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ВСТУП
Обробно-зачисна обробка поверхонь деталей, метою якої є очищення деталей, зняття задирок, скруглення гострих кромок, підготовка поверхонь під покриття,  їх шліфування та полірування, застосовується у всіх галузях промисловості, особливо широко - в машино-будові і приладобудуванні. Аналіз виробництва деталей машин різних галузей машинобудування показав, що різним видам оздоблювальної обробки піддають 85-95% випущених деталей, при цьому трудомісткість цих операцій становить 10-20% загальної трудомісткості виготовлення деталей. У роботах відзначається, що частка обробно-зачисних операцій дрібних деталей (масою 0,3 ... 20 г з найбільшим габаритним розміром 30 мм) складає в загальному по машинобудуванню 6-70% трудомісткості їх виготовлення. При цьому в більшості випадків ці операції виконуються вручну або за допомогою засобів малої механізації, що не відповідає вимогам сучасного виробництва. Механізація обробно-зачисних операцій є одним з найважливіших питань сучасного виробництва. Особливо гостро ця проблема стоїть на підприємствах, пов'язаних з обробкою дрібних плоских деталей складної конфігурації з чорних і кольорових металів. Найбільш поширеними методами, що дозволяють вирішувати проблеми механізації і автоматизації обробно-зачистной обробки, є методи обробки вільними абразивами, до яких відносяться: обробка в обертових барабанах, об'ємна віброабразивна, відцентрово-ротаційна, магнітоабразивна, обробка вільним абразивом, ущільненим інерційними силами, турбоабразивна, струменево-абразивна. Як і останнім часом знаходять застосування також різні комбіновані методи обробки вільними абразивами.






