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1.5 Выводы по первой главе

ГЛАВА 2 ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ШЕРОХОВАТОСТИ И ТОЧНОСТИ ПОВЕРХНОСТИ ПРИ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКЕ НА ОСНОВЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ РАСТОЧНОЙ ОПРАВКИ В НАПРЯЖЁННО-

ДЕФОРМИРОВАННОМ СОСТОЯНИИ

2.1 Обоснование выбора материала для корпуса антивибрационной расточной оправки

2.2 Обоснование выбора конструкционного демпфирования для антивибрационной расточной оправки

2.3 Технология изготовления антивибрационной расточной оправки с разжимным конусом

2.3.1 Трёхмерное моделирование конструкции напряжённо-деформированной оправки

2.4 Определение динамических параметров антивибрационной расточной оправки при различной степени затяжки разжимного конуса

2.4.1 Определение жёсткости антивибрационной расточной оправки при различной степени затяжки разжимного конуса

2.4.2 Определение демпфирующих свойств и приведённой массы антивибрационной расточной оправки при различной степени затяжки разжимного конуса

2.5 Определение собственных мод антивибрационной расточной оправки с разжимным конусом в диапазоне

2.5.1 Выбор типа конечного элемента

2.5.2 Определение собственных мод антивибрационной оправки на базе программы COMSOL Multiphysics

2.6 Предварительные производственные испытания антивибрационной расточной оправки с разжимным конусом

2.7 Выводы по второй главе

ГЛАВА 3 МАТЕМАТИЧЕСКАЯ МОДЕЛЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛИ ТИПА «ВТУЛКА» С

УЧЁТОМ НАПРЯЖЁННО-ДЕФОРМИРОВАННОЙ ОПРАВКИ

3.1 Составление уравнения движения для парциальной подсистемы «инструмент» в нормальном и касательном контуре к поверхности заготовки

3.2 Составление уравнения запаздывания силы резания по отношению к силе трения, связывающее нормальный и касательный контур

3.3 Учёт напряжённо-деформированного состояния антивибрационной расточной оправки и разнородности обрабатываемой заготовки в математической модели

3.4 Составление передаточных функции линейных дифференциальных уравнений

3.5 Установление влияния технологических параметров обработки антивибрационным инструментом на устойчивость процесса растачивания

3.6 Выводы по третьей главе

ГЛАВА 4 ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ ИССЛЕДОВАНИЯ ВЛИЯНИЯ СТЕПЕНИ НАПРЯЖЁННО-ДЕФОРМИРОВАННОГО СОСТОЯНИЯ ОПРАВКИ НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ШЕРОХОВАТОСТИ И ТОЧНОСТИ ФОРМЫ ДЕТАЛИ ТИПА «ВТУЛКА» В ПРОЦЕССЕ РАСТАЧИВАНИЯ

4.1 Исследования влияния степени напряжённо-деформированного состояния оправки на процесс динамической устойчивости растачивания отверстия

4.2 Исследования влияния степени напряжённо-деформированного состояния оправки на параметры шероховатости внутренней прецизионной поверхности

4.3 Исследования точности растачиваемого отверстия в деталях, сваренных из разнородных сталей

4.4 Рекомендации по технологии изготовления деталей, сваренных из разнородных сталей, с применением напряжённо-деформированной

расточной оправки

4.4.1 Алгоритм по выбору оптимального припуска под механическую обработку отверстий сварных деталей, состоящих из двух элементов

4.5 Сравнение результатов производительности при использовании базовой технологии и совершенствованной технологии с применением напряжённо -деформированного расточного инструмента

4.6 Выводы по четвёртой главе

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ

ПРИЛОЖЕНИЕ А Технические характеристики приборов

ПРИЛОЖЕНИЕ Б Технические характеристики станков

ПРИЛОЖЕНИЕ В Патент «Оправка для растачивания ступенчатых глубоких отверстий в труднообрабатываемых деталях, сваренных из разнородных материалов»

ПРИЛОЖЕНИЕ Г Акт о внедрении результатов работы в учебный процесс

ПРИЛОЖЕНИЕ Д Акты о внедрении результатов работы в производство

ПРИЛОЖЕНИЕ Е Базовый технологический процесс изготовления детали «Труба»

ПРИЛОЖЕНИЕ Ж Совершенствованный технологический процесс изготовления детали «Труба»
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