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1.Отзыв администрации о работе студента.

2.Описание завода и цеха.

2.1.Описание и история завода.

 История 1-го ГПЗ начинается с 1929 г. Когда партия и правительство приняли решение о строительстве первого советского подшипникового завода.Завод должен  был выпускать 24 млн. Подшипников в год.

 14 марта 1929 года Высший Совет Народного Хозяйства принял решение о строительстве в Москве подшипникового завода.Выбор местом строительства Москвы объяснялся определёнными соображениями политического и экономического характера.Только в 1931 году в Москве и области строились около 100 машиностроительных,металлургических и других предприятий.

Местом строительства был выбран Пролетарский(Рогожско-Симоновский) район, так как здесь размещались многие предприятия металлообрабатывающей промышленности.

 Строительство 1-ГПЗ было намечено на пустыре под названием Сучье болото.Это была заболоченная пригородная свалка.

 29 июля 1929 года было утверждено задание для будущего завода:11300000 подшипников в год.

 В мае 1930 года был подписан договор с итальянской фирмой РИВ о технической помощи в постройке подшипникового завода.Согласно условиям договора мы имели право посылать на предприятия фирмы до 30 специалистов для прохождения практики и изучения производства.Производить подшипники решили из прутков так как трубы почти не изготавливались.

 В 1931 году были заложены 3 цеха: 18 января -механосборочный, 19 января -инструментально-ремонтного, 22 –кузнечного.

 19 января 1932 года были собраны первые 10 советских подшипников типа 203.

 8 августа 1932 года на заводе произошёл пожар.Почти вплотную к инструментальному цеху располагались фанерные бараки ,где находились детсады и ясли.Рядом с бараками вспыхнул пожар, который мгновенно охватил весь фанерный городок.Сгорело 62 барака с жилой площадью 22 тыс.кв.метров.

 В течение 1932 года было освоено 12 новых типов подшипников , хотя из-за несвоевременно обнаруженных дефектов импортное оборудование часто выходило из строя.

 В 1933 году отечественные подшипники составляли уже 64,2 процента от общего числа.В процессе производства совершенствовались течнологии.Так, закалка шариков в воде была замена на закалку в масле ,что позволило ликвидировать трещины.В инструментальном цехе вводилась система специализации в изготовлении инструмента.Была решена проблема коррозии колец подшипников.Была разработана система учёта и движения инструментов.В 1934 году 1-ГПЗ одним из первых в стране приступил к внедрению системы диспетчеризации.

 К 1935 году 1-ГПЗ выпустил 20 млн. штук подшипников.К третьей годовщине пуска 1-ГПЗ освоил 120 типов подшипников.В 1935-1936 годах перед заводом встаёт задача освоения и выпуска танковых подшипников.Поэтому в 1936 году завод расширяют.

 В 1938 году возникла необходимость в производстве высокоточных шпиндельных подшипников для станков.В 1939 году был построен новый цех и изготовлена первая партия прецезионных подшипников.

 В 1938 году в сборочном цехе была введена сухая сборка подшипников, так как от бензина у рабочих были тяжёлые кожные заболевания.Были организованы централизованные заточные мастерские.Почти все токарные работы были переведены на твёрдосплавный инструмент.

 На заводе был организован цех разных деталей (ЦРД) ,который располагался сначала на территории сепараторного цеха.В ЦРД изготавливались боеприпасы для воздушных сил.

 В июне-июле 1941 года на заводе были проведены дополнительные защитные мероприятия.Было оборудовано бомбо- и газоубежище, изготовили металлические укрытия для наружных постов.В ночь с 22 по 23 июля немцы совершили налёт на Москву.В результате сгорело 2 склада ,депо мотовозов,здания столярно-токарного цеха,бетономешалки и котельной.Пострадали от огня пролёт кузнечного цеха,мостовой кран,компрессорная,склады лесоматериалов и цех точных подшипников.На 1-ГПЗ было организовано производство вооружения.

 22 июля правительственная комиссия приняла решение о рассредоточении оборудования 1-ГПЗ в восточных районах страны.Часть оборудования была отправлена в Куйбышев для создания 4-ГПЗ.Часть оборудования перевезли в Саратов на 3-ГПЗ.

Ещё часть была перевезена в Свердловск ,где был создан 6-ГПЗ.

Уже в ноябре были собраны первые 3000 подшипников из деталей незавершённого производства привезённых из Москвы.

 8 февраля 1942 года ГКО вынес решение  восстановить производство подшипников в Москве.Последний эшелон с оборудованием прибыл в Москву 15 июня 1942 года.Всего вернулось 979 единиц оборудования.

