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                                                                 ВВЕДЕНИЕ 
Курсовой проект по технологии машиностроения  предусматривает проектирование студентом технологического процесса изготовления детали и средств технологического оснащения.
Данными для выполнения  задания являются: 
- чертёж детали; 
- годовая производственная программа;
-  режим работы в две смены.

В курсовой проект должны входить:
- пояснительная записка в объёме 30…35  страниц формата А4;
- графическая часть в объёме 2…3 листа формата А1;
- комплект технологической документации.
Пояснительная записка должна содержать:
Введение

1     Общий раздел

1.1  Описание и технологический анализ детали

1.2  Материал детали и его химические и механические  свойства

1.3  Анализ технологичности конструкции детали

1.4  Обоснование типа производства

2     Технологический раздел

2.1   Выбор вида заготовки и её конструирование

2.2 Расчёт и определение промежуточных припусков и промежуточных размеров на одну     поверхность аналитическим методом на остальные табличным методом
2.3   Разработка маршрутно - операционного  технологического процесса изготовления детали

2.4  Разработка  двух разнохарактерных операций технологического процесса с          

определением   режимов резания и определение основного времени
2.5 Определение норм времени на две ранее разработанные операции

3    Конструкторский раздел

3.1 Описание и расчёт одного режущего инструмента

3.2 Описание и расчёт  одного измерительного инструмента

3.3  Описание и расчет станочного приспособления
Графическая часть курсовой работы должна содержать:
1  Чертёж детали

2  Чертёж заготовки

3 Чертежи карт наладок на 2 -4 операции

4  Чертёж рассчитанного режущего  инструмента

5 Чертёж  рассчитанного измерительного инструмента

6 * Чертёж станочного приспособления

Комплект технологической документации должен содержать:
1 Титульный лист комплекта  технологической документации

2  Маршрутные карты технологического процесса

3  Операционные карты механической обработки на две разработанные операции
   
Примечания – *Проектирование приспособления осуществляется по заданию преподавателя, в этом случае вместо пункта 3.1 и 3.2 выполняется пункт 3.3, а вместо пункта 4 и 5 пункт 6.
3
             ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ  К ОФОРМЛЕНИЮ КУРСОВОГО ПРОЕКТА
1 Структура пояснительной записки:

Титульный лист.  Задание. Содержание. Введение. Общий раздел. Технологический раздел. Конструкторский раздел. Список литературы.

2 Общие требования:
2.1 Курсовая работа выполняется следующими способами:

- Рукописным – чернилами,  пастой чёрного цвета с высотой букв и цифр не менее 2,5 мм.

- С применением печатных и графических устройств ЭВМ.

2.2  Текстовый документ оформляют  с одной стороны  листа белой бумаги формата А4, обрамлённых рамкой и основной надписью форма 2 и 2а, в соответствии с рисунком 1.
2.3 Текст  оформляют с соблюдением следующих размеров, в соответствии с рисунком 1:

-Расстояние от рамки формата до границ  текста в начале и в конце строк не менее 3 мм.

-Расстояние от верхней или нижней  рамки  не менее 10 мм.

-Абзацы в тексте начинаются отступом, равным 15…17 мм (5 интервалов)

2.4  Описки  и опечатки допускается исправлять аккуратно подчисткой или закрашиванием белой краской и нанесением на том месте исправленного текста.

2.5  В тексте не допускается применять сокращенных слов, кроме установленных правилами русской орфографии.
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Рисунок 1- Пример оформления текстовой документации
3  Построение текстового документа
3.1 Наименование структурных элементов  текстового документа  «СОДЕРЖАНИЕ», «ВВЕДЕНИЕ», «СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ» следует располагать  в середине строки симметрично тексту, не подчёркивая, писать прописными буквами,  без точки на конце, не  нумеруя.

3.2 Текст теоретической и практической части при необходимости  разделяют на разделы, подразделы, пункты, подпункты.
3.3  Заголовки разделов  пишутся с прописной буквы,  с абзацного отступа, не подчёркивая. Переносы слов в заголовках не допускаются. Если заголовок состоит из  двух предложений, их разделяют точкой.
4
3.4  Разделы нумеруются в пределах  курсовой работы  и обозначают арабскими цифрами  без точки, например 1,2,3 и т.д.

3.5   Каждый раздел следует начинать с нового листа.

3.6  Расстояние  между  заголовком  и текстом  равняется 15мм (3…4 интервала).

Расстояние между заголовком раздела и подраздела равняется 8мм (2 интервала).

3.7   Заголовки подразделов начинаются с абзацного отступа,  и пишутся с прописной буквы, не подчёркивая, без точки в конце.


   
 Подразделы должны иметь нумерацию в пределах каждого раздела. Номер подраздела состоит из номера раздела и подраздела, разделённый точкой. В конце подраздела точка не ставится. Например, 1.1, 1.2, 1.3. 
3.8 При необходимости подразделы могут быть разделены  на пункты, а пункты   
на подпункты. Пункты и  подпункты заголовками не снабжаются, нумеруются следующим образом - 1.1.1, 1.1.2.
3.9   В текстовой документации, за исключением формул, таблиц, рисунков не допускается

применять  условные математические и чертёжные обозначения. Например, знак  (-),   >,  <.,  %   и т. д..

3.10     Если в тексте приводят диапазон числовых значений физической величины, то обозначение величины пишется после последнего диапазона. Например, от 1 до 5мм, от 1 до10 кг.  Недопустимо отделять  единицу физической величины  от числового значения, кроме физических величин, помещенных в таблицах, выполненных машинописным способом.
3.11  Дробные числа необходимо приводить в виде десятичных дробей или в виде 

простой дроби,  записанной в строчку через косую черту.
4  Нумерация страниц
4.1 Страницы текстового  документа следует нумеровать арабскими цифрами, соблюдая сквозную нумерацию по всему тексту.

 
4.2 Титульный лист, лист «Задание» включается в общую нумерацию страниц. Номер страницы проставляется  в основной надписи в графе «Лист».
5  Оформление таблиц

Оформление  таблиц в соответствии с рисунком 2.
5.1   Таблицы нумеруются сквозной нумерацией арабскими цифрами в пределах

всего документа. Например, Таблица 1.

5.2    Название таблицы должно быть кратким и полностью отражать содержание таблицы.

Заголовок  не подчёркивается, выполняется с прописной буквы и помещается над таблицей.

            5.3     Заголовки граф и строк таблицы  следует писать с прописной буквы без точки в  конце.
5.4   При переносе части таблицы на другой лист  заголовок помещают только над первой частью. Над последующими частями пишут слова « Продолжение таблицы». В этом случае  нумерация граф таблицы обязательна.

