
се иен»р масс с< вмещает я ■ центром шарнира /3 [3], н< является он тнмальным Частички՝ уранновсшнваине стрелы (а-0. д=Ь*) позволяет значительно уменьшить энергозатраты путем одновременной минимизации движущих сил Չ и Т.ЕрПИ нм. К. Маркса 10. VI 1987Ն. I». ՋԱՎԱԽՏԱնՏԱՐՐԵՐ ԳՈՐԾՈՆՆԵՐ!’ Ա9.ԳԵՅՈԻՈ-ՅԱՆ 11!’ՍՈ1’ՄՆԱԱԻՐՈԻԹՅՈ!’Ն(! 4ԱՆՏՈԳՐԱՖԱՅԻՆ ՄԱՆ1’Պ11ԵԼՅԱՏՈՐ|« Շ1ԼՐ«ԽԻՉ ПЫ*ЬР1> ՎՐԱ'I. մ փ ո էի ։։ ւ մ •
Աոսլջարկված է սւեղավէոիւվ ող ^րյեկաի Հորիզոնական տեղաշարժ ի ժա

մանակ ձեորի կաոավ արմ ամ բ պւսնսւոդրսմիային մ անիպւսլ յատորի կինեմ տ- 
աիկական զույգերում շփումր Հաղթահարելու. Համար ան Հրա<1 եշտ ոպերւոա որի 
Ոէժի որոշման մեթոդիկա և ուս ումն ասի րվ ած Լ տարրեր գործոնների էսղգե րու- 
թյո&ր այղ որսի մեծության վրա: (Հույր Լ արված, որ այո ոէժի վրա գերու՝ 
կշոող ազղեղություն ունեն պանւոոգրաֆի այն օղ ակների հրկարութ յոէնների 
հէսրաբերությունր, որոնգ վրա կիրառվում են շարժի; ուժերը, 1լ շփումը հո
րիզոնական շարժման Համընթաց զույգում ւ

Մշակված Լ ձեորի կաոավ արմ ամ ր պան աո գրաֆ ույին մ անիւվսւքյատորի 
նպատակահարմար > ավասարակշոմս.ն մեթոդ, ււրր թույլ Լ ւոայիս աեգ։ 
փոխվող օբյեկտի Հորիզոնւսկան ե ուդգաձիզ տեղաշարժ երի համար անՀրա- 
ԺԼշտ շարժիշ ուժերր բերել փորրաղու >նի:
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при равных перечисленных условиях, в результате фрезерования плоскостей на десяти вертикально-фрезерных стайках мод. 6540 было обнаружено, что шероховатость обработанных поверхностей имеет разброс. При выяснении причин разброса было допущено предположение, что он является следствием наличия дефектов в шпиндельных узлах станков. для чего было проведено исследование технического состояния шпиндельных узлов на диагностическом устройстве [I] К дефектам сборки были причислены неравнозначное усилие затяжки и перекос передней опоры шпиндельного узла, к дефектам изготовления—отклонение отверстия н гильзе шпиндельного узла от круглости в виде овальности и трехгранностп. а также эксцентриситет приводкой ։п лицевой втулки, который явился следствием несовершенной технологии изготовления [2].Зависимость шероховатости от режимов и геометрии резания для различных материалов различна, поэтому рассмотрено влияние дефектов сборки и изготовления пши дельного узла на шероховатость обработанной поверхности алюминиевого сплава ЛЛ9. бронзы БрАЖ9-4, чугуна СЧ21. сталей 45. 65Г. 111X15 и У8. Производилось чистовое фрезерование. а для идентификации условий обработки и более чистого* выделения влияния дефектов параметры фрезерования были приняты постоянными. С целью исключения влияния износа зубьев фрезы производилась их наработка на износ по стали 45. Измерение величины шероховатости поверхности производилось по парам.тру /?п согласно ГОСТ 2789-73

Рис. 1.Па рис. 1 а, б приведены зависимости шероховатости обработанной поверхности от неравнозначного усилия затяжки и перекоса передней опоры. Из [3] известно, что влияние осевого зазора передней опоры шпиндельного узла на шероховатость различна к зависит также от 8



степени разогретости станка, поэтому для ■исключения влияния температуры нагрева '.ив надельного узла эксперименты производились при ксределеадой температурной стабилизации.