 В 1942 году были созданы два новых цеха выпускавшие оборонную продукцию.С мая 1942 года начался плановый выпуск подшипников.С 1943 года заводом было освоено 43 новых типа подшипников.

 В 1944 году на заводе работало 6769 человек ,в том числе 5269 рабочих – непосредственно в цехах.Завод располагал 1855 единицами оборудования.К 1945 году коллектив завода увеличился до 6964 человек.

 Была внедрена электрохимическая заточка твердосплавного инструмента ,что позволило увеличить его износостойкость.

 В 1944 году завод стал рентабельным и принёс 4335000 рублей прибыли.

 За сомоотверженный труд работники Первого подшипникового завода были награждены 465 орденами и 2337 медалями.

 После войны на заводе были усовершенствованы технологии:

Введён метод горячей раскатки поковок,был освоен метод холодной штамповки наружных колец ,что позволило почти полностью ликвидировать токарную обработку, были усовершенствованы печи для нагрева металла(установлены газовые печи беспламенного горения, внедрён способ индукционного нагрева металла), процесс отжига был сокращён с 48 до 18 часов, что улучшило качество поковок, были установлены шахтные печи для газовой цементации крупных подшипников, стал применяться метод прецезионного литья , что дало экономию 78000 рублей.Была введена высокоскоростная токарная обработка.На четвёртой части станков скарости резания превысили 100 м в минуту.85 процентов инструмента было из твёрдых сплавов.На внутришлифовальных станках были внедрены высокочастотные шпиндели вместо ремённых передач.Новые шпиндели дали возможность увеличить на 15-25 процентов производительность оборудования и улучшить качество шлифования колец.Новый процесс штамповки конических роликов в открытых матрицах позволил увеличить производительность более чем на 20 процентов и значительно снизить припуски .Была освоена поперечная прокатка шаров , при которой достигнуто снижение припусков на 12.5 процента и значительно повышена производительность труда.В автоматно-токарном цехе оборудовали автоматическую поточную линию в которую было включено 40 токарных автоматов.Были усовершенствованы компрессорные установки , что позволило сэкономить почти 1 млн.кВт электроэнергии.Были изготовлены и внедрены контрольно-сортировочные автоматы.Были внедрены приборы полуавтоматического замера деталей в процессе шлифовки.

В 1951 году было ускорено внедрение статистических методов контроля за производством.Был внедрён непрерывный метод нагрева металла в печах.Были внедрены устройства для автоматической подачи деталей в станки.В 1955 году была оборудована вытяжная вентиляция на токарных полуавтоматах.

Тогда же на заводе открылся кабинет по технике безопасности.

 Был построен первый в мире автоматический цех по выпуску массовых типов подшипников.В цехе были установлены автоматические линии по обработке наружных и внутренних колец шариковых и конических подшипников, создан контрольно-сборочный участок  для комплектования , сборки и упаковки подшипников.

 В 1951 году начал внедряться процесс непрерывной прокатки крупных шариков.За счёт этого удалось сэкономить 10 поцентов материала и увеличить производительность в 10 раз.

 В течении 1955-1956 годов был объединён ряд цехов и отделов, что позволило сократить управленческий аппарат на 250 человек.В 1958 году завод досрочно завершил план и освоил 72 новых типа подшипников.

 К концу 1958 года действовали 11 автоматических линий и 23 механизированные линии , 22 контрольно-сортировочных автомата , 200 счётных машин , 100 автоматов и полуавтоматов на различных трудоёмких операциях.Число станков , оснащенных приборами активного контроля доведено до 750 , автоматизировано 588 станков и модернизировано 1244 единицы.1280 станков переведены на скоростные режимы резания.Автоматическими следящими подачами оснащено 65 станков.Методом горячей раскатки изготовлено 29000 тонн поковок.Отштамповано из шаровых заготовок 500000 колец карданных подшипников.Методом точного литья изготовлено 135 тонн деталей, освоен процесс литья в оболочковые формы.

 В 1958 году подшипники 1-ГПЗ получили медаль «Гран при» на Всемирной  выставке в Брюсселе.

 В 1964 году был введён в действие автоматический цех по производству трёх типов карданных подшипников (АЦ-2) с проектной мощностью 28.9 млн.подшипников.Тогда же были введены в эксплуатацию первые линии автоматического цеха №3 по производству роликовых подшипников с проектной мощностью 15.9 млн.подшипников.

