СЕКЦИЯ «СТАНКИ И ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЕ ОСНАЩЕНИЕ»

· Сравнительные исследования стойкости и качества обработки деталей с применением инструмента АО «КЗТС»

Докладчик: Абзаев Ринат Саубанович, начальник лаборатории кафедры «Инновационные технологии машиностроения» аэрокосмического факультета Пермского национального исследовательского политехнического университета
Проведены исследования влияния геометрии, материала режущих пластинок резцов различных фирм и режимов резания на физические параметры процесса резания и качество обработки с использованием центра компьютерной диагностики. Проводится сравнительная оценка и даны рекомендации по использованию режущих пластинок в зависимости от типа обработки. Геометрия режущих пластинок, физические параметры, режимы резания. Приводятся результаты сравнительных испытаний режущих пластин различных производителей.
· Современный сборный инструмент для фрезерования АО «Кировградский завод твердых сплавов». Технические возможности, номенклатура, перспективы развития

Докладчик: Бурков Сергей Михайлович, начальник бюро разработки фрезерного инструмента АО «КЗТС»
Собственные разработки и изготовление новых сборных фрез на предприятии проводятся комплексно: современные конструкции и  режущие свойства пластин в сочетании с особенностями построения конструкций корпусов должны обеспечивать выпуск инструмента мирового уровня. Конструирование производится с учетом реальных  особенностей эксплуатации фрез в условиях российского машиностроения, что  обеспечивает надежную конкурентоспособность.

 Режущие пластины для фрез имеют высокую геометрическую точность, покрыты специальным износостойким покрытием с наноструктурированными градиентными слоями для увеличения стойкости при циклических нагрузках. Результат – возможность использования максимальных подач и получение наивысшей производительности. 

· Автоматизация и модернизация испытательного оборудования для исследования процессов абразивного изнашивания и ударной вязкости
Докладчик:  Ильиных Сергей Анатольевич, старший научный сотрудник лаборатории порошковых, композиционных и нано-материалов Института металлургии Уральского отделения Российской академии наук к.т.н.,e‑mail: sergil1957@mail.ru
Модернизация испытательного оборудования, физически и технически устаревшего – экономное и рациональное решение для любой организации. Когда оборудование перестает удовлетворять Вашим требованиям, а также требованиям сертификации Вашей продукции и средств на приобретение нового современного испытательного оборудования у Вас не хватает, тогда модернизация – это выгодное решение, которое не только не ударит по бюджету компании, но и сэкономит миллионы на покупку нового оборудования.

Машина трения типа СМТ-1 предназначена для исследования процессов абразивного изнашивания материалов. Существующие устройства регистрации параметров измерения не отвечают современным требованиям экспериментальных исследований, т.к. являются аналоговыми. Это влечет за собой низкую скорость и точность обработки сигналов и соответственно результатов исследования. 

Поэтому, вопросы модернизации существующих и создания новых средств и оборудования с современными системами автоматизации экспериментальных исследований являются весьма актуальными.

При испытаниях материалов и узлов на любом оборудовании возникает задача сбора информации с регистрирующих устройств, которую успешно можно решить с помощью программного и аппаратного оборудования. При испытаниях на трение и износ, ударную вязкость используют в основном следующие типы измерительных устройств: датчик момента, тензодатчики различной конфигурации (датчики сжатия), фотодатчик импульсный, индуктивный датчик перемещения, инфракрасный датчик температуры, прецизионный потенциометр. 

В новый комплекс СМТ-1 входят две составные части:

Механическая – собственно машина СМТ-1.

Электротехническая – Блок Управления (система управления, контроля и обработки результатов испытаний). 

Блок Управления питается от трехфазной сети переменного тока. Внутри блока установлены вторичные источники питания, обеспечивающие работу всех его устройств.

Блок Сопряжения (БС) преобразует сигналы, поступающие от датчиков, установленных на машине СМТ-1 в нормированные сигналы, которые соответствуют требованиям устройства ввода – вывода.