Рис. 2.Полученные результаты показывают, что при разных усилиях за тяжки передней опоры (рис 1 а) шероховатость обработанной поверхности меняется. Однако, это влияние не может быть охарактеризовано однозначно, т. к. с увеличением усилия затяжки до 6 кН, шероховатость поверхности уменьшается, но дальнейшее же его увеличение приводит ֊к увеличению шероховатости для всех обрабатываемых материалов. Из рис. 1 б видно, что с увеличением перекоса наружного кольца передней опоры шероховатость увеличивается для всех материалов. При перекосе, равном 0.23е. шероховатость увеличивается по сравнению с исходным ссс гоям нем при обработки алюминиевого сплава на 5,2 ЖЛ, бронзы—4,8 .ш, чугуна 5.55 .к.к.ч. стали 45—2.8 Ж'.и, стали 65Г—3,43 .чк.ч, стали ШХ 15—3 ж.н и стали У8 1,9 .чк.и. На рис. 2а, б приведены зависимости шероховатости обработанной поверхности от овальности и трехграннос н։ По осп координат отложены значения шероховатостей обработанных поверхностей, принятых за исходное со* стояние. Полученные результаты показывают, что при обоих видах дефектов с ростом их величины увеличивается значение шероховатости.Анализируя зависимость шероховатости обработанной поверхности от дефекта овальности между разными материалами (рис. 2а). легко заметь, что при овальности, раиной 50 мкм, шероховатость увеличивается по сравнению с величинами в исходном состояния соответственно на 3,2. 2.3. 1.15. 1.13. 1.18. 1.7 и 1.25 мкм. При дефекте трехгранно- стл (рис. 26), равном 10 .чк.и. шероховатость увеличивается соответственно на 3,6. 3,1, 2.55. 1.7. 1.53. 2 и 1.5 мкм. Здесь также наблюдается резкое увеличение шероховатости для легких и цветных сплавов.Рассматривая совместно влияние дефектов овальности и. трехгран- ностн на шероховатость обработанной поверхности отметим, что



трсхгранность влечет за собой большее отклонение шероховатости по сравнению с величиной в исходном состоянии, чем овальность.Изучая зависимость шероховатости поверхности <>г Эксцентриситета шлицевой втулки, изменяющегося в пределах t = 1,5—2,2 л։ч (рис. 3). нетрудно заметить, что с увеличением < шероховатость поверхности. в основном, у всех рассматриваемых материалов увеличивается. У бронзы и чугуна она меняется пропорционально, что нельзя утверждать для cta.'fen 45 и У8 Гак. при величине эксцентриситета, равном 1,7 jlw. наблюдается уменьшение величины шероховатости поверхности у стали՛ 15 на 0.5 .и/с.и, a У8—0,2 мкм. Аналогичная картина наблюдается и при величинах эксцентриситета; равных 2 льи н 2.2 мм.

Анализируя зависимость шероховатости обработан;:՛ й поверхности от эксцентриситета шлицевой втулки между рассматриваемыми материалами, находим, что при е=2,2 ил։ шероховатость увеличивается по сравнению с величинами в .(сходном состоянв.: при обработке бронзы БрЛЖ9-4 на 4.3 .ио։, чугуна СЧ2.1 -2.15 .иклг, стали 45- - 2.7 мкм и стали УЗ —1.8 мкм. На рис. 3 приведена зависимость шероховатости обработанной поверхности алюминиевого сплава от эксцентриситета шлицевой втулки, откуда видно, что с увеличением е шероховатость существенно не меняется, как это наблюдалось при обработке бронзы и чугуна, и находится в пределах 6.3—8 мкм.По сравнению же с исходным состоянием 6*=1.5 2.2 мм) шероховатость поверхности алюминиевого сплава увеличивается на 1.5— 3,2 .ихл.1, Вил кривых шероховатостей поверхностей при обработке алюминиевого сплава и у стальных материалов объясняется характером и величинами изменения вибросмещенип шпиндельного узла относит ельии стола в вертикальном направлении и в направлении подачи стола. Па рис. 3 зависимости вибросмсщсния стола от эксцентриситет та шлицевой втулки при обработке алюминиевого сплава обозначеныК! 



пунктиром. При обработке бронзы и чугуна вид кривых, характеризующих величины виброемещевий от эксцентриситета шлицевой нтул- ки. подобен кривым, характеризующим зависимость шероховатости обработанной поверхности. Приведенная кривая получена при обработке чугуна СЧ21.Из рис. Звидно, что характер изменения кривых, определяющих зависимость шероховатости обработанной поверхности, идентичен и подобен кривым, характеризующим вибросмешеиис между шпиндельным узлом и столом станка при обработке данною материала.Чпреии, опыты, з-д «Кайц» 20. VIII. 1980
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