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	Машиностроение является одной из важнейших отраслей в промышленном комплексе нашей страны. Его дальнейшее развитие возможно при условии широкого применения прогрессивных технологий, оборудования и оснастки, средств механизации и автоматизации, соответ...
	1.3.  Материал изделия, его свойства. Виды и режимы термообработки
	1.4  Определение массы изделия.

	Технологические возможности координатно-расточного станка КРС-380:
	Технологические возможности 3У131ВМ:
	Особенности 3У131ВМ:
	- жесткая конструкция базовых деталей станка и узлов обеспечивает высокую точность обработки.
	Нутромеры индикаторные тип НИ ГОСТ 868-82 (Туламаш)


	Технические характеристики 3У131ВМ
	26595-85
	26595-85
	ГОСТ 11098-75
	4. Исследовательская часть
	4.1 Целесообразность применения демпфирующих резцов в «Корпусе ТАСК.301116.014»
	Для уменьшения вероятности появления аварийных ситуаций, повышения надёжности и продолжительности работы применим втулку в корпусе детали «ТАСК.301116.014». Втулка - часть устройства в форме цилиндра, которая имеет осевое отверстие, а в нем содержится...
	Применяют втулки из стали или чугуна, поверхность трения которых покрыта тонким слоем антифрикционного материала. Использование втулки значительно уменьшает расход дорогостоящего антифрикционного материала, а также существенно снижает расходы на ремон...
	Корпус «ТАСК.301116.014» является составной частью корпуса электродвигателя. Статор электродвигателя устанавливается в корпус по диаметру 70Н8. Вал ротора электродвигателя проходит через отверстие диаметром 28Н8 в запрессованной втулке (под установку...
	Элементы корпуса представлены на рис. 4.1, а анализ его конструкции в таблице 4.1.
	В корпус запрессовывается стальная втулка (пов. 6,7). Поверхности под номерами 1,2,6 предназначены для посадки и стыковки, они имеют жёсткий допуск на размеры и на шероховатость.
	4.2 Постановка задачи исследования
	В условиях конкуренции требования к качеству изделий постоянно повышаются. Поэтому повышение эффективности процессов формообразования поверхностей, например, точением представляет  практический и научный интерес. Совершенствование конструкций резцов, ...
	4.3 Аналитический обзор конструкций демпфирующих резцов.
	Известные конструкции демпфирующих резцов подразделяются на резцы с постоянной и управляемой жесткостью. Существующие конструкции виброгасящих резцов с упругими демпфирующими вставками постоянной жесткости, в которых установлены державка или оправка с...
	Рассмотрим инновационную конструкционную линейку резцов  с регулируемой (управляемой) жесткостью, качественно улучшающую процессы обработки материалов и упрощающую эксплуатацию резцов
	4.3.1 Материал и методы исследования демпфирующего свойства сборного токарного резца.
	Резание является одним из методов механической обработки деталей, и в некоторых случаях при помощи резания можно завершить технологический процесс изготовления деталей. Основная цель в процессе резания ‒ получение хорошего качества изготавливаемой дет...
	Источниками, которые приводят процесс резания к нестабильности являются: периодическое изменение глубины резания, недостаточная жесткость станка, большая сила резания, малый радиус режущей кромки резца, небольшая длина контакта между инструментом и де...
	а)  б)  в)Рис. 4.2. 3D-модель резца в Solidworks: а – цельнометаллическая модель;
	б – модель с отверстиями (Ø 10 мм) во вставке державки; в – модифицированная модель; 1 – державка резца; 2 – демпфирующий материал.
	4.3.2 Конструкция и принцип работы демпфирующего резца с управляемой жесткостью
	Резец содержит режущую пластину с узлом ее крепления в державке, имеющей выборку, и вставку из материала, обладающего свойством высокого демпфирования. Для повышения качества обработки выборка выполнена равномерно по периметру конца державки на длине ...
	Рис. 4.5. Резец с управляемой жесткостью
	4.3.3 Конструкция и принцип работы демпфирующего резца с регулируемой жесткостью
	4.4 Преимущества демпфирующего резца с управляемой жесткостью

