Практическое задание 5
Тема 6. Обработка заготовок на станках шлифовальной группы 
Задание
1. Изучить теоретический материал.
2. Выполнить задание согласно варианту.

Цель задания: Ознакомиться с обработкой на станках шлифовальной группы.

Теоретический материал

Шлифование – есть одна из финишных операций, где изделие приобретает окончательные размеры, выполненные с определенной точностью и поверхности с заданными параметрами шероховатости.
На ОАО «АВТОВАЗ» 44 % всего станочного парка принадлежит группе шлифовальных станков. На них обрабатываются внутренние и наружные цилиндрические, конические и фасонные поверхности и плоскости, шлифуются различного профиля резьбы, винтовые канавки и прямолинейные лезвийного осевого инструменте, профили зубчатых поверхностей, производится заточка режущего инструмента и т.д.
Такое большое разнообразие работ обеспечило необходимость создания самых различных по конструкции шлифовальных станков – это круглошлифовальные, бесцентрово-шлифовальные, внутришлифовальные.
Главным движением во всех станках шлифовальной группы является вращение режущего шлифовального круга, окружная скорость которого измеряется в м/с.
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Рис.1.  Схемы движений в шлифовальных станках

В круглошлифовальных станках (рис.1) изменяются несколько видов подач, которые вместе с главным движением обеспечивают обработку соответствующей поверхности – это вращение детали, что является круговой подачей (Sпр), возвратно-поступательное движение (S1) стола с заготовкой, поперечная подача шлифовального круга на глубину снимаемого слоя металла за 1 дв. ход стола или за 1 ход (S2). Круглошлифовальные станки, работающие методом врезания (рисунок 1, б) имеют поперечную подачу S1 и круговую подачу Sкр; дополнительно стол или шлифовальная бабка могут совершать осевое колебательное движение, тем самым обеспечивая получение более чистой поверхности.
Аналогично наружному шлифованию осуществляется движения в станках для внутреннего шлифования: продольного и врезного (рис. 1, в, г). 
В плоскошлифовальных станках с прямоугольным столом, где шлифовальный круг осуществляет резание периферией круга (рис. 1, д), движением подач являются: возвратно-поступательные движение стола (S), периодическое поперечное перемещение (S1) и периодическое вертикальное перемещение (S2) шлифовального круга, соответственно, на ширину и толщину срезаемого слоя металла с заготовки.
Плоскошлифовальные станки с круглым столом (рис. 1, е) имеют подачу шлифовального круга в радиальном направлении стола (S1) и движение круговой подачи стола (S). Кроме этого для обеспечения определенного слоя с заготовки столу или шлифовальной бабке сообщается вертикальное перемещение (SВ).
Для плоскошлифовальных станков с прямоугольным столом, где резание осуществляется торцом круга (рис. 1, ж), периодическое вертикальное перемещение (S1) шлифовальной бабки и продольное перемещение столу (S) обеспечивает обработку заготовки.
В плоскошлифовальных станках с круглым столом подача сообщается в виде вращательного движения стола (S) и периодической подачи (S1) круга.

Бесцентрово-шлифовальные станки.
Бесцентровое шлифование является основным финишным процессом обработки деталей типа тел вращения в массовом и крупносерийном производстве, т.к. обеспечивает высокое качество поверхности и высокую производительность.
Преимущества бесцентрового шлифования относительно способов шлифования в центрах и патронах:
· Резкое снижение вспомогательного времени в связи с установкой и снятием деталей;
· Уменьшения припуска на обработки, т.к. технологическая установочная база совпадает с обрабатываемой поверхностью, а значит погрешность минимальная;
· Возможность использования повышенных режимов резания, т.к. по имеющейся технологической базе заготовка под воздействием сил резания не прогибается.
По виду обрабатываемых поверхностей станки делятся на бесцентровые для наружных поверхностей и станки для внутреннего шлифования поверхностей.
Существуют два основных способа бесцентрового шлифования наружных и внутренних поверхностей: сквозное шлифование на проход (рис. 2, а) и врезное шлифование (рис. 2, в).
В первом случае шлифуют гладкие поверхности, не имеющие перепадов поверхностей с продольной подачей, во втором – фасонные, конические и ступенчатые поверхности с поперечной подачей.
При шлифовании на проход с продольной подачей круги определенного профиля все время находятся друг от друга на неизменном расстоянии.
Цилиндрическая деталь 4 укладывается на нож 2 между ведущим 1 и режущим 3 кругом. Ведущий круг устанавливается под углом α = 1…6º к оси детали. Для обеспечения касания ведущего круга со шлифуемой поверхностью по ширине круга, а не в точке, ему придается форма гиперболоиды.
Моделью гиперболоида могут служить 2 диска с закрепленными между ними дугами, развернутыми в противоположные стороны (рис. 2, б).
Ведущий круг сообщает детали вращение со скоростью 10-100 м/мин и продольное перемещение со скоростью 1-3 м/мин. Проходя по ножу между кругами, заготовка шлифуется на величину припуска на диаметр.
Поперечная подача каждого из кругов осуществляется периодически, компенсируя износ кругов.
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Рис. 2.  Бесцентровое шлифование на проход (а), форма ведущего круга (б) и врезное шлифование на жестких опорах (в).



Варианты заданий


	№ варианта
	Модель станка
	Частота вращения патрона бабки изделия об/мин
	Скорость продольного перемещения стола мм/мин

	1
	3151
	15
	10

	2
	3151
	300
	0,1

	3
	3151
	300
	10

	4
	3151
	15
	0,1

	5
	3151
	15
	10

	6
	3151
	300
	0,1

	7
	3151
	300
	10

	8
	3151
	15
	0,1

	9
	3151
	15
	10

	10
	3151
	300
	0,1

	11
	3151
	300
	10

	12
	3151
	15
	0,1

	13
	3151
	15
	10

	14
	3151
	300
	0,1

	15
	3151
	300
	10

	16
	3151
	15
	0,1

	17
	3151
	15
	10

	18
	3151
	300
	0,1

	19
	3151
	300
	10

	20
	3151
	15
	0,1

	21
	3151
	15
	10

	22
	3151
	300
	0,1

	23
	3151
	300
	10

	24
	3151
	15
	0,1

	25
	3151
	15
	10

	26
	3151
	300
	0,1

	27
	3151
	300
	10

	28
	3151
	15
	0,1

	29
	3151
	300
	0,1

	30
	3151
	300
	10



Номер варианта принять как в задании 1

Рекомендации по выполнению задания
1) изучить представленный теоретический материал;
2) выбрать вариант задания;
3) выполнить эскиз коробки скоростей станка
4) выполнить эскиз коробки подач станка
5) произвести настройку кинематики станка на режимы по варианту задания
6) выполнить эскиз обработки
4) результаты занести в бланк задания.


Бланк выполнения задания 5

Эскиз коробки скоростей станка:

Эскиз коробки подач станка:

Настройка  кинематики станка на режимы:


Эскиз обработки:
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