 Главными направлениями деятельности коллектива завода в 1965 году являлись работы по отладке и пуску в эксплуатацию автоматических линий в цехе АЦ-3, освоению проектной мощности АЦ-2, созданию нового производстваподшипников в строящемся ЦТП-3.

 Особо боьшую сложность представляли работы по запуску АЦ-3.В этом цехе было много новых процессов , новых видов оборудования и оснастки , требующих отладки , корректоровки  и производственно-технического освоения.

 С мая 1967 года на пятидневный режим работы перешли цеха АЦ-1, АЦ-2 , ЦТП-3 , что дало увеличение выпуска подшипников на 20 процентов.

 В 1969 году перед заводом стояли следующие задачи:

· освоение производства особо точных подшипников для станков в ЦТП-1.

· осуществление комплекса мероприятий направленных на повышение технического уровня производства и усовершенствование технологии.

· повышение качества выпускаемых подшипников , их долговечности и ресурса.

· повышение общей культуры производства , улучшение условий труда.

 Усилия всего коллектива направлялись на своевременный пуск сепараторного цеха в новом корпусе и воссоединение участков шарикового цеха , находившихся в разных местах.

 В 1970 году завод дал сверх плана подшипников на сумму 1200000 рублей , обеспечив потребителяи поставку 200 типов подшипников.

 Было спроектировано 30 видов оснастки для рабочих мест массовых профессий , по которым изготовлено более 4000 элементов.В АЦ-2 создана и действует АСУП(автоматизированная система управления производством).В цехах организовано 15 механизированных складов.Разработана и внедрена централизованная система доставки корреспонденции во все цеха и отделы.В результате государственный план 1970 года был успешно выполнен.

 В 1972 году система бездефектного изготовления продукции была внедрена в 29 цехах , на 165 участках.

 В начтоящее время завод выпускает 2300-2500 различных типоразмеров подшипников.Из них 500 относятся к повышенным и высоким классам точности и свыше 550 создаются по специальным техническим условиям.

 По своим габаритным размерам подшипники выпускаются диаметром от 22 мм до 2.5 м и массой от 42 грамм до 6.3 тонн . Мелкосерийное производство занимает большой удельный вес в программе завода – около 85 процентов общего числа типоразмеров. В связи с этим на заводе имеются 14 механосборочных цехов , 9 заготовительных и комплектующих , 12 вспомогательных цехов.

 Подшипники завода применяются в самых различных изделиях : автомобилях и сельскохозяйственных машинах , станках и железнодорожном подвижном составе , судах , ракетах.

 Для тяжёлого машиностроения завод освоил несколько типоразмеров упорных сферических роликоподшипников , воспринимающих большие осевые нагрузки при скоростях , превышающих допустимые для упорных подшипников с цилиндрическими и коническими роликами. Способность таких подшипников самоустанавливаться обеспечивает их работу при перекосах. 

  Для железнодорожного подвижного состава завод перешёл на изготовление буксовых роликовых подшипников с беззаклёпочными сепараторами. 

  Завод обеспечивает подшипниками более 22000 предприятий , подшипники экспортируются более чем в 50 стран мира.

  Производство организованно паточным методом. Оно начинается в кузнечном цехе и заканчивается в сборочном.

Поковки из кузнечного цеха поступают на отжиг, а затем на склад ПДО. Кольца средних размеров проходят обработку в автоматно-токарном цехе, потом проходят термообработку, а затем поступают в шлифовальный цех на сборку. Поковки диаметром свыше 150 мм поступают в цех мелких серий с замкнутым циклом обработки и сборки. Поковки диаметром свыше 700 мм завод получает с других предприятий смежной отрасли народного хозяйства.

ГПЗ -1 находится в тесной кооперации с другими подшипниковыми заводами страны: ГПЗ - 2, ГПЗ — 3, ГПЗ - 5 и др., которые снабжают поковками. Ремонтные подшипниковые заводы обеспечивают деталями для сборки восстановленных после эксплуатации подшипников, что составляет 4-6 % общего выпуска продукции.

2.2.Описание цеха ЦМС-2.

 В структуре завода имеется цех мелкосерийного производства подшипников .

Цех выпускает подшипники шариковые радиальные ,шариковые радиально-упорные,шариковые сферические ,радиальные цилиндрические,роликовые конические ,роликовые с витыми роликами ,шариковые упорные.

 Годовая программа выпуска составляет свыше 4 млн.подшипников, по номенклатуре 151 типа.Средняя суточная программа составляет 195 тыс.шт.

