5.1. Описание и расчет проектируемых станочных приспособлений.
К приспособлениям для станков с ЧПУ предъявляется ряд специфических требований,  обусловленных особенностью этих станков,  несоблюдение которых значительно снижает эффективность применения станков с ЧПУ.

Приспособления должны иметь повышенную размерную точность. Погрешности базирования и закрепления,   возникающие при установке заготовок в приспособлениях, должны быть минимальны.

Относительное перемещение заготовки и инструмента на станках с ЧПУ осуществляется в системе заранее заданных координат.   Следовательно, заготовка должны иметь полное базирование в приспособлениях, а их базы -строго определенное положение относительно начала координат станка (нулевой точки).

Для обеспечения автоматической ориентации опор относительно начала координат станка приспособления должны иметь полное базирование на станке, обеспечивающее строго определенное их положение относительно нулевой точки станка. В то же время приспособление должно обеспечивать возможность подхода инструмента ко всем обрабатываемым поверхностям.

На операции 0020 токарной обработки ведомой шестерни заднего хода при​меняется в качестве рабочего приспособления трехкулачковый клиновой патрон.

Базирование детали производится по наружному диаметру и одному из торцев,  т. е. применена стандартная схема базирования деталей класса "диски".

Закрепление обрабатываемых изделий в этом патроне осуществляется механи​зированным пневмоприводом, шток поршня которого соединен с клиновой втулкой.

Работа приспособления состоит в следующем:

деталь зажимается кулачком 1 по наружному диаметру и устанавливатся торцем на пятачок кулачка. Кулачок устанавливается в подкулачник 2.

Движение кулачка 1 с подкулачником 2 на зажим-разжим осуществляется с помощью тяги 3, которая сопрягается с подкулачником 2 в виде клиновой пары. Тяга 3 посредством резьбового сопряжения соединена с тягой 4, которая жестко закреплена с пневмоцилиндром.

На операции 60 применяется цанговая оправка. Базирование детали производится по внутреннему диаметру и торцу.

Сегментная разжимная оправка с гильзой.

Цанговые разжимные оправки предназначены для установки, закрепления по внутренним цилиндрическим поверхностям и другим профилям деталей типа валов, втулок, гильз, колец, дисков и др. при обработке на токарных, шлифовальных,  зуборезных станках,  главным образом,  на финишных операциях.

Оправки обеспечивают высокую точность центрирования обрабатываемых деталей, вследствие использования для закрепления упруго деформируемых зажимных элементов, объединенных в одну деталь и перемещающихся при закреплении в пределах упругих деформаций,   ограниченных величиной исходного радиального зазора между цангой и закрепляемой деталью.

Кулачки оправки образованы продольными прорезями и представляют консольно закрепленную балку, которая получает радиальные упругие перемещения при продольном перемещении самой оправки или штока за счет взаимодействия с конусами в корпусе или на штоке.

Данная оправка предназначена для базирования и закрепления по внутренней поверхности ведомой шестерни заднего хода при обработке зубонарезания на зубофрезерном станке фирмы "Либхерр" модели LC-152E.

Оправку устанавливают и закрепляют при помощи трех болтов на фланце шпинделя станка. На конце штока 2 имеется резьба, при помощи которой он ссоединяется стягой штока 11 поршня пневмоцилиндра 10, установленного на заднем конце шпинделя станка. Кпневмоцилиндру при помощи крышки 13 и болтов 19 крепится муфта двухстороннего действия для подвода сжатого воздуха к вращающемуся цилиндру.

Воздух поступает в рабочие полости цилиндра и выходит в атмосферу поочередно через ниппели 7 и 8. Во избежание просачивания воздуха между внутренней поверхностью муфты и скалкой  9  помещаются кольцевые манжеты 20. Масленка 12 предназначена для смазки подшипника. Наличие подшипника позволяет применить муфту на станках,   работающих с повышенной частотой вращения.

Заготовку устанавливают на разрезную втулку 4 до упора в буртик втулки б, закрепленной на корпусе 1 тремя болтами 14. Заготовка закрепляется пневмоприводом. При этом кулачки оправки 3, перемещаясь по конусной поверхности штока 2, разжимают разрезную втулку 4, тем самым зажимя деталь.

Винт 16 препятствует вращению втулки 4 на лепестках 3. Шпонка 17 препятствует вращению штока 2 в корпусе 1. Для разжима заготовки переключают кран управления,   в результате чего поршень цилиндра перемещает оправку в исходное положение.

Силовой расчет рабочего приспособления
Исходные данные.

1) Размеры и материал обрабатываемой детали:

- диаметр обработки D = 105,75мм;

- диаметр отверстия для закрепления на оправке d =43,15 мм;

- материал детали     20ХГНМ.

2) Инструмент:

- фреза червячная Р9В10;

- обработка с применением СОЖ.

3) Режим обработки:

- глубина резания    =1,2 мм;

- продольная подача = 4,5 мм/об.изд.

- скорость резания   = 90 м/мин.