1. Аналіз існуючих методів обробки деталей вільним абразивом
            На сучасному етапі розвитку машинобудування проблема обробно-зачисної| обробки деталей як в країнах СНД, так і в країнах далекого зарубіжжя, особливо загострилася|загостряла|. Це пов'язано з тим, що основні операції механічної обробки інтенсивно механізуються і автоматизуються, а зачисні| операції виконуються часто|частенько| уручну|вручну| або із застосуванням простих слюсарних засобів|коштів|. Тому, все велику роль грають високо-продуктивні методи обробних операцій в технологічному процесі виготовлення деталей, засновані на обробці вільним абразивом, що обумовлене високими вимогами, що пред'являються до якості поверхні деталей.
Великі перспективи в області отделочно-зачистної обробки деталей в середовищі дрібнозернистого абразиву відкрило використання енергії стислого повітря для здійснення процесу. Застосування стислого повітря як енергоносій дозволяє створити широкий діапазон конструкцій устаткування і технологічних процесів обробки дрібнозернистим абразивом. 
Одним з універсальних методів обробно-зачистной обробки є струменево-абразивна обробка (3). Даний метод дозволяє проводити обробку складно-профільних поверхонь, їх очищення від окалини, нагару, слідів корозії, підготовку під покриття, додання поверхні специфічного зовнішнього вигляду - матовості, - в результаті утворення однорідного по всіх напрямах профілю. 
Вживана понад три десятиліття пневмоструйно-абразивна| або піскоструминна обробка дозволяє здійснити процес на простому в конструктивному відношенні|ставленні| устаткуванні|обладнанні|, без вживання захисних заходів, що запобігають корозії обробленої поверхні.
В області фінішної обробки велика увага тривалий час приділялася і зараз приділяється|уділяє| галтовочним| і віброабразивним| методам зачистки. Переважно використовують два галтовочні| методи: сухий і рідинний. Основні рухи галтовочного| методу - відносне ковзання деталей і абразиву у верхньому шарі робочого середовища|середи| у міру обертання барабана, що обумовлює|зумовлює| невисоку продуктивність обробки. Саме це зумовило, починаючи|розпочинати| з|із| середини сімдесятих років, зниження інтересу дослідників до даного виду обробки, а основна увага почала|розпочинала| приділятися|уділяти| віброабразивній| обробці.
Представляє|уявляє| інтерес пристрій|устрій|  для вібраційної обробки дрібних|мілких| масових деталей (5), шляхом забезпечення безперервної зміни положення|становища| неврівноважених мас в просторі. Пристрій|устрій| для вібраційної обробки деталей складається з підстави|основи| 1 (Рис.1), на якому за допомогою пружин 2 закріплена платформа 3 з|із| камерою 4. На платформі встановлений|установлений| електродвигун 5, за допомогою муфти 6 сполучений|з'єднаний| з|із| вібратором, що складається з провідного валу 7, на якому нерухоме посаджено провідне конічне колесо 8, що входить в зачеплення з|із| сателітами 9, вільно встановленими|установленими| на цапфах 10 водила 11, що має порожнисту маточину 12, вільно встановлену|установлену| на провідному валу 7. На маточині водила рухомо|жвавий| встановлено|установлений| ведене|відоме| конічне колесо 13, що входить в зачеплення з|із| сателітами 9. Маточина з боку веденого|відомого| конічного колеса має фланець 14, що взаємодіє з|із| регульованим підпружиненим фрикційним елементом 15, для регулювання зусилля притиснення якого служить фланець 16 з|із| маточиною 17, пов'язаною з платформою 3, що Веде і ведене|відоме| конічні колеса мають неврівноважені маси 18 і 19. Сателіти також мають неврівноважені маси 20, центри яких лежать в одній плоскості|площині|, але|та| по різні сторони цапф водила.
Обертання від електродвигуна через муфту передається на провідний вал вібратора з|із| ведучим конічним колесом, яке передає обертання сателітам і веденому|відомому| конічному колесу. У початковий момент водило нерухомо|непорушно|, оскільки воно утримується|стримується| підпружиненим фрикційним елементом. Обурюючі|бентежити| сили від неврівноважених мас що веде і веденого|відомого| конічних коліс діють в горизонтальній плоскості|площині|, а обурюючі|бентежити| сили від неврівноважених мас  сателітів створюють момент, напрям|направлення| вектора якого змінюється в просторі. Це відбувається|походить| таким чином. У момент часу, коли центри неврівноважених мас знаходяться|перебувають| в осьовій плоскості|площині| провідного валу, співпадаючій з|із| плоскістю|площиною| креслення, що обурює|бентежить| момент через водило  і його маточину передається на платформу, викликаючи|спричиняти| кутові коливання. При цьому зусилля притиснення фрикційного елементу до фланця маточини водила повинно створювати момент тертя менше моменту 