Цех выполняет токарные операции для других цехов: ЦТМ-2,ШПЦ,ЦПП,ЦРП.

Продукция выпускаемая цехом идёт почти на все отрасли народного хозяйства, оборонной промышленности и на экспорт.

 Цех работает в 2 смены.

Заготовки получают из кузницы и подвергают выборочному контролю на соответствие техническим условиям.

 Станки в цехе расположены по технологической цепочке: токарные, шлифовальные.

 На 1 и 3 участках стоят токарные шестишпиндельные полуавтоматы киевского завода моделей 1А240п-6,1265п-6,1261п-6,15240п-6,ЖА-260.На этих участках производится обработка наружных и внутренних колец: расточка отверстий или дорожки качения ,обточка наружной поверхности ,подрезка торцев ,обточка фасок  и галтелей у внутренних конических колец ,а также выточка канавок.

 На 2 участке станки одношпиндельные моделей МР-5,МР-505,3РС-1144; автоматы СТ-17 ,НТ-100 ,СБ-407,на которых обрабатываются наружные и внутренние кольца.

 На 4 участке установлены прессо-эксцентриковые станки VDE ,Г-Верке ,

СТ-19 ,МК-603.Здесь производится в основном отделка колец.

 На 5 участке установлены станки с ЧПУ ,на которых производятся отделочные операции.

На участке бесцентровой шлифовки колец стоят торцешлифовальные и плоскошлифовальные станки Джустина 3772-5 , 3344-АЕ , на которых производится обработка торцев , а также бесцентровые шлифовальные станки SASL 200 x 500 , 400 x 500 , на которых производится обработка наружных цилиндрических поверхностей .

 На участке шлифования отверстий установлены станки SIAG 50 , SIW 3B ,на которых производится обработка отверстий внутренних колец и дорожек качения наружных колец.

 На участке шлифования внутренних желобов производится обработка дорожек качения на станках SWA AGL-125,SWA AGL-50,ЛЗ-192,ЛЗ-10.

 На участке шлифования наружных желобов обрабатывают наружные желоба на станках ЛЗ-191, SIW 4E, SIW 4AE.

 На участке полировки производят полировку и доводку дорожек качения на станках ДА-100, ДА-150 , ЛЗ-195 , АСФ-100 ,а также клеймление на станках СП-1 ,ИС-1.

3.Индивидуальное задание.

Описание технологии изготовления наружного кольца конического радиально-упорного подшипника класса точности 0 типа 2007118.01.
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Рис 4.1.Операционный чертёж наружного кольца.

Технические требования :

 1.Твёрдость HRCэ=62...66.

 2.Вогнутость дорожки качения не допускается.

 3.Биение наружной цилиндрической поверхности относительно    базового торца не более 0.02 мм.

 4.Непостоянство диаметра дорожки качения не более 0.006 мм.

 5.Непрямолинейность дорожки качения не более 0.006 мм.

 6.Радиальное биение дорожки качения не более 0.02 мм.

 7.Кольца металлоструить.

3.1.Описание материала кольца.

 Кольцо изготовлено из шарикоподшипниковой хромистой стали ШХ-15.

Состав стали ШХ-15 по ГОСТу 801-60 :

  0.95-1.05 % углерода;

  0.2-0.4 % марганца;

  0.17-0.37 % кремния;

  1.3-1.65 % хрома;

  не более 0.02 % серы;

  0.027 % фосфора;

  0.3 % никеля;

  0.25 % меди;

  0.5 % Ni+Cu;

Физические свойства закалённой и отпущенной при 160’С стали:

 Модуль нормальной упругости Е=(2.07-2.12)*104 кг/мм2.

 Модуль касательной упругости G=(0.8-0.827)*104 кг/мм2.

 Предел прчности на растяжение 230 кг/мм2.

 Предел прочности на сжатие 380 кг/мм2.

 Предел прочности на кручение 230 кг/мм2.

 Предел прочности на изгиб 460 кг/мм2.

 Твёрдость 56 HRC.

Типовая термообработка:

 Нагрев стали при ковке осуществляется до температуры 1050-1080 ‘С . При этом температура стали при окончании горячей механической обработки должна быть не менее 830-860 ‘С.После горячей механической обработки заготовки подвергают сфероидизирующему отжигу в толкательных печах .

 При закалке сталь нагревают до температуры 840-860 ‘С.(Для колец). В качестве охлаждающей среды применяется масло.

