
40 i

Министерство высшего и среднего специального образования СССР

ВИТЕБСКИЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ИНСТИТУТ ЛЕГКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

УДК 621.81 .Ш£-6вР-,£-т0е£-т6Шг0Ра^0Х1^5б 

№ гос.регистрации 81015908

О НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКОЙ РАБОТЕ

СОЗДАНИЕ НОВЫХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И

СРЕДСТВ ПОВЫШЕНИЯ ЭФФЕКТИВНОСТИ АВТОМАТИЧЕСКИХ

ОБРАБАТЫВАЮЩИХ СИСТЕМ СЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА

(Заключительный)

Книга Z 
ГБ-81-62

Зав-научно-исследовательс^™*

(ВТИЛП)

Инв. №
02 06.0 04 4 9 73

УТВЕРВДАЮ

ОТЧЕТ

сектором И.Е.Правдивый

Декан механического факультета О.С.Мурков

Зав.кафедрой технологии

машиностроения В.И.Горюшкин

Библиотека ВГТУ



СОДЕРЖАНИЕ 

КНИГА Д
Стр.

8. МЕТОДИКА ПРОЕКТИРОВАНИЯ ЗУ ВО ОБРАБАТЫВАЮЩИХ ГПМ . . . . ПО

8.1. Введение...................................... ПО

8.2. Модель для технико-экономического анализа ГПМ . . -///

8.3. Исходные данные и результаты расчета Цл ГПМ . . . 12 1

8.4. Методика проектирования Г П М ....................133

8.5. Выводы............................. .........  /З'Р

9. СИСТЕМНАЯ МОДЕЛЬ ИНСТРУМЕНТООБЕСПЕЧЕНИЯ Г П С .......... 139

9.1. Окружающая среда инструментообеспечения ........ 141

9.1.1. Служебное назначение гибкой обрабатывающей 
системы...............................  !Ч7

9.1.2. Производственный процесс и состав гибкой 
обрабатывающей системы....................ИЗ

9.2. Системный характер инструментообеспечения . . . . \ 41

9.2.1. Параметры инструментообеспечения ........ И З

9.2.2. Структура инструментообеспечения ........ 149

9.3. Разработка и исследование новых средств обеспече­
ния кинематической точности заточных станков для 
многолезвийного инструмента....................7ЬЬ

9.3.1. Зависимость точности затачивания от исход­
ных погрешностей ........................ 455

9.3.2. Влияние радиального биения шпинделя бабки 
изделия  ................................ 190

9.3.3. Влияние погрешности смещения бабки изделия 163

9.3.4. Выводы и рекомендации..................... /6Ъ

9.4. Разработка основ создания автоматизированных систем 
контроля износа М Н П .............................. /<5Р

9.4.1. Существующие системы конроля износа инстру­
мента .....................................169

9.4.2. Обоснование пути решения поставленной задачи 14&
9.4.3. Разработка конструкции датчика износа инстру­

мента ..................................... /31

9.5. Устройства для автоматической смены многогранных не- 
перетачиваемых пластин............................ //3

ЗАКЛЮЧЕНИЕ .............................................
СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННЫХ ИСТОЧНИКОВ.......................... /9!



/

8. МЕТОДИКА ПРОЕКТИРОВАНИЯ ЗУБООБРАБАТЫВАЩИХ Г Ш

8.1. Введение

Потребности интенсификации серийного производства в маши­

ностроении и повышения его эффективности можно удовлетворить 

прежде всего повышением уровня автоматизации на базе широкого 

использования ГПС. Однако затраты на проектирование и изготов­

ление таких сложных систем настолько высоки, что особо актуаль­

ными становятся вопросы поиска оптимальных решений и исключе­

ния трудноисправимых ошибок уже на ранних стадиях проектирова­

ния. В связи с этим возрастает необходимость в разработке и 

широком применении оптимизирующих методик проектирования ГПС, 

а также в выборе правильной стратегии развития ГПС, начиная с 

отдельных ГПМ и кончая ГАП.

Из анализа литературы [ 14-17, 19, 20J следует, что 

процесс создания ГПС состоит из ряда связанных этапов: I) ана­

лиз продукта производства и аналогов; 2) разработка вариантов 

технологии изготовления продукта, схемной организации и конст­

руктивных решений ГПС; 3) выбор оптимального решения и его 

подробная разработка; 4) изготовление опытного образца ГПС, ис­

следование эффективности его работы, совершенствование системы.

Первые стадии работ по созданию ГПС (выбор схемных и эскиз­

ных решений, определение эксплуатационных показателей системы) 

принято называть проектированием. Для повышения качества и 

сокращения трудоемкости проектных работ необходимо на каждой 

их стадии (техническое задание, техническое предложение,эскиз­

ный проект) проводить технико-экономический анализ, причем по 

мере повышения подробности разработки должна повышаться точ­

ность экономических оценок.



Кроме того, диалектика развития методологии проектирования 

ГПС заключается в том, что наряду с возрастающей ролью научных 

обобщений и общенаучных методов (системотехника, имитационное 

моделирование и т.д.) растет значение глубокой проработки и кон­

кретизации частных вопросов, связанных со спецификой отдельных 

видов ГПС, например, зубофрезерных ГПМ.

Спецификой разработки зубообрабатывающих и, в частности, 

зубофрезерных ГПМ является необходимость обеспечения их эффектив­

ности при замене оборудования с достаточно высокой степенью 

автоматизации, сочетание высоких нагрузок при обработке с высо­

кими требованиями к точности обрабатываемых сложных поверхностей, 

ограниченные размеры и однотипные формы обрабатываемых деталей 

и др.

Общий перечень работ по созданию зубофрезерных ГПС приведен 

на рис8.1, где блок А относится к проектным стадиям. Эта

работа посвящена методике выбора оптимального сочетания эксплуа­

тационных показателей проектируемого ГПМ на первых четырех эта­

пах проектирования. Другие этапы будут рассмотрены в последующих 

работах.

8.2. Модель для технико-экономического анализа ГПМ

Модель для технико-экономического анализа зубофрезерного 

ГПМ получена из формулы для расчета экономического эффекта от 

внедрения одного станка с ЧПУ за весь срок его эксплуатации

[ibj путем выражения Эе^ через конкретные эксплуата­

ционные показатели зубофрезерного ГПМ. При этом отброшены отно­

сительно малые составляющие 3L  и составляющие нетехническо-
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