную скорость фрезы (м/мин) по формуле 
[image: ]∙Kυ, 
где  [image: ]=690 —];
[image: ]=63 мм — диаметр фрезы;
[image: ]=180 мин — период стойкости фрезы ;
[image: ]=3,6 мм — глубина резания;
[image: ]= 0,01 мм — подача на один зуб при обработке ;
B = 3,6 мм — ширина фрезерования;
[image: ]= 64 — число зубьев фрезы.
Показатели степени определяем: q=0,2; x=0,3; y=0,4; u=0,1; p=0; m=0,35. 
 — общий поправочный коэффициент, учитывающий фактические условия резания,
где [image: ]=0,9 ;
[image: ]=1,0 ;
 — поправочный коэффициент, учитывающий влияние физико-механических свойств обрабатываемого материала на скорость резания. 
[image: ]= 610 МПа — предел выносливости для обрабатываемого материала;
 = 0,9 [табл.2, 10];
 = 1,45 [табл.2, 10];
;
;
Таким образом, расчетная скорость резания составит:
 м/мин.

Минутная подача фрезы определяется по формуле:
,
где  — частота вращения фрезы.
По паспорту станка принимаем .
Таким образом минутная подача составит .
Рассчитаем силу резания. Главная составляющая силы резания при фрезеровании – окружная сила, определяемая по формуле:
[image: ],
где z = 64 — число зубьев фрезы,
      n = 630 об/мин — частота вращения фрезы;
      Cp=261 ;

 — поправочный коэффициент, учитывающий влияния качества обрабатываемого материала на силовые зависимости, где .
      Показатели степени равны: x=0,9; y=0,8; u=1,1; q=1,1; w=0,1 [табл.41, 10].


Значит, .

Крутящий момент на шпинделе равен, H∙м:

,
где D = 64 мм — диаметр фрезы.

 H∙м.

Мощность резания (эффективная) определяется по формуле, кВт:

.

Подставив значения, получим  кВт.
Выбранный горизонтально-фрезерный станок 6Р12 обеспечивает необходимую мощность для выполнения операции фрезерования, т.к. мощность станка составляет       7,5 кВт.
[bookmark: _Toc292308735][bookmark: _Toc294517817]
6. Определение усилий зажатия детали 
Назначение зажимных механизмов (ЗМ) станочных приспособлений состоит в надёжном закреплении, предупреждающем вибрации и смещения заготовки относительно опор приспособления при обработке.
	Заготовка установлена по плоской поверхности и наружной цилиндрической поверхности. Сила резания R создает силу Р, которая стремится оторвать заготовку, чему препятствует сила трения (сила закрепления заготовки Р3). 
Главная составляющая силы резания R при фрезеровании – окружная сила — была определена в 1.8:

Н.
Тогда формула для расчета силы закрепления заготовки примет вид:

,

где	— коэффициент запаса, учитывающий нестабильность силовых воздействий на заготовку, вводимый при вычислении силы Р3 для обеспечения надежного закрепления;



 и — жесткости ЗМ и опор соответственно, если неизвестны, то принимать .

Определим коэффициент запаса  по формуле:

,

где	— гарантированный коэффициент запаса;

 — коэффициент, учитывающий увеличение сил резания из–за случайных неровностей на обрабатываемых поверхностях заготовок при чистовой обработке;

 — коэффициент, учитывающий увеличение сил резания в следствие затупления режущего инструмента;

 — коэффициент, учитывающий увеличение сил резания при прерывистом резании (в данном случае резание не является прерывистым);

 — коэффициент, характеризующий постоянство силы, развиваемой ЗМ с немеханизированным приводом;

 — коэффициент, характеризующий эргономику немеханизированного ЗМ при удобном расположении рукоятки и малом и малом угле ее поворота;

 — коэффициент, учитывающийся только при наличии моментов, стремящихся повернуть заготовку.
Таким образом, коэффициент запаса составляет:

.
Теперь мы можем определить силу закрепления заготовки Р3:

Н.
Для выполнения операции фрезерование паза необходимо обеспечить точность фрезерования глубины паза и соосность паза и направления резания.
На рассматриваемой операции выдерживаются следующие размеры: 3,6Н8 – глубина; 3,6Н8 – ширина.
[bookmark: _Toc292308737][bookmark: _Toc294517818]7. Описание конструкции приспособления
Тиски станочные с ручным механизированным приводом — это универсальное приспособление для крепления заготовок на станках фрезерного типа и обеспечения правильного положения инструмента относительно поверхностей обработки.
На корпус стандартизованных  тисков устанавливается призма, позволяющая надежно закрепить деталь цилиндрической формы. Закрепляется призма  двумя винтами и двумя штифтами.
Правильное расположение режущего инструмента относительно обрабатываемой заготовки обеспечивается установом, закрепляемым на призме двумя штифтами и винтом. Установ обеспечивает соосность паза детали и режущего инструмента при фрезеровании.
Закрепление заготовки в тисках осуществляется вручную при помощи винтовой рукоятки.
Ориентирование тисков на столе горизонтально-фрезерного станка происходит по пазам тисков и направляющим станка. Крепление тисков на столе станка осуществляется с помощью двух болтов.
[image: C:\Master\SSAU\4 курс 2 сем\ТОМП\ТИСКИ\тиски схема.png]
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