5.5 Таблицы слева, справа, снизу ограничены линиями.

5.6 Высота строк таблицы должна быть не менее 8 мм.
Пример:

Таблица    1 – Расчёт припусков и промежуточных размеров
	Маршрут обработки поверхности
	Припуски,

мм
	Промежуточные размеры,

мм

	
	
	

	
	
	


 



      Рисунок 2 – Пример оформления таблицы   
5.7  Повторяющийся текст в таблице разрешается заменять кавычками .
5.8  При отсутствии отдельных данных таблицы следует ставить прочерк.

5

5.9  Если все показатели, приведенные в графах таблицы, выражены одной  единицей    

измерения, то её обозначение помещается справа над таблицей.
5.10  Ссылка по тексту на данные таблицы должна оформляться следующим образом: 

« Приведенные в таблице 1 данные  указывают …»

6  Оформление формул
6.1  Все формулы в тексте, если их больше одной, нумеруются  арабскими цифрами в пределах текстового документа или раздела. Номер указывают с правой стороны листа на уровне формулы в скобках.

Значение символов, входящих в формулу, должны быть приведены непосредственно  
под формулой. Расшифровка величин дается в той последовательности, в которой они приведены в формуле. Пояснение каждого символа следует давать с новой строки, с абзацного отступа.  Например:

 Плотность каждого образца  p, кг/ м ³, вычисляется по формуле
                                              p= m/V,                                                                                           (1)

где  m -  масса образца,  кг ;  
      
       V -  объём образца,  м ³.

6.3 Ссылки в тексте на порядковый номер формул дают в скобках, например
 «…в формуле (1) ». 
7 Оформление иллюстраций    
 7.1 Иллюстрации нумеруются арабскими цифрами сквозной нумерацией.  
 Например: « Рисунок 1».

7.2 Иллюстрации могут иметь наименования и пояснительные данные.

  Например: «Рисунок 1 – Детали прибора».
7.3 При ссылке на иллюстрацию следует писать «…в соответствии с рисунком 1..».

 
8   Оформление содержания, в соответствии с рисунком 3
   
 В содержании перечисляют заголовки всех разделов, подразделов, а также введение и 
 список литературы с указанием  начальных страниц.

  Заголовки приводятся в той  же форме, в которой они даны в тексте. Все заголовки 
 в   содержание  начинаются с прописной буквы, точку в конце заголовка  не ставят.
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                                                     Рисунок 3 
6
9 Оформление ссылок
9.1  При цитировании работ авторов, делается ссылка на источник, цитаты берут в кавычки.

9.2  Затекстовые ссылки оформляются в квадратных скобках, где проставляется номер источника в  списке литературы, и в необходимых случаях указывается страница. Допускается оформление ссылок в круглых скобках, например: [8], [6, c .75],  (3) .
9.3  Внутренние ссылки оформляются в круглых скобках, где указывается фамилия и инициалы автора, название книги, выходные данные.
 10   Список литературы
10.1 Список литературы включает всю используемую литературу в алфавитном порядке фамилий авторов, либо в том порядке, как  литература используется в текстовом документе.
10.2  Форма оформления списка литературы: фамилия, инициалы автора, название книги, 
место издания, наименование издательства, год издания.

            10. 3  Список литературы помещают в конце текстового документа после заключения.

10.4   Если источник имеет одного автора, то сначала пишется его фамилия, затем инициалы.

10.5  Если  авторов два и более, то пишется  сначала фамилия и инициалы первого автора, название источника,  ставится косая линия ( / ) и указываются инициалы и фамилия авторов в той последовательности,  как и в источнике.
10.6   В случае выхода источника под общей редакцией после наименования источника ставится одна косая линия ( / ) и с прописной буквы пишется : / Под общей редакцией….
Пример оформления  списка литературы:   
1. Нефедов Н.А. Сборник задач и примеров по резанию металлов и режущему инструменту
 / К.А. Осипов. – М.: Машиностроение, 1980.
2. Косилова А. Г. Справочник технолога машиностроителя  / Р. К. Мещеряков.

Том 1 и 2, - М.: Машиностроение, 1985.

3. Данилевский В.В. Технология машиностроения - М.: Машиностроение, 1992.
11  Обозначение   документов курсового проекта
Обозначение документов проставляют в соответствующей графе основной надписи.

Пример структурного обозначения документов курсового проекта:
ТМКД.  КП4518.  000  ХХ,
где  ТМКД – наименование колледжа,
                   КП      -  курсовой проект,

                     45        -  номер  группы,

                     18       -    номер варианта,

                     000      -   порядковый номер детали

             ХХ     -   шифр документа

Шифры документов курсового проекта

ПЗ –   пояснительная записка
СБ –   сборочный чертёж
СБИ – сборочный чертёж режущего инструмента
СБК -  сборочный чертеж измерительного инструмента

ИР   -  инструмент режущий, детали, спецификация


ИК  -   инструмент контрольный, детали, спецификация 

НТ2 -  наладка технологическая  

ПУ   -  план участка

ШТ  -  чертёж  штамповки ( заготовка)
7

12  Оформление титульного листа курсовой работы
Оформление титульного листа курсовой работы, в соответствии с рисунком 4.
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Рисунок 4 - Титульный лист курсового проекта
13  Основные  надписи курсового проекта пояснительной записки
Пример:

           а)  форма 2  (размеры 40 × 185)  – лист содержания, в соответствии с рисунком 5.
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                                                                 Рисунок 5
б) форма 2а (размеры 15×185) – последующие листы пояснительной записки, в соответствии с рисунком 6.                                                           [image: image5.png]/Juc|
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                                                                   Рисунок 6
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.14  Оформление приложений

14.1 Приложения могут быть информационными и обязательными. 

Информационные приложения могут быть рекомендуемыми и справочными.

14.2   Приложения оформляются с основной надписью.

14.3  Приложения обозначаются заглавными буквами русского алфавита А, Б, В и т.д.кроме букв Е,З,И,О,Ч,Ь,Ъ,Ы.
14.4  Каждое приложение должно  начинаться с нового листа  с указанием  наверху посредине страницы слова « ПРИЛОЖЕНИЕ» и его обозначения, а  под ним в скобках для обязательного приложения пишут слово «Обязательное», а для информационного – «Рекомендуемое» или «Справочное»

14.5  Заголовок приложения размещается симметрично относительно текста  с прописной буквы отдельной строкой.
14.6 В тексте на все приложения должны быть ссылки, например «… дано в
 приложении А».
14. 7 В содержании перечисляют  все приложения с указанием их заголовка и обозначения.