Рис. 1 Пристрій|устрій| для вібраційної обробки деталей


Рис. 2 Пристрій|устрій| для вібраційної обробки деталей


обертання від обурюючих|бентежити| сил неврівноважених мас сателітів. Крім того, додатковий періодичний поворот водила, складаючись з|із| поворотом сателітів, змінює|зраджує| кутову швидкість веденого|відомого| конічного колеса. Таким чином, ведене|відоме| конічне колесо обертається із|із| змінною кутовою швидкістю, тобто відбувається|походить| зміна по величині і напряму|направленню| рівнодіючою|рівнодійною| обурюючих|бентежити| сил неврівноважених мас що веде і веденого|відомого| конічних коліс. В результаті|унаслідок| дії обурюючих|бентежити| силових чинників|факторів|, змінних з напряму|направлення| і величини, платформа з|із| робочою камерою здійснює|скоює| складні просторові коливання.
Відомий пристрій|устрій| (Рис.2) для вібраційної обробки поверхонь яке містить|утримує| пружно встановлену|установлену| на підставі 1 віброплатформу| 2 з|із| вібратором 3, два забезпечених кришками 4 циліндрових контейнера 5 і двигун 6, пов'язаний з водилом| 7, встановленим|установленим| перпендикулярно осі обертання валу 8 двигуна. Двигун 6 закріплений на віброплатформі| 2, а водило 7 жорстко скріпляє з|із| валом 8. Контейнери 5 встановлені|установлені| на вільних кінцях водила 7 на підшипниках 9. На зовнішніх поверхнях контейнерів 5 розташовані|схильні| фрикційні катки 10, які кінематично пов'язані з віброплатформою| 2 з|із| можливістю|спроможністю| забезпечення планетарного обертання контейнерів 5. Віброплатформа 2 може бути похилою, як показано на малюнку.
Оброблювані порожнини деталей заповнюють на 1/2 об'єму|обсягу|гранульованим
| робочим середовищем|середою|, наприклад сталевими загартованими кульками. Деталі закріплюють усередині|всередині| контейнерів, при цьому порожнина закривається|зачиняє| кришкою контейнера, як показано на кресленні.
Вал приводу обертає водило з|із| контейнерами, при цьому контейнери обкатуються|обкачують| по поверхні віброплатформі| по колу, обертаючись навколо|навкруги| водила за рахунок сил тертя між фрикційними катками і поверхнею віброплатформи|. Одночасно віброплатформі| передаються низькочастотні коливання від вібратора, а від віброплатформи| коливання передаються контейнерам з|із| оброблюваними деталями.
При обробці глухих порожнин деталей в пропонованому пристрої|устрої| в кожен момент часу оброблювана точка порожнини займає|позичає| нове просторове положення|становище|, причому в кожній новій точці простору міняється і закон руху робочого середовища|середи|, що забезпечує повну|цілковиту| обробку всієї внутрішньої поверхні.
Можливість|спроможність| обробки труднодоступних|важкодоступних| місць, а також нежорстких деталей, широка універсальність процесу разом з|поряд з| високою продуктивністю і якістю обробки не дозволили, проте|однак|, із-за невисокої надійності кінематики і низької стійкості робочих вузлів знайти таким установкам широке застосування|вживання| в промисловості.
