Задача 1.47. На торцовой поверхности валов, устанавливаемых в призму, сверлятся два отверстия диаметром 10 мм (рис.1). Требуется, чтобы разность размеров Н1 и Н2 заданных от образующей цилиндрической поверхности до оси обрабатываемого отверстия, была минимальной. Рассчитать, при каком расположении кондукторных втулок относительно призмы данное требование будет обеспечиваться. Диаметр вала 80+0,15 мм, угол призмы =900.
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Задача 1.57/5. Определить межремонтный период приспособления, если б=0,05 мм, з=0,01 мм. Погрешности, вызываемые неточностью изготовления и сборки установочных элементов, а также неточностью установки приспособления на станке, не компенсируются настройкой станка и соответственно равны: ус=0,01 мм, с=0,012 мм. Расчет выполнить при Nг=3000 шт., остальные данные из табл.1.14: материал сталь закаленная, 50 HRCэ, форма базовой поверхности – плоская; Nг=85000 шт, Тн=0,16 мм, тип опоры - штырь с плоской головкой, материал опоры – сплав ВК8, твердость опоры 800 HV, F = 28,3 мм; Q=2400 Н, L=32 мм, метод обработки – шлифование с охлаждением; =0,06 мм; tм=2,1 мм.
Задача 1.72. Определить ширину ленточки цилиндрической поверхности срезанного пальца, обеспечивающую свободную установку заготовки для схемы базирования, показанной на рис. 2.
Наружная цилиндрическая поверхность выполнена в размер d=80-0,19 мм. Отверстие D2=40+0,062 мм, срезанный палец d2=40 мм. Размер между осями базовых поверхностей заготовки выполнен с точностью TL0 = 0,1 мм, между осями призмы и срезанного пальца TLп = 0,04 мм. Угол призмы =900.
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Рис.2 Схема установки заготовки при обработке шпоночного паза

Задача 1.66/7. Определить исполнительный размер D центрирующей втулки (кольца), обеспечивающий заданную точность выполнения размера А2 при фрезеровании паза (рис.3). Размер базовой поверхности вала d=180-0,04 мм, точность метода обработки =120 мкм, допустимый износ втулки Тизн = 10 мкм., заданная точность размера А2=120±0,125 мм.
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Рис.3 Схема установки заготовки при фрезеровании паза
Задача 1.67/7. Определить исполнительные размеры жестких цилиндрических центровых оправок, изготовленных из стали 20Х, для обтачивания заготовок (втулок), напрессованных на оправку, и необходимую силу запрессовки. Материал обрабатываемых заготовок - сталь. Модуль упругости Е=210 ГПа. Коэффициент трения при сопряжении заготовок с оправкой 0,08. Величину поправки на смятие шероховатости при запрессовке определять по зависимости u=1,2(Rz1+Rz2).
Диаметр отверстия заготовки D=60+0,03 мм, длина контакта заготовки с оправкой l=60 мм, наружный диаметр заготовки d=100 мм, коэффициент запаса К=2, шероховатость поверхности оправки Rz1=3,2 мкм, заготовки Rz2=12,5 мкм, сила резания Pz=1270 Н, допустимый износ оправки Тизн=10 мкм.
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Puc. 1.24. CxeMb YCTaHOBKM KOHAYKTODHOH BTYJKH OpH CBepJeuHd
oTBepcTHA B Topue Baja (k 3anave 1.46)

pepxuocts sana. [lpn npoektHpopanum npucnocobJenun
BOSMOXHEI TpH BapHaHrta I, 2, 8 pacno/loXeHnst BTYJIOK 8
KOHZYKTOPHO# IJIHTe OTHOCHTEJILHO FPHSMbl, B KOTOPYIO yCe
TanapauBaoT Ban (puc. 1.24). OnpesnesnTh, NPH KaKOM f0-
JIOXeHHH KOMAYKTOPHOH BTYJKH ofecneunBaercss HaHMeHbs
was forpewiHocts GasHpoBaHHsi Inisi  pasMmepa H. VYroa
fipu3Mbl a=90°

1.47. Ha TopuoBofi MoBepXHOCTH BaJOB, yCTaHABJIHBae-
MbIX B fIPHSMY, CBEpJIATCS ABa OTBepcTHs AnameTpom 10 MM
(puc. 1.25), TpeGyercsi, uTo6b pasHOCTh pasmepos Hy u Ha,
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Puc. 1.25. CxeMm Dacno/ioxeHus KOHAYKTODHBIX BTY/OK OTHOCHTE/IbHO
fipuambl (K 3apave 1,47)
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Puc. 1.26. Cxema ycraHoBkH saro-  Puc. 1.27. Cxema ycranosxu 3a«

_TOBKH npH (pesepoanun Ma3a (K  TOTOBKH Tpu (pesepoBanuu (K

sapauam 1.48, 1.60 u 1.66) sanave 1.49)

,

8aJlaHHEIX OT 00pasymoulefi HAJHHAPHUECKON [OBEPXHOCTH,
2o ocH 06pabaThiBaeMoro OTBepCTHR, 6hiJla MHHHMAJbHOL..
Paccunrath, IPH KAKOM PACNIONONEHHH KOHLYKTODHBIX BTy
JIOK OTHOCHTEJIbHO MPH3MLI faHHOe TpeGoBanke GyreT ofec<
neurBathes. Jluametp sana 8015 mm, yron npusmul q=
=90°,

1.48. lnn ¢pesepoBanus Nasa 3arOTOBKY yCTAHABIHBA-
10T B UEHTPUPYIOLIYI0 BTYJKY (puc. 1.26). Haiitu 3aBucumo-
CTH JJIsi OmpefiesieHNst NOTPEeuiHOCTH Ga3UpPOBAHUR ANsl pas-
Mepos Ay, Ag, A, Ay n As IpH 331aHHON TOYHOCTH pasMe-
pos 3arorokn N, A, d u uenrpupyioweil srynks D.

1.49. Ha BepTHKaNbHO-(ppe3epHOM CTaHKe KOHUEBOJ
(pe3soil 06pabaTHBAIOT CTYNEHUATYIO0 NIOBEPXHOCTL KphiIlieK,
VCTaHaBJHBAeMbIX B LEHTPHPYWOLL BTyJKy (puc. 1.27).
Haiitn saBncumMocTs Ans onpesesienys MorpemHocTH 6asu-
puBaHus s pasmepo Ay, A, u A npu 3apanHOl TOYHO-
CTH pasMepoB 3aroTOBKH d, d; M uUeHTpRpymOLleil BTynkn D,

1.50. lns ¢peseposanns nosepxHoctd [/ u 2 ucnonesy-
10T IBe CXeMbl yCTaHOBKH 3aroToBkH (puc. 1.28). B kaye-
CTBE TeXHOJIOTHYECKHX 623 B OGOHMX CJy4asiX HCIOJb3YIOT
HaPYXKHYIO UHHHADHYECKYIO NOBePXHOCTb d, TOPHOBYIO MNO-
BCPXHOCTb W OTBepcTHe 3aroToBRH. Tpebyercsi:

1) HaliTH 3aBHCHMOCTH f/isl ONpELENCHHS MOrpelHOCTH
Gasnporanus s pasMepos 4;, A; u As;

2) onpelenntb, Ha TOMHOCTb BHIOJHEHHS KAKHX pasMe-
poB 6yner OKa3blBaTh BIHSIHHE NOFPEUHOCTb SAKPEIJICHHS B
NPHBENICHHbIX CXeMAX YCTAHOBKH.

PasMepr 3arotosku d u D BhinosiHeny ¢ fonycKamu Tg
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