                                                                              9
   Рекомендации по выполнению разделов пояснительной записки
ВВЕДЕНИЕ
      При составлении раздела « Введение» студенты должны указать цель курсовой работы. 
Кратко описать разработку технологического процесса для своей детали по разделам пояснительной записки с указанием выводов по каждому пункту раздела. Сделать описание  содержания графической части своего проекта.
       1 Общий раздел
       1.1 Описание  и  технологический анализ детали
 
   Студенты должны  описать назначение детали, базируясь на раздел «Детали машин» дисциплины  «Техническая механика».  

  
   Проанализировать технические требования на  изготовление детали:

-точность диаметральных и линейных размеров;
-точность формы; 

-точность взаимного расположения поверхностей детали;
-шероховатость поверхностей;
-твёрдость поверхностей или всей детали.
Пример:  Ø17 h6 (​​-0,011) – наружная цилиндрическая поверхность, выполняется с точностью 

по 6 квалитету, верхнее  отклонение  равно 0, нижнее -0,011мм. Шероховатость поверхности  Ra=1,25мкм. Поверхность имеет допуск  отклонения от  круглости  0,008мм. 

        1.2 Материал детали  и его химические и механические свойства
        На основании чертежа детали, следует описать материал детали: марка материала, ГОСТ, химический состав и механические свойства.

Данные о химическом составе и механических свойствах необходимо оформить в таблицах, как  показано ниже (таблица 1,2).
Таблица 1 – Химический состав стали 40Х                                                                                   %     
	Углерод,

     
	Кремний,


	Марганец,

    
	        Хром,

         
	Никель 

не более
	   Сера

  не более
	Фосфор

    

	0,36-0,4
	0,17-0,37
	  0,5-0,8
	      0,8-1,1
	    0,25
	0,04
	0,04


Таблица 2 – Механические свойства стали 40Х

	Твёрдость

по Бринеллю
НВ
	Предел прочности при растяжении
кгс/мм² (МПА)

в

	Предел прочности при изгибе
кгс/мм² (МПА)

и

	Относительное удлинение
δ, %
	Относительное сужение
Ψ, %

	207
	70 (700)
	47  (470)
	17
	56


  Масса детали
                               mд  = ( πd1²/4* L1+ πd2²/4* L2+πd3²/4* L3) *ρ ,                     (1)
                                      -6
где       ρ    =     7,8*10     кг/мм³ - плотность стали,

            d1; d2 ;d3 –  диаметр ступеней вала,

              L1; L2 ;L3- длины ступеней вала.
Пример:

Расчёт массы  детали  для вала,  показанного на рисунке 7.
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Рисунок 7 - Чертёж детали

mд  = ( 3,14*302*40/4 +3,14*202*20/4)*7,85*10-6   =0,17кг
                   Масса детали  вал  0,17кг
1.3 Анализ технологичности конструкции изделия (ТКИ)
 В пояснительной записке необходимо дать качественную и количественную оценку технологичности конструкции  детали  по дополнительным показателям.
Качественная  оценка  ТКИ  проводится  по следующим показателям:
1. Небольшая масса детали, менее 5кг.

2. Удобные базы.

3. Невысокая точность и качество поверхностей детали.

4. Свободный доступ  режущего инструмента к обрабатываемым  поверхностям.

5. Унификация размер и конструктивных элементов деталей.

6.  Деталь  жесткая, если  L/dср. ≤10.

7. Оси отверстий перпендикулярны поверхности детали.
Если деталь вал,  то  к выше перечисленным показателям прибавляются нижеперечисленные показатели:
8. Наличие центровых отверстий.

9. Небольшой перепад диаметров ( dmax/dmin ≤ 2)

     10. Диаметры ступеней валов убывают от одного края к другому или от середины к краям.

      11.Поверхности одинакового диаметра,  имеющие разные посадки должны разъединяться канавками.

       12. Длины степеней вала равны или кратны.
Количественную оценку  ТКИ по дополнительным показателям
Перед тем как провести количественную оценку ТКИ, необходимо все конструктивные элементы и их характеристики занести в таблицу 3.
Пример.

Таблица составлена в соответствии с чертежом рисунок 3.
Таблица 3- Характеристика конструктивных элементов детали  

	Конструктивные

элементы
	Количество

поверхностей
	Количество

унифицированных

поверхностей
	Точность

поверхности

(квалитет)
	Шероховатость

поверхности

Rа

	Торцевые

поверхности
	2
	-
	14
	20

	Цилиндрические поверхности Ǿ30 h14
	1
	1
	14
	20

	Цилиндрическая 

поверхность Ǿ20h14
	1
	1
	14
	20

	Количество 
элементов
	4
	2
	


а) Коэффициент унификации

                                     Ку.э.= Qу.э./Qэ, ,                                                                 (2)

            где Qу.э- количество унифицированных элементов ,

                   Qэ -  количество элементов детали.

Если  Ку.э.≥ 0,6 - деталь технологична по этому показателю. 
Пример.

Коэффициент унификации рассчитываем в соответствии с формулой (2)

Ку.э.=2/4=0,5

Ку.э.≤  0,6 - деталь нетехнологична по этому показателю. 
         б) Коэффициент точности 

                                   Кт.ч.= 1- (1/Аср.),                                                                  (3)

          где  Аср​- среднее значение точности или квалитета.

Если Кт.ч.≥ 0,8 - деталь технологична по этому показателю.

Пример.

Коэффициент точности рассчитываем в соответствии с формулой (3)

Аср​. =14*4/4=14
Кт.ч.= 1- (1/14)=0,93

Кт.ч.≥ 0,8 - деталь технологична по этому показателю.
в) Коэффициент шероховатости
                                 Кш=(1/Gср),                                                                            (4)

          где Gср- среднее значение шероховатости.

 
Если Gср≤ 0,32  -  деталь технологична по этому показателю.
Пример.
Коэффициент шероховатости рассчитываем в соответствии с формулой (4)

           Gср  =20*4/4=20
            Gср  =1/20=0,05

            Gср≤ 0,32  -  деталь технологична по этому показателю.

   Вывод о технологичности  детали делаем на основании качественной и количественной оценки технологичности.