 Отпуск деталей из стали ШХ-15 производят при температуре 150-160 ‘С в масляной ванне или электропечи с циркуляцией воздуха до твёрдости HRC=62.После шлифования деталей ответственных подшипников обычно применяют дополнительный отпуск .

3.2.Кузнечная технология получения заготовки.

 1.Нагрев заготовки .

  Температура : 1030-1050 ‘С .

  Оборудование : печь.

 2.Штамповка заготовки .

  Исходная заготовка : пруток  диаметром dпр=70 мм ,

 расстояние до упора L=66 мм из стали ШХ-15.
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Рис 3.2.1.Эскиз прутка.

   Оборудование : горизонтально-ковочная машина ГКМ-4.

   Инструмент : двухручьевой  штамп.

  2.1.Формовка заготовки. 
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Рис.3.2.2.Формовка.

2.2.Прошивка .
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Рис.4.1.2.Прошивка.

 3.Зачистка заусенцев.

 Оборудование : наждачное точило.

 4.Нагрев заготовки.

 Температура : 950-1000 ‘С.

 Оборудование : печь ТВЧ.

 5.Раскатка заготовки.
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Рис.4.1.3.Раскатка и эскиз раскатанной заготовки.

 Оборудование : раскаточная машина МГР 250.

 Измерительный инструмент : штанген-циркуль.

 6.Термообработка.

 Вид термообработки : сфероидизирующий отжиг.

 Оборудование : отжигательная печь.

 7.Удаление окалины.

 Оборудование : горизонтальный барабан.

 8.Сортировка поковок согласно ТУ-37.006.095.28.

  Дополнительные указания по раскатанной заготовке :

  1)Недопускается заусенец по отверстию со стороны широкого торца.

  2)Допускается искажение угла с просветом 0.5 мм.

3.3.Токарная обработка кольца.

Материал : сталь ШХ-15 твёрдость 4.2-4.5 Н.

 Операция №1.
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Рис 3.3.1.

 Тип операции : автоматно-токарная.

  Твёрдость материала : 4.2-4.5 Н.

 Станок : токарный полуавтомат МР-5.

 Крепление детали : пневматический патрон 2826-Г.

 Охлаждение инструмента : эмульсия .

 Измерительный инструмент : штангенциркуль , прибор №264.

 Содержание переходов: 

  1.Обточить наружную поверхность окончательно.

  Инструмент : резец проходной 83273-Б с режущей пластиной 21750100.  
  Крепление инструмента : державка 864-Г.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=38 мм.

   Подача S=0.503 мм/об.

   Скорость резания V=85.8 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 2.Обточить наружную фаску окончательно.

  Инструмент:резец круглофасочный 401 с режущей пластиной 13631200.

  Крепление инструмента : державка 864-Г.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=38 мм.

   Подача S=0.503 мм/об.

   Скорость резания V=83.0 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 3.Обточить внутреннюю фаску окончательно.

  Инструмент : резец фасочный .

  Крепление инструмента : державка 2228-Г.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=38 мм.

   Подача S=0.503 мм/об.

   Скорость резания V=79.6 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 4.Подрезать торец.

  Инструмент : резец подрезной.

  Крепление инструмента : державка 7961-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=16.5 мм.

   Подача S=0.205 мм/об.

   Скорость резания V=85.8 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 5.Зачистить торец .

  Инструмент : резец подрезной.

  Крепление инструмента : державка 7961-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=16.5 мм.

   Подача S=0.356 мм/об.

   Скорость резания V=83.0 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 Операция №2. 
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Рис.3.3.2.

 Тип операции : автоматно-токарная.

  Измерительные приборы : прибор № 299 , угломеры , прибор № 002.

  Станок : токарный полуавтомат МР-5.

  Содержание переходов :

 1.Расточить дорожку качения.

    Инструмент : резец расточной 13731100.

   Крепление инструмента : державка 2202-Г.

   Режимы резания :

    Длина рабочего хода L=36 мм.

    Подача S=0.503 мм/об.

    Скорость резания V=78.0 м/мин.

    Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 2.Обточить внутреннюю фаску окончательно.

   Инструмент : резец фасочный 26545-Б.

  Крепление инструмента : державка 11857-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=36 мм.

   Подача S=0.503 мм/об.

   Скорость резания V=79.6 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 3.Обточить наружную фаску окончательно.

    Инструмент : резец фасочный 21750300.

  Крепление инструмента : державка 10878-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=36 мм.

   Подача S=0.503 мм/об.

   Скорость резания V=83.0 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 4.Подрезать торец.

    Инструмент : резец подрезной 13850700.

