Типичные ошибки

Приложение № 9.

№п/п
Дефекты
Причины возникновения
Способы устранения или предупреждения брака

1
Часть поверхности заготовки не обработана
-занижен припуск на механическую обработку

-заготовка ,закрепленная в патроне ,имеет большое биение

-центровые отверстия заготовки зацентрованы не концентрично, т.е.не имеют общего геометрического центра
такой брак обычно не исправим:

-осматривать заготовку и проверять сомнительные размеры

-следить за достаточной величиной припуска на обработку

-править заготовку перед установкой на станок

-следить за правильным расположением центровых отверстий

2
Не выдержан размер в пределах допуска
-неправильно установлен резец на требуемую глубину резания

-неисправен измерительный инструмент

-резец для чистовой обработки установлен выше уровня оси центров
-исправить можно повторным обтачиванием, только в том случае, если размер диаметра детали получился больше требуемого

-если диаметр - меньше, брак неисправим

3
Конусность обработанной поверхности
-при обработке в центрах – поперечное смещение задней бабки

-люфт в поперечных салазках суппорта

-смещение(отжим) резца в резцедержателе
-правильно установить задний центр, очистив его и коническое отверстие в пиноле

-переместить корпус задней бабки на ее плите

4
Овальность обработанной поверхности
-биение переднего центра вследствие загрязнения конического отверстия шпинделя

-биение шпинделя из-за износа его шеек или выработки подшипников
-своевременная проверка и ремонт станка

-очистка переднего центра и конического отверстия шпинделя

5
Недостаточная чистота поверхности
-большая подача резца

-применение резца с неправильными углами

-плохая заточка резца

-малый радиус закругления вершины резца

-большая вязкость материала детали

-вибрация резца из-за большого вылета резцовой головки

-недостаточно прочное крепление резца

-дрожание детали из-за слабого крепления
-все причины брака могут быть своевременно предупреждены

-иногда можно исправить иакой брак снятием тонкой отделочной стружки

6
Часть торцовой поверхности или уступа остается необработанной
-неверны размеры заготовки

-малый припуск на обработку

-неправильная установка и неточная выверка детали в патроне

-неправильная установка резца по длине детали или по высоте центров
Брак обычно неисправим, но предупредить можно:

-проверка размеров заготовки

-увеличение припусков на обработку

-проверка правильности установки детали и резца

7
Неправильное расположение торцовой поверхности или уступа по длине 
-неверное или неточное нанесение риски на поверхность детали

-неточная установка резца или несвоевременное выключение самохода(при продольной подаче)

-осевое смещение детали в патроне из-за непрочного ее закрепления
Если граница уступа перейдена – брак неисправим,  но предупредить можно:

-тщательное нанесение рисок

-проверка установки резца и прочности закрепления детали в патроне

-своевременное выключение самохода

8
Неперпендикулярное расположение торцовой поверхности или уступа к оси детали при работе с поперечной подачей
-неточность направляющих суппорта

-отжим резца из-за его чрезмерного вылета или малого сечения

-непрочное закрепление резца в резцовой головке

-завышенная подача и глубина резания
Брак можно предупредить, устранив причины

9
Недостаточная чистота торцовой поверхности или уступа
-завышенная подача

-большой вылет резца

-неправильная заточка или износ резца99

-биение шпинделя или патрона

-большая вязкость обрабатываемой детали
-брак исправим, если возможно повторное подрезание или зачистка

-своевременное предупреждать причины брака

10
Неточное расположение канавки по длине детали
-неправильная разметка места под канавку

-неверная установка резца


-брак неисправим

-своевременно предупреждать причины брака

11
Ширина канавки больше или меньше требуемой
-ширина резца выбрана неверно


-если ширина канавки больше требуемой – брак неисправим

-при ширине канавки меньше требуемой – исправляют дополнительным вытачиванием

12
Глубина канавки больше требуемой
-неправильная длина прохода резца
-брак неисправим

13
Неправильная длина отрезанной детали
-невнимательная работа


-брак неисправим, если длина отрезанной части, получилось меньше требуемой

14
Недостаточная чистота поверхности канавки или торца отрезанной детали
-неверная установка резца, касающегося боковым краем уже обработанной поверхности

-завышена подача

-большой вылет резца

-неправильная заточка или износ резца

-биение шпинделя или патрона

-большая вязкость обрабатываемой детали
-брак исправим, если возможно повторное подрезание или зачистка

-своевременно предупреждать причины брака

15
Резец сломался при черновом обтачивании
-резец подводится к заготовке, прежде чем включено вращение шпинделя


-резец подводить после включения вращения шпинделя

16
Резец затупился или выкрошилась режущая кромка
-станок остановлен после подачи резца и начала снятия стружки

-заготовка повернута в обратном направлении
-резец отводить только во время вращения заготовки

-при освобождении резца от стружки не поворачивать обтачиваемую заготовку в обратном направлении