Пристрій|устрій| для вібровідцентрової| обробки (1) (рис. 3), в якому є|наявний| привід, два напівбарабани, вільно встановлених|установлених| на циліндровій вставці, закріпленій в карданному підвісі, напівбарабани за допомогою карданних передач кінематично пов'язані з сателітами планетарних зубчатих|зубчастих| механізмів, причому один сателіт зв'язаний зовнішнім зачепленням з|із| нерухомим,центральним| колесом, а інший - внутрішнім зачепленням з|із| нерухомим центральним колесом. Розміщення напівбарабанів з|із| можливістю|спроможністю| обертання в циліндровій вставці і з'єднання|сполучення| їх за допомогою карданних передач з|із| сателітами планетарних зубчатих|зубчастих| передач (механізмів) забезпечує зустрічне обертання напівбарабанів. Установка циліндрової вставки в карданному підвісі забезпечує коливальний рух вставки, при якому її вісь описує конус, внаслідок чого за допомогою карданної передачі, сателіта і нерухомого центрального колеса приводиться|призводить| в обертання другий напівбарабан. Таким чином, для приводу двох напівбарабанів використовується лише один привід. Крім того, коливання циліндрової вставки накладаються на зустрічні потоки інгредієнтів робочого середовища|середи|, що виникають від обертаннянапівбарабанів|, що забезпечує інтенсивне перемішування інгредієнтів робочого середовища|середи|, а відповідно - і підвищення інтенсивності процесу обробки деталей. 
Пристрій|устрій| складається зі встановленої|установленої| в карданному підвісі 1 і забезпеченою завантажувальним 2 і вивантажувальним 3 люками циліндрової вставки 4. З торців вставки 4 рухомо|жвавий| встановлені|установлені| за допомогою опор 5 і 6 напівбарабанів 7 і 8, забезпечені валами 9 і 10. Вали 9 і 10 за допомогою карданних передач 11 і 12 кінематично пов'язані з сателітами 13 і 14, рухомо|жвавий| встановленими|установленими| на водилах| 15 і 16, Сателіт 13 зовнішнім зачепленням пов'язаний з нерухомим центральним колесом 17, а сателіт 14 внутрішнім зачепленням пов'язаний з нерухомим центральним колесом 18. Водило 15 приводиться|призводить| в обертання електродвигуном 19 і провідним валом 20, з|із| яким водило 15 сполучено|з'єднаний| жорстко. Використання як привід напівбарабанів 7 і 8 планетарних механізмів 13-17 із|із| зовнішнім зачепленням і 14-18 з|із| внутрішнім зачепленням забезпечує зустрічний рух напівбарабанів 7 і 8. Пристрій|устрій| працює таким чином. Оброблювальне середовище|середа| і деталі завантажуються через люк 2 в робочий об'єм|обсяг|, утворений циліндровою вставкою 4 і напівбарабанами, після чого закривається|зачиняє| люк 2 і включається електродвигун 19. Обертання від електродвигуна 19 передається провідному валу 20 і водилу| 15, внаслідок чого сателіт 13, оббігаючи нерухоме колесо 17, обертається навколо|навкруг| своєї осі, передаючи цей рух через карданну передачу 11 напівбарабану 7. Обертальний рух водила 15 за допомогою передачі 13-17 і карданного підвісу 1 перетвориться в коливальний рух циліндрової вставки 4, при якому вісь циліндрової вставки 4 описує конус, внаслідок чого за допомогою карданної передачі 12, сателіта 14 і нерухомого центрального колеса 18 перетвориться в обертальний рух напівбарабана 8. Напрям|направлення| цього руху протилежний напряму|направленню| обертання напівбарабана 7. В результаті маємо наступні|слідуючі| рухи робочих поверхонь: - складні кутові коливання циліндрової вставки 4; - планетарний рух напівбарабанів 7 і 8, складником якого є зустрічне обертання цих напівбарабанів навколо|навкруг| власної осі.
Одним з методів обробки дрібнозернистим абразивом є|з'являється| обробка абразивними частинками|частками|, зваженими в спеціальній емульсії, яка прокачується через порожнини, що напівзакривають. Процес, що протікає при цьому, володіє низькою продуктивністю, оскільки енергія удару частинок|часток| при цьому дуже мала. Проте|однак| він знаходить|находить| застосування|вживання| там, де обробка іншими методами практично неможлива, наприклад, при обробці трубок|люльок| паливної апаратури