  Крепление инструмента : державка 7961-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=20.5 мм.

   Подача S=0.205 мм/об.

   Скорость резания V=83.0 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

5.Зачистить торец.

    Инструмент : резец подрезной.

  Крепление инструмента : державка 7961-В.

  Режимы резания :

   Длина рабочего хода L=13.07 мм.

   Подача S=0.356 мм/об.

   Скорость резания V=83.0 м/мин.

   Число оборотов шпинделя n=188 об/мин.

 После токарной обработки производится термообработка закалка+отпуск на твёрдость HRCэ=62...66.

3.4.Абразивная обработка кольца.

  Материал : сталь ШХ-15 твердость HRCэ=62...66.

 1.Шлифовать торцы предварительно выдержав размер 26.15-0.06 , править шлифовальный круг.
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Рис.3.4.1.

 Оборудование : торцешлифовальный станок 3344А-Е.

 Инструмент : шлифовальный круг 24А25М2Б (размер 750х70х25)

 Приспособление для крепления инструмента:

  планшайба   шлифовального круга 43798-В.

 Приспособление для крепления детали : 

  направляющая планка верхняя 45709-В,

  направляющая планка нижняя 45710-В.

 Вспомогательный инструмент : алмазный катандаш 1 карат.

 Контрольно-измерительный инструмент :

  прибор 311,прибор 003 , плитка

 Режимы обработки :

  Охлаждение : содовый расвор.

  Предел износа : 750х20х25.

  Число проходов 2.

  Припуск по проходам 0.25 , 0.18.

  Число оборотов звёздочки : 6 об/мин.

  Число оборотов шлифовального круга n=710 об/мин.

  Окружная скорость v=27.9 м/сек.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство ширины 0.018 мм.

  Неплоскостность 0.018 мм.

  Ширина –0.06 мм.

2.Шлифовать торцы окончательно выдержав размер 26.1-0.06 .
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Рис.3.4.2.

 Оборудование : торцешлифовальный станок 3772-Б.

 Инструмент : шлифовальный круг 14А16М2Б (размер 450х150х250)

 Приспособление для крепления инструмента:

  планшайба   шлифовального круга 01470300, 

  патрон шлифовального  круга 01470300.

 Приспособление для крепления детали : магнитный стол.

 Контрольно-измерительный инструмент :

  прибор 311,прибор 003 , плитка.

 Режимы обработки :

  Охлаждение : содовый раствор.

  Предел износа : 450х25х250.

  Число проходов 1.

  Припуск по проходам 0.05 .

  Число оборотов шлифовального круга n=980 об/мин.

  Окружная скорость v=23.0 м/сек.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство ширины 0.018 мм.

  Неплоскостность 0.018 мм.

  Ширина –0.06 мм.

3.Шлифовать наружную поверхность предварительно выдержав размер 140.13+0.05  , править шлифовальный круг.
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Рис.3.4.3.

 Оборудование : бесцентровошлифовальный станок Сасл 400х500..

 Инструмент :

  шлифовальный круг 14А40СМ2Б (размер 750х400х350),

  ведущий круг 24А16ТВ.

 Приспособление для крепления инструмента: 

  планшайба   шлифовального круга 1247-Д.

 Приспособление для крепления детали : 

 нож секционный с твёрдосплавной пластиной 41573-В, нож вставка 79349-Б ,

нож сборный 50180-В.

 Вспомогательный инструмент : алмазный катандаш 1 карат.

 Контрольно-измерительный инструмент : прибор 260 , эталон , призма 90 ‘.

 Режимы обработки :

  Охлаждение : эмульсия.

  Предел износа : 480х400х350.

  Число проходов 3.

  Припуск по проходам 0.17 , 0.15 , 0.08.

  Продольная подача  740 мм/мин.

  Число оборотов ведущего шлифовального круга n=28 об/мин.

  Угол наклона ведущего круга 1*30’.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство диаметра 0.016 мм.

  Конусообразность 0.016 мм.

  Биение относительно торца 0.040 мм.

  Огранка 0.009 мм.

4.Шлифовать дорожку качения предварительно выдержав размер     120.7-0.1,править шлифовальный круг.
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Рис.3.4.4.

 Оборудование : внутришлифовальный станок SIW 4B.

 Инструмент : шлифовальный круг 24А16СМ2Кскор. (размер 80х40х20)

 Приспособление для крепления инструмента:

 оправка   шлифовального круга 45714-В , гайка 89311-Б.

