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ДЕТАЛИ «ВАЛ»



3D модель детали «Вал»



Описание марки материала 

      Согласно чертежа деталь "Вал",
изготавливается из марки материала
Д16Т. 
      Д16T – дюралюминиевый
деформируемый сплав закалено
конструкционный термоупрочненный
и естественно состаренный сплав 
      Его применяют для изготовления
силовых элементов конструкций в
авиатехнике: деталей обшивки,
каркаса, шпангоутов, нервюр, тяги
управления, лонжерон.

 

Легирующие 
элементы 

Содержание 
% 

Al(Алюминий) 90.9-94.7

Cu(Медь) 3.8-4.9

Mg(Магний) 1.2-1.8

Mn(Кремний) 0.3-0.9

Si(Кремний) до 0.5

Fe (Железо) до 0.5

Zn(Цинк) до 0.25

Ti(Титан) до 0.15

Cr(Магний) до 0.1

примесей каждая 0.05;
 всего 0.15



Описание технологического оборудование

Диаметр устанавливаемый, max
Диаметр над суппортом, max
Диаметр обрабатываемый, max
Поперечный ход (X)
Продольный ход (Z)
Ускоренный ход (X /Z)
Мощность привода (40 / 100 %)
Максимальные обороты главного
шпинделя                                        
Максимальные обороты
приводного инструмента
Хвостовик                                              
Количество  приводных позиций в
револьвере и всего позиций                                                           

330 мм
260 мм
Ø200 мм
182,5 мм
455 мм
30 / 3 м/мин
16,5 / 11 кВт
5000 об/мин

4500 об/мин

VDI 30
6/12

      На трёх координатном токарно-фрезерном  станке с ПУ CTX 310 Ecoline
выполняются следующие виды технологических переходов: точение, 
фрезерование, сверление, центрование, растачивание, резьбонарезание.



Эскиз 
Установ №1



Последовательность обработки детали в ShopTurn 
Установ №1



Симуляция обработки детали в ShopTurn 
Установ №1



Эскиз 
Установ №2



Последовательность обработки детали в ShopTurn 
Установ №2



Симуляция обработки детали в ShopTurn 
Установ №2



Список режущего инструмента ShopTurn 



Описание режущего
инструмента











Вспомогательный инструмент

Проходной упорный резец черновой с углом 80º
Проходной упорный резец чистовой с углом 35°
Канавочный резец шириной 3мм

Резьбовой резец с шагом 1,5



Сверло Ø25 с углом 180°
Расточной резец с углом 55°

Фреза  Ø10
Сверло Ø10 с углом 118°



Обозначения Контролируемые
поверхности

Вид

Штангенциркуль
 ШЦЦ-1-150-0.01 

ГОСТ 166-89

Вылет 77 мм и 80 мм для 
контроля диаметральных 
размеров наружного и 
внутреннего контура для 
контроля линейных размеров 
внутреннего и наружного 
контура, и канавки 

МК-50-1 ГОСТ 
6507-90
МК-100-1 ГОСТ 
6507-90

Для контроля диаметральных 
размеров наружного контура и 
канавки

Механический
 нутромер
НИ-50 ГОСТ 868-82 

Для контроля диаметральных
 размеров внутреннего контура

Резьбовое калибр- 
кольцо

Для контроля наружной резьбы
М42х1,5-6h ГОСТ 17764-72

Измерительный и проверочный 
инструмент



Спасибо за 
внимание! 