Расширитель ввода – вывода (К) собирает и преобразует нормированные сигналы блока сопряжения в цифровую форму для передачи их в Преобразователь Интерфейса (ПИ), который в свою очередь преобразует цифровой сигнал в протокол USB для дальнейшей передачи его в ПК.

Управление электроприводом машины СМТ-1М производится компьютером в обратном порядке. Сигнал задания скорости вращения вала испытуемого образца поступает от ПК через преобразователь интерфейса (ПИ) в расширитель (К) и далее на вход электропривода (ЭП), который управляет скоростью вращения вала электродвигателя СМТ-1.

Программное обеспечение системы позволяет компьютеру производить сбор показаний датчиков в процессе испытаний и их предварительную обработку. Сформированная база данных в дальнейшем позволяет производить обработку результатов экспериментов программой «Excel» на любом компьютере.

Копер маятниковый КМ – 5М предназначен для определение ударной вязкости при динамических испытаниях на ударный изгиб, что является основным практическим методом оценки склонности стали к хрупкому разрушению. Испытания образцов на ударный изгиб проводятся на маятниковых копрах типа МК (МК-5, МК-15, МК-30 и др.), изготовляемых по ГОСТ 10708-63.  Разрушение осуществляется маятником, свободно качающимся на горизонтальной оси, укрепленной в шарикоподшипниках на стойках копра.
На серийном приборе КМ-5 измерительным элементом является градуировочная шкала и металлическая стрелка. Измерение проводится визуальным способом после удара молота по образцу и остановки стрелки на соответствующем угле шкалы. 

Модернизация копра заключалась в замене градуировочной шкалы на прецизионный датчик вращения и создание электронного блока обработки результатов. Определение исходного угла и угла взлета маятника в модернизированном копре КМ-5М производится с помощью блока измерения и индикации.

Блок измерения и индикации имеет два канала измерения угла отклонения молота. Первый канал измеряет и индицирует угол α начального отклонения молота. Второй канал предназначен для фиксации угла β, на который отклоняется молот после разрушения образца.

Блок измерения позволяет производить запись временной диаграммы траектории движения молота во время разлома образца на запоминающий осциллограф. Чувствительность измерительного оборудования позволяет проследить момент зарождения трещины и общий характер разрушения образца. Погрешность датчика измерения угла составляет 0,5%.
Разработанные и созданные программно-аппаратурные диагностические комплексы, позволяют измерять трибологические и прочностные свойства металлов в цифровом виде. Значительно повышены точность и скорость измерений, а также увеличено количество измеряемых параметров.
· Преимущества модернизации станков на оборудовании OMRON. Примеры решений

Докладчик: Исаев Вадим Евгеньевич, менеджер по работе с дистрибьютерами в   Уральском регионе ООО «Омрон Электроникс», г.Москва.
- Сервоприводы Омрон для управления приводами подач станков

- ПЛК Омрон для модернизации электроавтоматики станков

- Примеры применений автоматики Омрон на заводах Уральского региона  

· Новые металлорежущие твердосплавные пластины для обработки стали АО «Кировградский завод твердых сплавов» для импортозамещения

Докладчик: Лопатин Юрий Михайлович, заместитель директора по производству и сбыту по вопросам маркетинга АО «КЗТС»

Современные технологии АО «КЗТС» - основа производства металлорежущих твердосплавных пластин. Конструкции современных пластин собственных разработок для различных видов обработки стали. Сравнительные свойства отечественных пластин с зарубежными аналогами Перспективы развития производства сменных режущих пластин и марок твердых сплавов. 
· Обмен опытом  развития станкостроения в Самарской области: институты развития, господдержка, экспортный потенциал

Докладчик: Чижов Станислав Геннадьевич, директор ООО «Средневолжский станкозавод», г.Самара