  Приспособления для крепления детали : 

выталкиватель 11925-Г , опора жесткая верхняя 96788-Б , опора жесткая нижняя 96792-Б , магнитный патрон.

Вспомогательный инструмент : алмаз в оправе 0.15 карат.

 Контрольно-измерительный инструмент : 

прибор 299м,прибор ПП-1 , специальный ролик «на краску».

 Режимы обработки :

  Охлаждение : эмульсия.

  Предел износа : 40х40х20.

  Черновой припуск 0.76 мм.

  Чистовой припуск 0.05 мм.

  Длина хода стола 26 мм.

  Черновая подача 0.44 мм/об.

  Чистовая подача 0.26 мм/об.

  Число оборотов детали 200 об/мин.

  Окружная скорость детали 250 м/мин.

  Число оборотов шлифовального круга n=12000 об/мин.

  Окружная скорость шлифовального круга v=50 м/сек.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство диаметра дорожки качения 0.03 мм.

  Радиальное биение дорожки качения относительно наружной цилиндрической поверхности 0.044 мм.

  Биение относительно базового торца на Н – 10 мм  0.0056 мм.

  Угол наклона дорожки качения +- 0.006.

5.Шлифовать наружную поверхность окончательно выдержав размер 140-0.018 , править шлифовальный круг.
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Рис.3.4.5.

 Оборудование : бесцентровошлифовальный станок Сасл 400х500..

 Инструмент : 

  шлифовальный круг 14А25СМ2Б (размер 750х400х350),

  ведущий круг 24А16ТВ.

 Приспособление для крепления инструмента: 

  планшайба   шлифовального круга 1247-Д.

 Приспособление для крепления детали : нож секционный с твёрдосплавной пластиной 41578-В, нож вставка 79349-Б ,

нож сборный 50180-В.

 Вспомогательный инструмент : алмазный катандаш 1 карат.

 Контрольно-измерительный инструмент : прибор 260 , эталон , призма 90 ‘.

 Режимы обработки :

  Охлаждение : эмульсия.

  Предел износа : 480х400х350.

  Число проходов 4.

  Припуск по проходам 0.07 , 0.05 , 0.04 , 0.02.

  Продольная подача  660 мм/мин.

  Число оборотов ведущего шлифовального круга n=25 об/мин.

  Угол наклона ведущего круга 1*30’.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство диаметра 0.006 мм.

  Конусообразность 0.006 мм.

  Биение относительно торца 0.016 мм.

  Огранка 0.006 мм.

  Шероховатость поверхности 1.25 мкм.

6.Шлифовать дорожку качения окончательно выдержав размер 120.866+0.079  .
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Рис.3.4.6.

 Оборудование : внутришлифовальный станок SIW 4B.

 Инструмент : шлифовальный круг 24А16СМ2Кскор. (размер 80х40х20)

 Приспособление для крепления инструмента: оправка   шлифовального круга 45714-В , гайка 89311-Б.

  Приспособления для крепления детали : выталкиватель 11925-Г , крышка 51879-В , опора жесткая верхняя 96788-Б , опора жесткая нижняя 96792-Б ,магнитный патрон.

Вспомогательный инструмент : алмаз в оправе 0.15 карат.

 Контрольно-измерительный инструмент : прибор 299м,прибор ПП-1 , специальный ролик «на краску».

 Режимы обработки :

  Охлаждение : эмульсия.

  Предел износа : 40х40х20.

  Черновой припуск 0.22 мм.

  Чистовой припуск 0.05 мм.

  Длина хода стола 26 мм.

  Черновая подача 0.21 мм/об.

  Чистовая подача 0.12 мм/об.

  Число оборотов детали 200 об/мин.

  Окружная скорость детали 250 м/мин.

  Число оборотов шлифовального круга n=12000 об/мин.

  Окружная скорость шлифовального круга v=50 м/сек.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство диаметра дорожки качения 0.005 мм.

  Биение относительно базового торца на Н – 10 мм 0.0022.

  Радиальное биение дорожки качения относительно наружной цилиндрической поверхности 0.013 мм.

  Угол наклона дорожки качения +-0.002.
  Шероховатость дорожки качения 0.63 мкм.

7.Доводить дорожку качения выдержав размер 120.876+0.079.
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Рис.3.4.7.

 Оборудование : полировальный станок ЛЗ-195 АК.

 Режущий инструмент :  

  шлифовальная шкурка на сорже зернистостью 10 (1 позиция) и 5(2 позиция).

 Контрольно-измерительные приборы : прибор 299 м , прибор ПП-1 ,

специальный ролик «на краску».