1.4 Обоснование типа производства
     
 Тип производства определяется исходя из годового объёма выпуска  деталей и массы детали. Ориентировочные данные для определения типа производства приведены в таблице 3.
Таблица 3 – Зависимость типа производства от объема выпуска и массы детали
	Масса
детали,

кг
	Тип производства

	
	единичное
	мелко-серийное
	средне-
серийное
	крупно-
серийное
	массовое

	< 1,0
	< 10
	10-1 500
	1500-75 000
	75 000-200 000
	>200 000

	1,0-2,5
	< 10
	10-1000
	1000-50 000
	50 000-100 000
	>100 000

	2,5-5,0
	< 10
	10- 500
	500 -35 000
	35 000-75 000
	>75 000

	5,0-10
	< 10

	10- 300
	300 -25 000
	25 000- 50 000
	>50 000

	>10
	< 10
	10 - 200
	200 – 10 000
	10 000-25 000
	>25 000


     
 После определения типа производства необходимо привести характеристику типа производства. Описать номенклатуру и объём выпуска изделий, используемое оборудование и оснастку, квалификацию рабочих и себестоимость изделия.
        
Для серийного производства определяют операционную партию деталей по  формуле 5.
                      n=N·t/ Фу ,                                                                                                                  (5)

где      N- годовой объём выпуска, шт,

                       t   - количество дней, в течение которых необходимо иметь запас заготовок на складе.
Для мелких и средних деталей   t=8 дней, для крупных  t=5…7 дней.   

Фу=253 дня – условный годовой фонд рабочего времени.
            Для массового производства определяют такт выпуска по формуле 6
               τ= 60 ·Фд / N,                                                                                                            (6)
            где   Фд –действительный годовой фонд времени в часах, определяется по формуле 7,
                     N- годовой объём выпуска, шт. 
                  Фд =Фн · η,                                                                                                                  (7)

       
где    Фн – номинальный фонд времени в часах, при двух сменной работе принимаем 4140ч,                          

                       η -  коэффициент потерь, выбираем в интервале 0.96…0.98.

  2   ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ   РАЗДЕЛ       

2.1 Выбор вида заготовки и её конструирование     

а) Конструирование заготовки из проката

Пример.

Расчёт заготовки из проката, приведён для вала (рисунок 7).

              1. Назначить маршрут обработки поверхностей:

           а) На   наибольший диаметр вала ø30h14

          Маршрут обработки:

           -точение черновое h14;

           б) На  торцевые поверхности,  длина вала  L= 60 h14:    

          Маршрут обработки:

           - однократное подрезание  h14.

             2.  Определить общий припуск на обработку поверхности с наибольшим диаметром

 а)  определить,  промежуточные припуски 

           -точение черновое h14                  -     Zd 1=1,2  ММ                 (6,С.14);

 б) определить  общий припуск на диаметр вала ø55к6 по формуле (8).

          2Zd общ.. = 
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Zd i,                                                                                       (8)                                                                                         

          где  Zd i- промежуточный припуск на одну сторону диаметрального размера.

          2Zd общ =  2*1,2= 2,4 мм.

          3.Определить общий припуск на длину вала L= 60 h14.

          а) определить  промежуточные припуски  на сторону

             - однократное подрезание  h14                ZL1=1,5 ММ                     (6,С.17);
         б) Определить  общий припуск на длину вала по формуле (9)

                 ZLобщ .1=
[image: image8.wmf]å

ZLi,                                                                                     (9)                                              

          где  ZLi      - промежуточный припуск на  сторону, мм.

           ZLобщ .1  = ZLобщ..2 = 1,5 мм

4.Определить диаметр и длину заготовки. 

         а) определить диаметр  заготовки по формуле (10)

                           Dз = D+2Zdобщ,                                                                       (10)          

            где D - наибольший диаметр детали, мм.

                      Dз =    30+2,4=32,4мм                              

             б) определить  длину заготовки по формуле (11)

            Lз=L+ZLобщ.​1 + ZLобщ ​.2,                                                                         (11)                                                        

           где L - общая длина детали,  мм.

          Lз=60+1,5+1,5=63мм

       5. Скорректировать  диаметр заготовки по сортаменту и назначить  предельные отклонения на  диаметр и длину заготовки.

 Круг   33-В ГОСТ2590-71    
            40Х  ГОСТ4543-71 62-В ГОСТ2590-71 
         На диаметральный размер заготовки  назначаем предельные отклонения  в зависимости от точности проката и  его диаметра,   в соответствии с литературой (6, с. 169).  Назначаем предельные отклонения  на линейный  размер в соответствии с литературой (6, с. 17).

                                          +0,4                    
             на диаметр -   33  -0,7  мм,

             на длину    -    63-0,4 мм
 6. Определить длину штучной заготовки 

      а)  определить ширину реза дисковой пилы в=4мм (6, с. 18,т.11)

      б)  определить длину штучной заготовки по формуле ( 12)

        Lшт.з=Lз+в ,                                                                                                    (12)                                      

где  в- ширина реза, мм 

        Lшт.з=63+4=67мм

 7. Определить  количество заготовок, получаемых  из прутка по формуле (13)

Длину прутка принимаем  10м  и  7м.

Полученное значение округляем в  меньшую сторону.

nд=(Lпр-Lзаж)/ Lшт.з.                                                                                                 (13)

где Lпр.- длина прутка, мм,

 Lзаж - длина зажима прутка, мм (1, с. 18).


nд1.=(10000-40)/67 =148,6 = 148 шт.

nд2.=( 7000-40)/67=103,9= 103 шт.

8. Определить  длину остатка прутка, по формуле (14)

Lост= Lпр-Lзаж-Lшт.з.×nд                                                                                                (14)                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       
Lост 2= 7000-40- 67×103= 59 мм

Lост 1  = 10000-40-67×148=44 мм

        Выбираем длину проката 10 метров, т.к величина остатка у этого проката меньше. Последующие расчеты ведутся с использованием  проката 10  метров. 

 Определить  норму расхода материала по формуле (15)

Нрасх.=
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                                                                                                           (15)                                  

где Мпр.- масса проката, кг,

 nд.    – количество деталей, получаемых из проката выбранной длины, шт.

Масса проката может быть получена  по формуле (16) 

      Мпр.= Мпог.м×Lпр.,                                                                                             (16)                                                                                       

  где М пог.м. - масса одного погонного метра прутка.

М пог.м.=6,71кг- масса одного погонного метра прутка диаметром 33мм.
Мпр.= 6,71×10=67,1кг – масса 10м проката диаметром 33мм,

Нрасх.=67,1/148=0,45кг

  10. Определить   КИМ по формуле  (17)

  КИМ=mд / Нрасх,                                                                                                    (17)                                                                                      

  где mд – масса детали.

КИМ=0,17/0,45=0,37
б) Конструирование заготовки штамповки
Пример.