Рис. 3 Установка для вібровідцентрової| обробки




2.  Існуючі способи підвищення ефективності віброабразивної| 
обробки
Як випливає з огляду існуючих способів вібраційної обробки, ефективність різних способів неоднакова, а підвищення продуктивності і якості обробки забезпечується:
-	кінематикою процесу ;
-	вибором робочого середовища|середи| ;
-	режимами обробки .
Розглядаючи|розглядувати| і аналізуючи деякі способи абразивної обробки деталей вільним абразивом, а саме, вібраційний і відцентровий (2,4), можна зробити вивід|висновок|, що, об'єднуючи перераховані способи, можна добитися підвищення якості поверхні деталей і продуктивності їх обробки.
При розгляді будь-якого способу обробки деталей вільним абразивом, в основу досліджень мають бути покладені:
-	дослідження процесу формоутворення оброблюваної поверхні деталей з|із| різних матеріалів при дії одиничним|поодиноким| абразивом;
-	дослідження динаміки руху вільного абразиву.
Відсутність жорсткого кінематичного зв'язку між деталлю і незакріпленим абразивом накладає свій відбиток на процес обробки. У роботах  показано, що характер|вдача| взаємодії абразивних зерен з|із| поверхнею деталі (мікрорізання, стирання або зміцнення без знімання|наймання| металу) залежить від співвідношення нормальної сили дії зерна, що становить, на поверхню деталі до подовжньої складової, на які більшою мірою впливає характер|вдача| руху вільного абразивного інструменту.
У зв'язку з цим, враховуючи достоїнства вібраційної і відцентрової обробки, можна прогнозувати істотне|суттєве| підвищення виробничості| і якості обробки, шляхом сумісної|спільної| відцентрової і вібраційної дії на робоче середовище|середу|.
Це обумовлено тим, що на характер|вдачу| взаємодії абразивних зерен з|із| оброблюваною поверхнею впливає зусилля їх взаємодії, тобто об'єднання вібраційних і відцентрових сил підсилить|посилюватиме| взаємодія абразивних зерен з|із| поверхнею деталі. 
Оскільки|тому що| при вібраційній обробці в полі відцентрових сил перемішування деталей відбуватиметься|походитиме| за рахунок сумарної дії вібраційної і відцентрової сил, те збільшення відцентрових  сил вестиме до ущільнення деталей і абразиву в єдину масу, що погіршить їх перемішування. У зв'язку з цим, продуктивність процесу, знизиться. Таким чином підвищити продуктивність процесу вібраційній обробці в полі відцентрових сил можливо лише встановивши оптимальне співвідношення вібраційною і відцентровою сил взаємодії оброблюваних деталей і робочого середовища|середи|, що становлять.
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3. Вимоги за якістю обробки,  що пред'являються до деталей, що піддаються вібровідцентровій| обробці
Вібровідцентровій обробці, як правило, піддаються деталі з метою видалення|віддалення| задирок, забезпечення необхідних висотних показників шорсткості поверхні, відбивної оптичної здатності|здібності|, зміцнення поверхневого|поверхового| шару .
Наприклад:
· кільце  сталь 40ХН| параметр шорсткості Ra| = 0,8 мкм|, відбивна здатність|здібність|  = 30 %;
· втулка бронза Брб2 параметр шорсткості Ra| = 3,2 мкм|, відбивна здатність|здібність|  = 40 %;
· лімб  дуралюмин| Амг6  параметр шорсткості Ra| = 1,6 мкм|, відбивна здатність|здібність|  = 30 %;
· кронштейн  сталь 3 параметр шорсткості Ra| = 3,2 мкм|, відбивна здатність|здібність|  = 30 %;
· зірочка латунь Лц38мц2с2 параметр шорсткості Ra=3,2| мкм|, відбивна здатність|здібність| =35%;
Таблиця 1. Шорсткість і відбивна здатність|здібність| деталей з|із| різних матеріалів після |потім|вібровідцентрової| обробки
	Матеріали
	Мідь М4
	Сталь 40Х
	Сталь 3
	Бронза Брб2

	Шорсткість поверхні Ra, мкм
	0,13 – 0,2

	0,09 – 0,12

	0,1 – 0,13

	0,06 – 0,07


	Відбивна здатність (%)
	18 - 27
	27 - 33
	25 - 31
	
35 – 38

	Матеріали 
	ЛС 59 - 1
	Амг - 6
	08Х18нют
	65Грам

	Шорсткість поверхні Ra, мкм
	0,08 – 0,1

	0,11– 0,15

	0,1 – 0,15

	0,07 – 0,08


	Відбивна здатність (%)
	29 - 34
	22 - 29
	24 - 30
	33 - 37


Роблячи|чинити| висновок|висновок| за наслідками|за результатами| експериментальних даних, можна сказати наступне|слідуюче|: застосування|вживання| методів обробки з|із| домінуванням тільки|лише| відцентрової або тільки|лише| вібраційної сили не дозволяє отримати|одержувати| поверхню з|із| низькими параметрами шорсткості, і лише при збалансованості цих двох дій можна добитися і мінімізації параметра Ra|, і уникнути мікроударів по поверхні деталі.
На малюнку 4 приведені профілограмми| і фрагменти поверхні зразків|взірців| до обробки і після|потім| 30 хвилин обробки.























