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Следовательно, для уменьшения габаритов насоса число зубьев желательно вы-
бирать при всех прочих равных условиях, возможно, меньшим, а модуль – большим.  

Текущая подача жидкости шестеренным насосом носит пульсирующий харак-
тер и пульсация подачи повторяется при повороте шестерни на угол, соответствую-
щий одному шагу (за один оборот происходит число колебаний, равное числу зубьев 
ведущей шестерни).  

Форма периодической кривой пульсации зависит от ряда факторов и в первую 
очередь от коэффициента τ  перекрытия и давления жидкости. Коэффициент нерав-
номерности потока (отношение максимальной амплитуды пульсации к среднему 
значению) шестеренного насоса с цилиндрическим эвольвентным зацеплением для 
шестерен с коэффициентом перекрытия 1=τ  определяется по выражению [2]. Объ-
емные насосы и гидравлические двигатели гидросистем: 
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Подставляя выбранные числа зубьев 18; 12; 8, получим числовые значения не-
равномерности пульсации подачи. 

– при z = 18    δ  = 10,5 %; 
– при z = 12    δ  = 15 %; 
– при z = 8      δ  = 22 %. 
Исходя из этого можем сделать вывод, что c уменьшением числа зубьев шесте-

рен насоса пульсация подачи рабочей жидкости возрастает почти в два раза. Но при 
снижении числа зубьев снижается их прочность. Следовательно, выбор количества 
зубьев нужно производить для каждого насоса индивидуально, исходя из требований 
эксплуатации. 
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Одним из основных этапов проектирования технологического процесса изготов-
ления детали является выбор вида заготовок, определение их размеров и припусков. 

Припуск – слой материала, удаляемый с поверхности заготовки в целях достиже-
ния заданных свойств обрабатываемой поверхности детали. Существуют следующие 
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методы расчета припусков: опытно-статистический, расчетно-статистический и рас-
четно-аналитический [1]. 

Расчет припусков на механическую обработку наружных поверхностей различ-
ных деталей (корпусов, плит, валов и др.) ведется расчетно-аналитическим методом. 
Данный метод для назначения припусков является самым точным и зачастую трудо-
емким. В связи с этим для назначения припусков на поверхности деталей производят 
табличным либо расчетно-табличным методами.  

Цель данной работы – автоматизировать расчет припусков на механическую 
обработку наружных поверхностей.  

Для расчета припусков на обработку наружных поверхностей необходимо со-
блюдать следующие этапы: 

1. Пользуясь рабочим чертежом детали и картой технологического процесса 
механической обработки, записать в расчетную карту обрабатываемые элементар-
ные поверхности заготовки и технологические переходы обработки в порядке после-
довательности их выполнения по каждой элементарной поверхности от черновой 
заготовки до окончательной обработки. 

2. Записать значения высоты микронеровностей Rz, глубины дефектного слоя T, 
пространственного отклонения формы ,ρ  погрешности установки ,ε  допуска .δ  

3. Определить расчетные минимальные припуски на обработку по всем техно-
логическим переходам. 

4. Записать для конечного перехода наименьший предельный размер детали по 
чертежу. 

5. Для перехода, предшествующего конечному, определить расчетный размер 
прибавлением к наименьшему предельному размеру по чертежу расчетного припуска. 

6. Последовательно определить расчетные размеры для каждого предшествую-
щего перехода. 

7. Записать наименьшие предельные размеры по всем технологическим переходам. 
8. Определить наибольшие предельные размеры прибавлением допуска к ок-

ругленному наименьшему предельному размеру. 
9. Записать предельные значения припусков как разность наибольших предель-

ных размеров и как разность наименьших предельных размеров предшествующего и 
выполняемого переходов. 

10. Определить общие припуски, суммируя промежуточные припуски на обра-
ботку. 

В качестве инструментального средства для автоматизации расчет припусков на 
механическую обработку наружных поверхностей выбрана высокопроизводительная 
система управления реляционными базами данных Microsoft Access 2003.  

Для реализации перечисленных выше этапов первоначально в MS Access была 
создана база данных «Расчет припуска на механическую обработку наружных по-
верхностей», состоящая из таблиц, источником данных для которых являются таб-
лицы из [1] и [2]. Таблицы базы данных могут быть как простыми, так и сложными 
(составными). Сложная таблица представляет собой структуру, состоящую из про-
стых таблиц, объединенных между собой связями. Одним из основных качеств таб-
лиц базы данных является возможность экспортировать и импортировать данные 
таблиц из одной базы данных в другую. Это дает возможность быстро и удобно до-
полнять базу данных новой информацией. 
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Следующим шагом при создании автоматизированной системы является созда-
ние форм, на которых будут отражаться два основных блока: ввод данных и обра-
ботка данных.  

Форма – это панель, на которой расположены различные программируемые 
элементы (поля, надписи, заголовки, кнопки, рисунки, подчиненные формы, группы 
переключателей, выключатели и др.). При создании форм необходимо придержи-
ваться простоты управления, чтобы программа была доступна и понятна пользовате-
лю, а также наглядности интерфейса. 

Все элементы, размещенные на форме, изначально никак не связаны с ней.  
У каждого элемента есть свои свойства: 

– элементы можно связывать с данными таблиц, запросов с помощью макроко-
манд и программного кода; 

– изменять размеры и переименовывать; 
– задавать обработку событий на выполнение каких-либо действий при исполь-

зовании выражений, макросов и программ (по нажатию кнопки, при открытии фор-
мы, получении фокуса, при обновлении и т. д.). 

В разработанной системе задействованы различные виды элементов формы, как 
непосредственно связанных с таблицами напрямую («Поле со списком»), так и через 
запросы («Кнопки», «Поля», «Подчиненные формы/Отчет»). На обработку событий 
элементов блока ввода данных написаны как программный код на языке Visual 
Basiс, так и макрокоманды и выражения. 

Расчет припусков производится в блоке обработки данных, используя перемен-
ные, с помощью которых в дальнейшем производится математическая обработка  
и формируется общий припуск на наружную поверхность детали. 

Вызов главной кнопочной формы при открытии базы данных «Расчет припуска 
на механическую обработку наружных поверхностей» позволяет пользователю сразу 
начать работу в среде приложения и приступить к выполнению задачи расчета при-
пуска. 

Использовать предлагаемую систему для автоматизированного расчета припус-
ков могут студенты в курсовых и дипломных работах, а также инженеры-технологи. 
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Повышение требований к точности размеров, формы и расположения поверх-
ностей, качеству поверхностных слоев рабочих элементов деталей машин, к надеж-
ности и долговечности работы машин и механизмов вызвало значительное расшире-
ние области применения абразивной обработки. 