Расчёт заготовки штамповки, приведён для вала (рисунок 7).

        1. Выбираем способ  получения штамповки
          Выбираем штамповку плашмя, т.к.   L/D =  60/30=2.

       2. Выбор  вида и типа штамповочного оборудования
          Выбираем кривошипно-горячештамповочные прессы КГШП.

Штампуют круглые заготовки и заготовки с вытянутой осью, если  отношение диаметров рядом расположенных ступеней вала  не более 1,5, а длина заготовки  не более 1600 мм. Штамповка имеет штамповочные уклоны.

        Тип штампа – облойный, открытый.

        Плоскость разъёма в открытом штампе для поковок с вытянутой осью совпадает с осью поковки.
       3.Выбор способа нагрева заготовки

      Нагрев производится  в электроконтактных  печах,  для заготовок, получаемых на КГШП,   диаметром  от 10 до 60 мм и длинной L≥2d.

 

а) осадка в торец

  

 Штампуют круглые  заготовки, в том числе с центральными отверстиями, при условии Н≤1,5Dmax.
Например: зубчатые колеса, диски, полумуфты.

       б) штамповка плашмя

Штампуют заготовки с горизонтальным расположением оси, если   L/D >2.
Например:  валы, оси, шпиндели, рычаги.

       в) горячее   выдавливание

Можно штамповать в закрытых штампах круглые ассиметричные заготовки с   вертикальным расположением оси  l < 6d , F / f ≤ 15,

        где F-наибольшая площадь поперечного сечения заготовки, 

        f- наименьшая площадь поперечного сечения заготовки,

        l- длина заготовки,

        d- средний диаметр заготовки.

Пример.
Выбираем штамповку плашмя
       2. Выбор  вида и типа штамповочного оборудования

    2.1 Виды оборудования.

  а) горячештамповочные автоматы


    Они применяются для круглых поковок массой до 5 кг, диаметром  до 120 мм, с  размером партии не менее 100 000 штук,   в крупносерийном  и в  массовом  производстве.

         б) горизонтально - ковочные машины ГКМ


    На них получают заготовки типа длинного стержня с утолщением, заготовки типа  пустотелых колец, втулок, массой до 25 кг., с максимальным диаметром 315 мм.   

   Особенностью этого оборудования является наличие двух плоскостей разъёма. В  штампах нет выталкивателя и нет штамповочных уклонов по наружным    поверхностям.  Применяют их в крупносерийном и серийном производстве.

        в) винтовые  фрикционные  прессы ВФП

   
Эти штампы одноручьевые, поэтому получают на них мелкие заготовки, простой конструкции. В закрытых штампах массой  до 3 кг в открытых штампах массой  до10 кг.

       г) кривошипно-горячештамповочные прессы КГШП


Штампуют круглые заготовки и заготовки с вытянутой осью, если  отношение диаметров рядом расположенных ступеней вала  не более 1,5, а длина заготовки  не более 1600 мм. Штамповка имеет штамповочные уклоны.

   д) паровоздушные молоты ПВМ

Наиболее универсальное оборудование, на котором получают те же типы поковок, что и на КГШП, но  массой до 400 кг и заготовки более сложной конфигурации. Отношение диаметров рядом расположенных ступеней вала  не более 2, а длина заготовки  не более 2000 мм.

     2.2 Тип штамповочного оборудования

Тип штампа – облойный  или  безоблойный – выбирют исходя из формы поковки.

В безоблойном штампе, на молотах и КГШП, штампуют только круглые в плане, невысокие поковки с отношением d/H≥2, при этом ось поковки располагается вертикально, т.е заготовка штампуется осадкой в торец. Все остальные поковки штампуют в облойных ( открытых) штампах.



2.3 Плоскость разъёма штампа

 Плоскость разъёма в открытом штампе для поковок с вытянутой осью совпадает с осью поковки, для коротких заготовок, с вертикальным расположением оси в штампе, плоскость  разъёма проходит по середине высоты поковки, в соответствии с рисунком (1,б).

Плоскость разъёма в закрытом штампе   смещают обычно к нижней торцевой плоскости поковки, в соответствии с рисунком (1,а), а при штамповке на ГКМ штамп имеет две плоскости разъёма - одну по торцу поковки, другую вдоль её оси, в соответствии с рисунком (1, в).

 Во всех случаях плоскость разъёма  штампа должна совпадать с плоскостью

наибольших габаритных размеров поковки, чтобы не препятствовать её удалению   из штампа.

    3.Выбор способа нагрева заготовки

    Нагрев осуществляется для увеличения пластичности и уменьшения прочности металла.

    Нагрев производится:

   а) в пламенных печах, для заготовок, получаемых на паровоздушных молотах и  ГКМ.
   б) в электроконтактных  печах,  для заготовок, получаемых на КГШП,   диаметром  от 10 до 60 мм и длинной L≥2d.

   в) в  индукционных установках во всех остальных случаях.


4. Определение группы стали

Группа стали  определяется  в зависимости от содержания углерода в стали, в соответствии  с литературой (1, с.6,таб.1).


5. Определение расчетной массы поковки по формуле (1).

                                    Мр.п.=mд·кр,                                                                      ( 1)                                    


где  mд - масса детали, кг,

  кр  ​-  расчетный коэффициент (1, с.25,таб.20).

           На основании выполненных расчётов сделать выбор заготовки  по типу производства и по коэффициенту  использования материала. 


2.2   Расчёт и определение промежуточных припусков и промежуточных размеров на одну     поверхность аналитическим методом (РАМОП), на остальные табличным методом


а) Расчёт припусков  РАМОП. (на самую точную поверхность)

Составить схему расположения припусков, промежуточных размеров и допусков на рассчитываемую поверхность
12

б)  Расчёт промежуточных размеров опытно-статистическим методом (на все поверхности обрабатываемые неоднократно, кроме поверхности, рассчитанной  РАМОП). Расчеты выполнить в  таблице, смотри таблицу 4.
  Таблица 4- Расчёт промежуточных размеров опытно- статистическим методом
	Маршрут
обработки поверхностей

	Припуски,

мм


	Расчёт промежуточных размеров


	Промежуточные

размеры,
мм

	
	
	
	


2.3 Разработка маршрутно - операционного технологического процесса изготовления детали

Маршрутно- операционный  технологический процесс изготовления детали,  оформляется в таблице, как показано в таблице 5. На операционном эскизе показывают

-установочные элементы;                                                     
-обрабатываемые поверхности выделяют линиями в 2…3 раза толще линий основного контура или другим цветом;

- обрабатываемые поверхности  нумеруются,  начиная с единицы по часовой стрелке, цифры располагают на одной линии и обводят в кружок; 

- проставляют промежуточные или окончательные размеры, полученные на данной операции,  рассчитанные в пункте 2.2.2; 

-указывают параметры шероховатости, обрабатываемых поверхностей.
Пример:
Таблица 5 –   Маршрутно – операционный процесс  изготовления детали вал
	    №

операции

	        Наименование операции, операционный эскиз, содержание
                                       операции
	Оборудование


	         1
	                                                         2                                                                      
	           3

	     005

	
[image: image10.png]®pe3epHo- LeHTpoBanbHas

1 () 3 n

A
220n14

®pesepoBaTb NOBEPXHOCTb 111 4 HAYEpPHO, CBEPNUTL
oteBepcTua 21 3.