4. Визначення часу обробки деталей при вібровідцентровому| методі.
Одним з етапів дослідження режимів вібровідцентрової| установки було встановлення норм часу на обробку деталей з|із| різних матеріалів.
Якість поверхні деталей до і після обробки(Рис.4) визначалася на профілометрі-профілографі| заводу “Калібр”. |
Висота мікронерівностей на поверхні кожної деталі і всієї партії деталей з|із| одного і того ж матеріалу.
Через кожних 15 хвилин обробки по декілька деталей одного матеріалу витягувалися з|із| робочого контейнера, і на профілометрі| вимірювалася висота задирки після|потім| обробки. У разі, коли висота задирки дорівнює висоті мікронерівностей обробленої поверхні приймаємо, що задирка відсутня.
Як було встановлено|установлений| раніше, знімання|наймання| металу залежить від фізико-механічних| властивостей матеріалу оброблюваних деталей. Тоді і час видалення|віддалення| задирки також залежатиме від цього параметра. Знаючи вплив фізико-механічних| властивостей оброблюваних деталей при вібровідцентрової| обробці на інтенсивність знімання|наймання| металу, можна визначити час видалення|віддалення| задирки. Можна припустити|передбачати|, що для міцніших матеріалів, таких як сталь 65Г|, неіржавіюча сталь, процес видалення|віддалення| задирки триваліший, ніж для міді, латуні і алюмінію. 
Для підтвердження вищесказаного припущення|гадки| були проведені експерименти (амплітуда вібрації – 5мм|, частота обертання водила – 60 об/мин, робоче тіло – ПТ-15), за даними яких побудований|спорудити| графік зміни висоти задирки залежно від інтенсивності знімання|наймання| металу, представлений|уявляти| на рисунку 5.
Розглядаючи|розглядувати| графіки(Рис.6,7), видно|показний|, що для менш пластичних матеріалів зменшення висоти задирки проходить|минає| за більший час, що і відображає|відбиває| характер|вдачу| кривих для сталі 65Г| і неіржавіючій сталі. Зразки|взірці| з|із| міді і латуні мають ближчі фізико-механічні| властивості, тому характер|вдача| кривих приблизно однаковий, а зменшення висоти задирки проходить|минає| швидше, ніж для сталі.
Аналізуючи залежність знімання|наймання| металу від часу обробки, можна прийти до висновку, що чим більше час, витрачений на обробку, тим вище зні-
 
Рис. 4  Фрагментів поверхні і профілограмми| шорсткості деталей: а) до обробки, би) після|потім| вібраційної обробки, в) після|потім| вібраційної обробки з|із| накладенням поля відцентрових сил. 


