РАБОТА 2

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ РЕЗЦА И РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ НА ШЕРОХОВАТОСТЬ ПРИ ТОЧЕНИИ

ВВЕДЕНИЕ

При механической обработке режущий инструмент (резец, фре​за, абразивный крут и т.д.) оставляют на обработанной   поверхности детали микроскопические неров​ности - шероховатости, видимые или невидимые невооруженным глазом.

По существу шероховатость поверхности - это микроскопичес​кие неровности,  обусловленные тем, что не существует идеаль​ной поверхности заготовки и инструмента, как это можно пред​ставить по чертежу. С другой стороны, физическая неоднород​ность материала заготовки и инструмента обуславливает нерав​номерность процесса резания (силы резаний пульсируют, что вы​зывает вибрации инструмента и заготовки), наличие трения при резания сопровождается микросхватыванием.

Отмеченные и другие факторы определяют формирование на обработанной поверхности микронеровностей - шероховатостей.

Шероховатость поверхности - сово​купность неровностей поверхности с относительно малыми шагами, выделенная с помощью   базовой   длины - как другие термины, регламентируется ГОСТ 2789-73.

На рис. I представлено нормальное сечение (сечение, перпендикулярное базовой поверхности) профиля в ви​де схемы. На этом рисунке линия m    называется средней линией   профиля - это базовая линия, имеющая фор​му номинального профиля и проведенная так, что в пределах базовой длины  l среднее квадратичное отклонение профиля до этой линии минимально. 
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Рис. 1 Параметры, характеризующие шероховатость поверхности по ГОСТ 2789-73

В свою очередь, базовая  длина l есть длина базовой линии, используемая для выделения неровностей, характеризующих шероховатость поверхности. Предпочтительным параметром, оценивающим, шероховатость поверхности является показатель - Ra -  среднее   арифметическое отклонение профиля – среднее арифметическое из абсолютных значений отклонений профиля в пределах базовой длины:
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где:  l – базовая длина; n – число точек профиля на базовой длине; 

yi – отклонение профиля – расстояние между любой точкой профиля и средней линией (см. рис. 1)

Кроме того, шероховатость поверхности характеризуется наибольшей высотой профиля Rmax – расстоянием между линией выступов профиля и линией впадин профиля в пределах базовой длины; показателем RZ -  высотой   неровностей   профиля по десяти точкам (сумма средних абсолютных значений высот пяти наибольших выступов профиля и глубин пяти наибольших впадин профиля в пределах базовой длины).

Измерение значений шероховатости поверхности  Rа   произво​дится на высокочувствительном электронном приборе-профилометре типа АП модели 283. При этом базовая длина представляет со​бой прямую линию.

Действие прибора основано на ощупывании алмазной иглой дат​чика профилометра исследуемой поверхности и преобразовании ко​лебаний иглы в изменения напряжения при помощи механотрона.

Полученные электрические сигналы усиливаются, детектируют​ся, интегрируются электронным блоком прибора, и результаты из​мерений подаются на показывающий прибор.

Для полуколичественной визуальной оценки шероховатости по​верхности могут использоваться эталоны, то есть металлические поверхности - образцы с заранее определенной шерохова​тостью.


В зависимости от служебного назначения изделия его поверх​ность должна иметь определенную шероховатость. Свойства метал​лов (твердость и др.), способы обработки,  технологические режимы обработки (величина подачи S, скорость резания V и глубина резания t), геометрия режущего инструмента, исполь​зование смазки, наличие вибраций в системе СПИД (станок - приспособление - инструмент - деталь) определяют уровень шероховатости обработанной поверхности,  значение показателя   Rа.

На рис. 2 схематически даны примеры влияния величины вспо​могательного угла в плане φI токарного проходного резца (а) и величины подачи  S   (б) на формирование микронеровностей обработанной поверхности.
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Рис. 2 Влияние величины вспомогательного угла в плане φI токарного проходного резца (а) и величины подачи (б) на формирование шерохова​тости обработанной поверхности при точении

В лабораторной работе чаще всего изучают влияние подачи S, скорости резания V и глубины резания t на шероховатость Rа.

Подача S – это величина перемещения инструмента (резца) относительно заготовки в направлении подачи. При точении подача S, [мм/об] определяется величиной перемещения резца за один оборот заготовки.

Скорость резания V, [м/мин] – это величина перемещения поверхности резания относительно режущей кромки в единицу времени.

На токарном станке меняется частота вращения заготовки n, [об/мин] а скорость резания определяется по формуле:
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 , [м/мин], где D – диаметр заготовки, мм.

Глубина резания t определяет толщину срезаемого слоя за один проход резца. При точении цилиндрической поверхности глубину резания определяют полуразностью диаметров до и после обработки: t = (D – d)/2, [мм]

ЗАДАНИЕ

1. Изучить теоретическую часть, изложенную в этом руко​водстве.

2. Провести исследование влияния геометрических парамет​ров резца (углов φ0 и φI), подачи S, глубины резания t, скорости резания V на шероховатость обработанной поверхности при точении. 

3. Оформить отчет, сделать выводы.

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ   ВКЛЮЧАЕТ:

I) выбор заготовок, резцов, режимов точения, выбор и налад​ка одного из универсальных токарных станков, имеющихся в лабо​раторий; настройка профилометра на измерения - выполняется учебным мастером, преподавателем совместно со студентами; 

2) обработку выбранных заготовок при различных режимах точения осуществляет учебный мастер;

3) измерение шероховатости обработанной поверхности, по​казателя Rа в зависимости от выбранного переменного пара​метра осуществляют студенты на профилометре модели 285.

4) данные измерений заносятся в таблицу;   

5) составляется и оформляется индивидуальный отчет в со​ответствии с требованиями (см. требования к оформлению отче​та, показанные на плакате в лаборатории);

6) работа выполняется бригадами по 2 - 4 человека, получен​ные результаты совместно обобщаются.

ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ ЧАСТЬ

Таблица

№

п/п
Характеристика заготовки
Углы резца
Элементы режимов резания
Шеро

хова

тость


материал
HB, HRc
ед.
Dзаг,

мм
φ0
φI
V,
м/мин
S,
мм/об
t,

мм
Rа,
мкм
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Примечание. По результатам измерений каждый студент строит графики зависимостей, полученные всеми бригадами.
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