 
	       Фрезерно- центровальный
       станок
        МР71



13
Продолжение таблицы 5
	         1
	                                                     2
	       3

	 010
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2.4     Разработка  двух разнохарактерных операций технологического процесса  с      

определением режимов резания  и определение основного времени
1.Составить операционный эскиз..

2.Выбрать оборудование.

3.Выбрать режущий инструмент: вид и  конструкцию резца;  материал режущей части; геометрические параметры (α,γ,φ).

4 Выбрать измерительный инструмент.

5.Рассчитать  режимы резания по нормативам , определение То.

а) Определяем  глубину резания t:

              t=h,                                                                                                                                               (1)

 где h- припуск на сторону в мм, если припуск  менее 6мм.  
 Если припуск более 6мм, то  глубина резания определяется по формуле

                 t= h /i ,                                                                                                                                         (2)

 где  i – число проходов.
 б) Определяем подачу s, мм/об
              S = Sт ∙ Ks 1∙ Ks2 ∙   Ks 3                                                                                                                                               (3)

Корректируем подачу по паспорту станка sд


 в) Определяем скорость резания v , м/ мин          
  V= Vт ∙ Kv1∙  Kv 2∙   Kv 3∙  Kv4                                                                                                                                        (4)                                                                                     

  г) Определяем  частоту вращения шпинделя n , 1/ мин

             
  n=1000·V/π· D                                                                                             (5)        

*Корректируем частоту вращения  по паспорту станка nд

  д) Определяем действительную  скорость  резания Vд
      Vд = π· D· nд /1000                                                                                                 (6)

  е) Определяем  мощность резания Nе, квт 

   Nе=Nт∙ КN                                                                                                                    (7)

  ж) Проверяем  режим   по мощности: обработка возможна при условии

                       Nе < Nшп,                                                                                                     (8)

            Nшп =Nдв. ∙ η ,

       где    η – КПД станка,

        Nдв.- мощность двигателя станка.

   з) Определяем  величину хода инструмента  L, .мм  

                   L = l+y+∆  ,                                                                                                    (9)

где  l- длина обрабатываемой поверхности, мм;

  y- величина врезания, мм;

  ∆- величина перебега, мм.

 к). Определяем основное время То по формуле 
                        То=L· i/ Vs ,                                                                                           (10)


Примечание – *Если обработка производится на станке с ЧПУ с бесступенчатым  регулированием подачи и частоты вращения, то корректировка по паспорту станка не производится, а проверяется диапазон 
         2.5   Определение норм времени на две ранее разработанные операции

         а) Определяем штучное время Тш  по формуле 13
            Тш = 1/q (То + Кtв· Тв) (1+((  аобс + аотл  )/ 100)) ,          (13)
где  q – количество одновременно обрабатываемых деталей, шт;
                  То- основное время, мин;
                   Кtв- поправочный коэффициент на вспомогательное время (2,с.222,к.1),

 учитывает поправку на продолжительность обработки партии деталей и определяется в зависимости от Тсм (формула14);   
                   аобс – время на обслуживание, % (2, с..226,к..45);
                   аотл – время на отдых и личные надобности, % (2, с.223, к.46).
             Тсм= (То+Тв) n / 480,                                                      (14)
        где  n – операционная партия деталей, шт. 
        Вспомогательное время определяется по формуле (15)

       Тв =   t в. у. +  tв. пер. + tв. доп.+ tв.и.  ,                                            (15)
       где  t в. у. – вспомогательное время на установку и снятия детали (2, с.223…225, к.2);
              tв. пер - вспомогательное время связанное с переходом (2,с.227, к.20);
              tв. доп –  дополнительное время связанное с переходом, не вошедшее в комплекс 

(2, с.227, к.20);
              tв.и..– время на контрольные измерение  (3).

        Если  tв.и..<То, то время на контрольные измерение не учитывается.
        б) Определяем штучно - калькуляционное время по формуле 16.

              Т ш-к= Тш+ Тп-з/n,                                                             (16)

        где    Тп-з – подготовительно- заключительное время (2, с.228, к.47);
                  n  -    операционная партия деталей, щт.

3 КОНСТРУКТОРСКИЙ РАЗДЕЛ


3.1 Описание и расчёт одного режущего инструмента


Описание и расчёт режущего инструмента производится  в соответствии с литературой (4).
В качестве режущего инструмента целесообразно выбирать инструмент, используемый в ранее разработанных операциях.


3.2 Описание и расчёт одного измерительного инструмента


Описание и расчет измерительного инструмента производится в соответствии с литературой  (5, с.122…129).

В качестве измерительного инструмента выбираются калибр-пробка  или калибр-скоба, в зависимости от контролируемого размера на ранее разработанную операцию. В конце расчёта составляется схема расположения полей допусков калибра. 

3.3  Описание и расчёт станочного приспособления
   
 В описание конструкции приспособления входит выбор и обоснование установочных элементов приспособления, зажимного устройства, направляющих элементов, при необходимости поворотных элементов приспособления, корпуса приспособления. Необходимо описать к каким видам приспособления  относятся данное приспособление: универсальным,  специализированным или  специальным, обосновать свой выбор. Зарисовать схему базирования и схему установки детали в приспособлении.
  
 Расчёт станочного приспособления сводится к расчёту силы зажима. Если сила зажима  более 147 Н, то применяют механизированный привод, в этом случае определяют размеры привода.
  
  Расчет силы зажима винтовых,  эксцентриковых зажимов, кулачкового патрона и пневмопривода приводится в литературе ( 5, с.109…118).
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Перед расчетом силы зажима выполняют эскиз зажимного устройства, составляют схему действия сил.