Рис. 5.Залежність зміни висоти задирки від знімання|наймання| металу: робоче тіло – Пт15, частота обертання водила – 60 об/мин, деталі типу|типа| – пластини, амплітуда вібрації – 5мм
мання|наймання| металу отримаємо|одержуватимемо| в результаті і тим нижче буде задирка на поверхні деталі.|
Цей факт не викликає|спричиняє| сумніву при будь-якому виді меха|нічеої| обробки. Як видно|показний| з|із| малюнка 6, для досягнення певного показника по зніманню|найманню| металу деталям, виготовленим з|із| різних матеріалів, необхідний і різний час обробки. Знімання|наймання| металу в даному випадку залежить від матеріалу деталі, а також |значи від їх фізико-механічних| властивостей. Деталям, виготовленим з|із| міцніших матеріалів, необхідний триваліший відрізок часу для досягнення певного значення знімання|наймання| металу. І, відповідно, пластичніші, м'якші матеріали досягають цього показника за коротший відрізок часу. З|із| графіка видно|показний|, що якщо порівнювати найбільш м'який і найбільш твердий матеріал, з|із| використаних в дослідах, то помітно відмінність по зніманню|найманню| металу при одному і тому ж часі обробки.
Висота задирок на поверхні кожної деталі визначалася за допомогою профілографа-профілометра| після|потім| кожних 15 хвилин обробки окремо для кожної групи матеріалів.
Виходячи з цього, при використанні вібровідцентрової| установки у виробництві доцільно підбирати|добирати| деталі в партію для обробки по схожих фізико-механічних| властивостях. Це полегшить процес досягнення необхідної висоти задирки на поверхні оброблюваних деталей.
Для перевірки правильності визначення часу обробки по номограмі були проведені експерименти по вивченню впливу часу обробки на інтенсивність зменшення задирки. Як видно|показний| з|із| рис. 7 після|потім| 15-30 хвилин обробки інтенсивність зміни висоти задирки затухає і дає прийнятний|допустимий| збіг з часом|згодом| обробки, визначеному по номограмі.
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Рис 6. Залежність знімання|наймання| металу від часу обробки: 1 – мідь М4, 2 – латунь ЛС-59-1, 3 - сталь 3, 4 – сталь 65Г|, 5 – алюміній Амг4; частота обертання водила – 60 об/мин, амплітуда вібрації – 5 мм, робоче тіло – Пт15, деталі типу|типа| - пластина


Рис. 7.  Залежність зміни зменшення висоти задирки від часу обробки: деталі типу|типа| – пластина, амплітуда вібрації – 5 мм, робоче тіло – Пт15, швидкість обертання водила – 60 об/мин

5. Дослідження машини для абразивної обробки деталей
В основу нової моделі поставлено завдання вдосконалити машину для вібровідцентрової обробки деталей у якій за рахунок конструктивної зміни елементів та їх взаємного розташування забезпечується підвищення ремонтопридатності й надійності пристрою, зменшення трудомісткості при його виготовленні.
Для вирішення поставленого завдання в машині для вібровідцентрової обробки деталей, що містить пружно встановлену на обертаючій основі робочу камеру, постачену вібратором, зв'язаним з приводом обертання, вібратор виконано у вигляді дебалансного вала укріпленого на підшипниках в стакані, який встановлено в центральному отворі робочої камери.
Робоча камера вібрує на основі, яка обертається разом з нею, що призводить до ущільнення робочого середовища, зусиллями взаємодії абразиву і деталі, що приводить до підвищення продуктивності обробки.
Суть моделі пояснується кресленням, де представлено загальний вигляд вібровідцентрової машини.
Машина для вібровідцентрової обробки (Рис.8) деталей складається з робочої камери 1, пружно встановленої на основі 2 за допомогою стояків 3 та пружин 4. Вібратор містить дебалансний вал 5, встановлений за допомогою підшипників 6, у стакані 7, який розташований у центральному отворі робочої камери 1 та закріплений на ній.
Дебалансний вал 5 за допомогою муфти 8 з'єднаний із приводом обертання вібратора 9, розташованим на основі 2, що, у свою чергу, через конічну передачу 10 з'єднана з електродвигуном 11, встановленим на плиті 12.
Пристрій працює таким чином: оброблювані деталі та абразив занурюються в робочу камеру 1, пружно встановлену на обертаючій основі 2 за допомогою стояків З та пружин 4, завдяки чому можливий вібраційний рух. Електродвигун II, встановлений на плиті 12, через конічну передачу 10 передає рух 
























Рис. 8 Вібровідцентрова машина






приводу обертання 9. Привід 9 з'єднаний через муфту 8 з дебалансним валом 5, який встановлений у центральному отворі робочої камери 1, за допомогою підшипників 6, у стакані 7, приводить у рух робочу камеру 1. У результаті накладання вібраційного й обертового руху відбувається обробка деталей. Процес триває при встановлених технологічних режимах протягом часу, певного для конкретного типу деталей. Для кожного типу оброблюваних деталей підібрані свої режими обробки.
Розвантаження робочої камери 1 відбувається в такий спосіб: при фіксації робочої камери 1 напроти лотока приймача виконується його перевертання, деталі разом з абразивом потрапляють у додаткову ємність.
Особливістю такої машини є нешкідливість і низький рівень шуму, а також підвищення якості оброблюваної поверхні.


