 Приспособления для крепления инструмента : цанговый патрон 

48738-В.

 Приспособления для крепления инструмента : доводник 91577-Б , держатель 91189-Б.

 Режимы обработки:

  Число двойных ходов доводников 1200.

  Окружная скорость 300 м/мин.

  Давление 16 кг/см2.

  Угол качения доводников 4-5 ‘.

  Число оборотов детали 865 об/мин.

 Предельные отклонения :

  Непостоянство диаметра дорожки качения 0.005 мм.

  Радиальное биение дорожки качения относительно наружной  цилиндрической поверхности 0.013 мм.

  Биение относительно базового торца на Н – 10 мм  0.0022.

  Угол наклона дорожки качения +- 0.002.

  Шероховатость поверхности 0.32 мкм.

8.Маркировать базовый торец.
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Рис.3.4.8.

 Оборудование : электрохимическое клеймо.

9.Промывка и протирка.

10.Приёмочный контроль.

3.5.Описание пневматического патрона типа 2826-Г .
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Рис.3.5.1.Чертёж патрона.

Назначение приспособления:

  Патрон предназначен для зажима тонкостенных колец по внутренней конической поверхности на токарном полуавтомате МР-5.

Устройство приспособления:

 Патрон состоит из следующих деталей: сухарик 1, кольцо упорное 2 , рессора 3 , шайба пружин 4 , корпус 5 , винты 6,7,8,10 ,шток 9 .

Принцип действия :

 Сухарики 1 прижимаются к наклонным поверхностям штока при помощи рессор 3, при втягивании штока сухарики расходятся в стороны и упираются во внутреннюю коническую поверхность кольца ,таким образом кольцо оказавается зажатым между сухариками и упорным кольцом  2 в торец которого упирается торец обрабатываемого изделия .  Рессоры прикреплены к корпусу винтами с шайами 4. Упорное кольцо прикрепляется к корпусу при помощи винтов 6 . Шток стопорится относительно корпуса винтом 10 . Корпус привинчивается к станку винтами 7.

3.6.Описание режущего инструмента. 
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Рис.3.6.1.Чертёж режущего инструмента.

 Тип режущего инструмента : резец круглофасочный  с механическим  креплением  неперетачиваемой пластинки R7.4.
  Назначение: снятие фасок с наружных цилиндрических  поверхностей наружных колец подшипников.

 Устройство резца:

  Твёрдосплавная режущая пластинка 2 прижимается к подкладке 3 при помощи прижима 5.Подкладка привинчена к корпусу 1 при помощи винта 2.Прижим прикрепляетя к корпусу с помощью винта 6 с шайбой 7.

3.7.Описание контрольного прибора №313(264).

Назначение прибора:

 Прибоы Д264 и Д313 служат для измерения наружного диаметра , овальности и конусности наружных колец подшипников.Кроме этого прибор №264 позиоляет проводить измерения высоты колец индикатором.
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Рис.3.7.1.Схема измерения прибора Д313.

 Прибор выполнен на жёсткой литой станине , на которой укреплена наклонно – под углом 45’ к основанию плита – предметный стол.

 В пазах плиты имеется 2 упора для установки кольца при измерении.Упоры могут перемещаться и закрепляться в положении соответствующем размеру кольца.

 Кольцо при измерении ложится торцом на плиту прибора наружной поверхностью к упорам , один из которых (нижний) установлен в вертикальном пазе плиты , другой расположн слева под прямым углом к первому. 

 Кольцо при измерении вращается руками.

 Прибор настраивается по цилиндрическому эталону наружного диаметра. 

 В комплекте прибора имеются по 2 сменные втулки и сменный нижний упор с победитовой вставкой.Победитовые диски и плиты являются быстро изнашиваемыми деталями.

 Технические характеристики прибора Д313:

1.Измеряемые детали и их габариты – кольца с наружными диаметрами от 125 до 215 мм. 

2.Габариты прибора – 460х360х350(высота) мм.

3.Размеры плиты (предметного стола) – 240х275 мм.

4.Примерный вес прибора – 2.0 кг.

5.Средняя производительность в час – 300.

6.Применяемые измерительные головки – миниметр , микрометр.

7.Цена деления шкалы мерительных головок – 0.001 мм , 0.002 мм , 0.01 мм.

 Область применеия прибора:

Прибор применяется для измерения наружных диаметров колец и размеров собранных подшипников на всех операциях обработки деталей , а также на окончательном контроле на подшипниковых заводах.
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