     
  Сила зажима  определяется  в зависимости от сил резания и моментов, действующих в процессе обработки. Чтобы обеспечить надежное крепление заготовки, применяют коэффициент запаса, на который умножают силу резания. 
       
 Коэффициент запаса определяют по формуле  (17)
                       Кзап= К0· К1 ·К2 ·К3 ·К4 ·К5 ·К6 ,                            (17)

где К0-постоянный коэффициент запаса, К0=1,5;
            К1- коэффициент, учитывающий состояние поверхности заготовки (5, с.107, табл. 3.44);
            К2- коэффициент, учитывающий увеличение силы резания при затуплении режущего инструмента ( 5, с.108,табл. 3.45);                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   
            К3- коэффициент, учитывающий увеличение сил резания при прерывистом резании (5, с.108,табл. 3.45);
            К4- коэффициент, учитывающий постоянство сил зажима (5, с.108,табл. 3.45);
    
  К5- коэффициент, учитывающий удобное расположение рукоятки для ручных зажимных устройств (5, с.108,табл. 3.45);
      К6- коэффициент, учитываемый при наличии моментов стремящихся  повернуть обрабатываемую деталь (5, с.108,табл. 3.45).

         Если приспособление проектируется для ранее разработанной операции, то значение  силы резания берут из пункта 2.4. Если сила резания не рассчитана, то её можно рассчитать, используя  литературу 6, с.36…40.
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3  РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ  ГРАФИЧЕСКОЙ ЧАСТИ  КУРСОВОЙ РАБОТЫ

3.1 Чертёж детали

   Чертёж детали выполняется в выбранном масштабе, на нем указываются размеры с полем допуска, а в скобках указывается  верхнее и нижнее отклонение. Шероховатость поверхностей, указывается в одном параметре шероховатости, предпочтительным является параметр  шероховатости Rа. Указываются отклонения формы и взаимного расположения поверхностей с помощью условного обозначения или в технических требованиях. Если  выполняется чертёж зубчатого колеса,  то  в верхнем правом углу чертят  таблицу параметров, её размеры  и расположение на поле чертежа показаны  на рисунке 7. Оформление чертежа детали  смотри приложение А.
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                                                             рисунок 7       

3.2 Чертёж заготовки     
       Чертёж заготовки -  штамповки  выполняется в том же масштабе,  что и чертёж детали.    Заготовка на чертеже располагается так,  как она располагается в штампе. 
        Заготовка выполняется сплошной основной линией,  контур детали вычерчивают  на заготовке  штрихпунктирной с двумя точками  тонкой линией. На чертеже проставляют размеры заготовки с предельными  отклонениями, под размерной линией проставляют размеры детали в скобках без предельных отклонений , размеры  припусков проставляют на симметричной детали с одной стороны, на несимметричной - с двух сторон.
     Если деталь имеет сквозное отверстие, то отверстие диаметром более 25 мм получают в заготовке - штамповке. На чертеже заготовки показывают штамповочные  уклоны и радиусы, их размеры указывают в технических требованиях. На чертеже показывают плоскость разъёма штампа и поверхность, которая  является базой на первой операции, с помощью условного обозначения, как показано на чертеже приложения Б.
     Над основной надписью указывают технические требования на  изготовление заготовки, каждый пункт начинают писать с абзацного отступа, если не хватает  места над основной надписью, то остальные технические требования пишут слева на свободном поле под изображением. В верхнем правом углу проставляют параметр шероховатости поверхностей заготовки.     Пример оформления заготовки штамповки приведён в приложении Б.
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  3.3 Чертежи  карт технологических наладок

             Чертежи карт технологических наладок  выполняются не менее, чем на две             

разработанные операции: число чертежей может быть больше, если  общее число             

 чертежей менее  двух форматов А1.


   На чертеже наладки вычерчивается столько эскизов, сколько переходов имеет данная операция, под каждым эскизом вычерчивается таблица с режимами резания. На эскизе вычерчивается приспособление или его часть с установочными элементами. Показывается режущий инструмент и  траектория его перемещения, траектория холостого хода показывается штриховой  линией, а рабочего хода сплошной тонкой линией, конечные точки траектории перемещении режущего инструмента  обозначают 

цифрами: 0; 1; 2… . На  эскизе наладки  контур заготовки вычерчивается сплошной тонкой линией, а обрабатываемые на данной операции поверхности  сплошной  основной линией. На  эскизе наладки   проставляются установочные, габаритные размеры как справочные, а размеры обрабатываемых поверхностей с полем допуска и  предельными отклонениями, на обрабатываемых поверхностях проставляется параметры  шероховатости.

     Пример оформления чертежа наладки приведён в приложении В.

3.4 Чертёж  режущего инструмента

     
Чертёж режущего инструмента  выполняется в соответствии с ГОСТ на данный режущий инструмент и  в соответствии  с размерами, полученными при расчёте режущего инструмента.  Пример  оформления режущего инструмента приведён в приложении Г.

  3.5 Чертёж измерительного инструмента

  
     Чертёж измерительного инструмента выполняется в соответствии с ГОСТ на данный измерительный инструмент. Если измерительный инструмент представляет собой сборочную единицу, то выполняется спецификация и деталировка.

 На  сборочном чертеже  проставляются габаритные и присоединительные размеры как справочные, размеры  проходной и непроходной стороны калибра с  предельными отклонениями, над основной надписью указывают технические требования. Пример  оформления сборочного чертежа измерительного инструмента приведен в  приложение Д.

На чертеже деталей проставляются все размеры с предельными отклонениями и параметрами шероховатости поверхностей.  Пример  оформления чертежа детали измерительного инструмента приведен в  приложение К, оформление спецификации приведено в приложении Ж.

3.6 Чертёж спроектированного приспособления

 
  Разработка общего вида приспособления    начинается с  нанесения  на выбранный формат  контура обрабатываемой детали в необходимом количестве проекций на таком расстоянии, чтобы оставалось достаточно места для размещения на проекциях всех элементов приспособления, размеров и позиций.

     
     При проектировании приспособления для промежуточной операции вычерчивают те контуры детали, которые получены на предыдущей операции, а для первой операции контур заготовки.