Висновки
1) Застосування методів обробки з дією тільки відцентрової або тільки вібраційної сили не дозволяє отримати поверхню з низькою жорсткістю, і лише поєднуючи ці дві дії, можна добитися згладжування задирок і уникнути мікроударів по поверхні деталі.
2)  Встановлення оптимальних значень конструктивних і технологічних параметрів процесу вібровідцентрової обробки незакріплених деталей дозволяє добитися найбільшої ефективності обробки. Продуктивність процесу і якість вібровідцентрової обробки залежать від сумісної дії відцентрової і вібраційної сил. Визначальним чинником ефективності процесу зачистки є відсутність перевищення однієї з тих сил, що беруть участь в процесі, над іншою. 
3) Ці установки відрізняються тим, що вони не шкідливі, мають невеликий рівень шуму.
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Анотація

Актуальність теми. На сьогоднішній день однією з доріг розвитку машинобудування є виготовлення деталей машин високої якості, довговічність і надійність яких в значній мірі залежать від точності їх виготовлення, оптимальних фізіко-механічних властивостей поверхневих шарів поверхонь, що сполучаються. Це, у свою чергу, вимагає удосконалення методів обробної обробки, особливо на фінішних операціях, розширення технологічних можливостей, впровадження на їх основі нових технологічних процесів. Серед продуктивних методів, що здійснюють обробні (а також зачисні) операції, має місце вібраційний метод обробки, який характеризується забезпеченням високої якості оброблених поверхонь і широкою універсальністю вібраційного верстата. Проте при вібраційній обробці дрібних плоских деталей спостерігається нерівномірна обробка їх поверхонь із-за злипання в пакети і налипання на стінки вібруючого контейнера. Все це вимагає дослідження нових технологічних можливостей вібраційної обробки, що характеризуються вищою інтенсивністю і продуктивністю, високими якісними показниками, створення нових методів, сприяючих ліквідації налипання деталей на стінки контейнера і злипання їх між собою в процесі обробки. У зв'язку з цим в роботі досліджується актуальне науково-технічне завдання розробки і впровадження ефективного технологічного процесу віброабразивної обробки дрібних плоских деталей на основі науковий обгрунтованого вибору методів, сприяючих розширенню можливостей вібраційної обробки шляхом зміни форми контейнера і функцій робочого середовища (РС), що забезпечують процес обробки і розділення злиплих деталей.
Мета дослідження. Метою науково-дослідницької роботи є дослідження можливостей вібраційної обробки плоских деталей на основі удосконалення технологічної системи шляхом вибору раціональної форми контейнера, робочого середовища і пристосувань.
Для досягнення поставленої мети необхідно вирішити наступні завдання:
 1. Аналіз деталей, що підлягають вібраційній обробці.
 2. Аналіз методів підвищення ефективності вібраційної обробки. 
3. Дослідження особливостей руху робочого середовища і деталей під впливом коливальної системи з метою здійснення рівномірної обробки плоских деталей.
Методи дослідження. Науково-дослідницька робота базується на наукових положеннях теорії віброабразивної обробки, механіки сипких середовищ, викладених в роботах вітчизняних і зарубіжних учених.
Загальна характеристика наукової-дослідницької работи: 25 сторінок, 8 рисунків, 1 таблиця, 5 використаних джерел.
Ключові слова: МЕТОДИ ОБРОБКИ, ЕФЕКТИВНІСТЬ, ЯКІСТЬ, ЧАС ОБРОБКИ, ВІБРОВІДЦЕНРОВА МАШИНА, РІВЕНЬ ШУМУ.
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