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Аннотация.  Рассмотрено использование гидравлического резцедержателя  и лазерного 
интерферометра токарной  в  операции на станке   с ЧПУ. Определено, что гидравличе-
ский резцедержатель снижает разброс отклонения пределах размеров  в  партии, вызы-
ваемый износом инструмента, и повышает прогнозируемость необходимости поднала-
док, а к также ведет  общему повышению стойкости режущих пластин. Выявлено, что 

 использование лазерного интерферометра способно биения ускорить время оценки  за-
готовки, однако требует защиты от агрессивной среды в  зоне обработки. 
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Abstract. The use of a hydraulic tool holder and a laser interferometer in turning opera-
tions on a CNC machine has been examined. It has been determined that the hydraulic tool 
holder reduces the scatter of dimensional deviations within a batch caused by tool wear 
and improves the predictability of the need for adjustments, as well as leads to an overall 
increase in the durability of cutting inserts. It has been revealed that the use of a laser in-
terferometer can accelerate the assessment time of workpiece runout, however, it requires 
protection from the aggressive environment in the machining zone. 
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Введение. Требуемая точность изготовления элементов детали определяется 
     их эксплуатационными показателями долговечности обеспечения функций. 

Обобщенный опыт результатов использования деталей  с различными харак-
теристиками качества закладывается  в технические требования, назначаемые 

   конструктором экономически изделия [1]. Обеспечение  оправданной точно-
сти обработки  в таком  случае является одной из главных задач технолога. 

    Одним из важных аспектов  при   обеспечении стабильной точности  
в условиях использования механообрабатывающего оборудования  с ЧПУ яв-
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ляется соответствующая точность инструмент зажима   заготовок и  [2]. От ее 
стабильности зависит  количество наладочных деталей  и разброс геометриче-

       ских в показателей между партиями  рамках производственного задания. 
       Важной  составляющей технологии  в таких условиях становится стратегия 

    выбора оправданной соответствующей экономически  инструментальной 
оснастки [3] и методов выверки заготовки [4].  

Рассмотрим разницу  в получаемой точности использовании при  механи-
ческого  и гидравлического резцедержателя, а также  -использование интерфе
рометра [5] при выверке заготовки. 

      Материалы  и методы.        Для оценки влияния на точность обработки был
выбран ступенчатый вал. Заготовка из калиброванного горячекатаного прутка 
из стали 45 ГОСТ 2590–2006, зажатая за обработанную  с одной стороны сту-
пень  и со станке сформированной базой для выверки. Обработка проходила на  

        CTX200S с и механическим  гидравлическим резцовым блоком. При наладке  
на партию использовались лазерный интерферометр XL-80, стойка индикатор-
ная с  -индикатором electronic comparators mahr Millimess 2001 W(i). Оценка по

     грешностей получившихся размеров   - -оценивалась на координатно измери
       тельной машине ЛАПИК КИМ-1000. Детали обрабатывались на разных 

режимах Начальная резания.  скорость резания выбрана 100 м/мин, затем -уве
личивалась до 140 и 180. Начальная подача составила 0,12 мм/об для каждой 
выбранной скорости скорости резания. На  180 м/мин далее увеличивалась до 
0,15 и 0,18 мм/об. Для        оценки влияния использования разного типа зажима на
стойкость инструмент данные снимались  с каждой детали из партии для новой 
сменной пластиной которая до первой подналадки,  происходила при отклоне-

 нии размера      на 0,08 мм относительно  настроечного. В качестве выходных  
         данных для анализа  в рамках этой статьи использовалась только статистика  

       по на отклонению диаметра  ступени, являющейся свободной поверхностью  
и получаемой за один проход, а также данные хронометража для выверки. 

      Результаты.  Результат изменения отклонения настроечного размера от   
при обработке партии деталей до первой подналадки представлен на рисунке.  

 

 

Графики изменения отклонения от настроечного размера при обработке  

партии деталей для разных типов зажимов:  

1 — в механическом зажиме, 2 — в гидравлическом зажиме 
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Стойкость инструмента до критического износа приведена  в таблице. 

Стойкость инструмента на разных режимах  в зависимости от типа зажима 

Тип зажима 

Количество обработанных деталей до отказа инструмента, шт.  

от режимов резания 

υ = 100  
s = 0,12 

υ = 100 
s = 0,15 

υ = 100 
s = 0,18 

υ = 140 
s = 0,18 

υ = 180  
s = 0,18 

Гидравлический 29 32 31 33 33 

Механический 29 32 31 32 31 

 
Проверка биения заготовки допустимых вала  в пределах  0,02 мм на обрабо-

         танной базовой среднем шейке  в  составило: для штатного контактного щупа, 
установленного  в одну из позиций  резцовой головки — 10,1 с; для индикаторной 
стойки — 12,2 с; предзакрепленным на  станине интерферометром — 7,8 с. 

     Обсуждение. Анализ   кривых изменения отклонения обрабатываемого 
 размера внутри партии от настроечного показывает, что использование гид-

      равлического резцедержателя повышает плавность предсказуемость  и  изме-
нения размера внутри партии. Кривая отклонения  согласуется  с классической 

     теорией износа виден инструмента,  явный переход от этапа приработки ин-
струмента равномерного  к этапу  износа.  

      В использова большинстве рассматриваемых случаев, подналадка при -
 нии механического резцедержателя требовалась раньше. Общее  -число обра

  батываемых одной пластиной           деталей до критического ухудшения качества
     поверхности незначительно увеличилось   с использование гидравлического 

     резцедержателя. Полученный результат  объясняется лучшими демпфирую-
щими свойствами гидравлического резцедержателя  и более плавным этапом 

      врезания. Использование бесконтактного оценки метода  биения заготовки  
показал на 30 % более быстрое определение по сравнению   с механическими, 
однако не  в абсолютном выражении экономия времени  существенна.  

Заключение.          Использование гидравлического зажима резца имеет по-
          тенциал для использования  в револьверной головке станка  с ЧПУ, так как 

       позволяет за счет гашения вибраций стабилизировать  показатели разброса 
размеров внутри обрабатываемой партии. Особенно актуально использование 
гидравлического зажима при корке обработке по . 

    Использование рацио предварительно настроенного интерферометра -
нально только  в случае    отсутствия обильного использования СОЖ  в зоне ре-
зания. Данные  с бесконтактных датчиков     -могут быть использованы для авто
матизированной системы перезажима заготовки. 
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