           В процессе проектирования приспособления сначала вычерчивают  установочные элементы приспособления затем зажимные  и вспомогательные устройства и определяют контур приспособления.  На сборочном чертеже приспособления  указывают габаритные размеры приспособления, размеры, обеспечивающие точность расположения элементов приспособления, установочные и монтажные размеры. Над основной надписью размещают технические требования 
на изготовление станочного приспособления.  На сборочном чертеже приспособления все составные части  нумеруются.    Номера позиций располагают параллельно основной надписи чертежа вне контура изображения и группируют в колонку или строку на одной линии.
18
  При проектировании приспособления необходимо  использовать стандартизованные и унифицированные элементы приспособления. В курсовом проекте деталировку деталей приспособления не производят из-за большого объёма работ. Оформление сборочного  чертежа приспособления приведен в [ 5, c.177].
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  4   РЕКОМЕНДАЦИИ ПО  ОФОРМЛЕНИЮ КОМПЛЕКТА ТЕХНОЛОГИЧЕСОЙ  ДОКУМЕНТАЦИИ 

         4.1 Титульный лист комплекта технологической документации

Оформление титульного  листа  комплекта технологической документации приведено в приложении Н.

4.2 Маршрутные карты технологического процесса

В маршрутной карте  заполняют последовательность технологического процесса механической обработки и используемое  оборудование.  В первой графе  ставится буква А, напротив которой в соответствующей  графе пишут  название операции, под буквой А ставят букву Б, напротив которой в соответствующей  графе пишут  название оборудования, используемого на данной операции. 

Оформление маршрутных  карт  технологического процесса приведено в приложении Л.

Расшифровка аббревиатуры маршрутной карты:
ЕВ - единицы веса

МД – масса детали 

ЕН –единица нормирования

Н.расх. – норма расхода материала

КИМ – коэффициент использования материала

КД – количество деталей, изготовляемых из одной заготовки

МЗ – масса заготовки

СМ- степень механизации

Проф.-  код профессии

УТ –   код условий труда

Р    - разряд работы, необходимый для выполнения операции

КР – количество рабочих, занятых при выполнении операции

КОИД – количество одновременно изготавливаемых изделий

ОП – объём  производственной партии в штуках

4.3 Операционные корты технологического процесса

В операционной карте  технологического процесса чертится операционный эскиз,  заполняют  данные о детали, инструменте и оборудовании, затем заполняются  строки операционной карты. 

На операционном эскизе показывают:

- эскиз детали после обработки на данной операции,

- установочные элементы приспособления,

- выделяют поверхности, которые обрабатываются на данной операции и обозначают их цифрами 1,2, 3… , по направлению часовой стрелки, заключая цифры в кружок,

- проставляют размеры, полученные на данной операции, с указанием квалитета поверхности,

- проставляют шероховатость, обрабатываемых поверхностей на данной операции.

В строках операционной карты пишут:

- в первой строке пишут единицы измерения параметров резания

- в первой графе, под буквой Р пишут букву О, напротив которой пишут содержание  перехода с указанием обрабатываемых поверхностей,

-под буквой О пишут букву Т, напротив которой пишут технологическое оснащение перехода,

-под буквой Т  пишут букву Р, напротив  которой в соответствующих графах пишут режимы резания для данного перехода.

Оформление операционной карты приведено в приложении  М.

20
                                                 СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ
1. Косилова А.Г. Справочник технолога машиностроителя./Р.К. Мещеряков. Том  1и 2 –М.: Машиностроение, 1985.

2.Силантьева Н.А. Техническое нормирование труда в машиностроении. /

 В.Р. Малиновский.- М.: Машиностроение,  !990.
3.Общемашиностроительные нормативы времени и режимов резания. Часть 1. Нормативы времени. / Под общей редакцией: Центрального бюро нормативов по труду.- М.: Экономика, 1990.

4. Нефёдов  Н.А. Сборник задач и примеров по резанию металлов и режущему инструменту./ К.А. Осипов. – М.: Машиностроение, 1990.

5. Добрыднев  И.С. Курсовое проектирование по предмету «Технология машиностроения» М.: Машиностроение, 1985.

6. Гапонкин В.А. Обработка резанием металлорежущий инструмент и станки. / Л.К. Лукашов, Т.Г. Суворова. М.: Машиностроение, 1990.

Министерство образования Тверской области
ГБОУ СПО   Тверской машиностроительный колледж
Методические указания 

к выполнению курсового проекта 

по дисциплине  « Технология машиностроения»

                        для студентов специальности 1201

Разработал                                                    Г.Б. Иванова

                                                 Рассмотрено на заседании  

                                                ЦМК специальности 1201

                                                 «______»__________2004

                                               Протокол №_________

                                                   Председатель__________      

                                                    2004
                                ТВЕРСКОЙ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ КОЛЛЕДЖ

                                                                 ЗАДАНИЕ

на курсовое проектирование по курсу «Технология машиностроения»

Студенту группы ______________________  отделения _______________________________

      Тема: Разработка маршрутно – операционного процесса обработки ________________________

                                        Данные для выполнения  задания :

     1 Чертёж детали

     2 Годовая производственная программа   N=    ________________________________________

     3 Режим работы в две смены.

                                         В курсовой проект должны входить:

      1  Пояснительная записка в объёме 30…35  страниц формата А4

      2  Графическая часть в объёме 2…3 листа формата А1

      3  Комплект технологической документации

                                  Пояснительная записка должна содержать:

       Введение

       1     Общий раздел

       1.1  Описание и технологический анализ детали

       1.2  Материал детали и его химические и механические  свойства

       1.3  Анализ технологичности конструкции детали

       1.4 Обоснование типа производства

       2      Технологический раздел

       2.1   Выбор вида заготовки и её конструирование

       2.2   Расчёт и определение промежуточных припусков и промежуточных размеров на одну     

поверхность аналитическим методом на остальные табличным методом

       2.3   Разработка маршрутно - операционного технологического процесса изготовления детали

       2.4  Разработка  двух разнохарактерных операций технологического процесса с определением режимов резания на одну операцию аналитическим  методом на вторую табличным методом и определение основного времени

       2.5 Определение норм времени на две ранее разработанные операции

       3    Конструкторский раздел

       3.1 Описание и расчёт одного режущего инструмента

       3.2 Описание и расчёт  одного измерительного инструмента

       3.3* Описание и расчет станочного приспособления

                        Графическая часть курсовой работы должна содержать:

      1  Чертёж детали

      2  Чертёж заготовки

      3 Чертежи карт наладок на 2 …4 операции

      4  Чертёж рассчитанного режущего  инструмента

      5 Чертёж  рассчитанного измерительного инструмента

      6 ** Чертёж станочного приспособления

      Примечания – По заданию преподавателя выполняется  пункт 3.1, 3.2, 5 или пункт 3.3 и 6.

                Комплект технологической документации должен содержать:

    1 Титульный лист комплекта  технологической документации

    2  Маршрутные карты технологического процесса

    3  Операционные карты механической обработки на две разработанные операции

     Дата выдачи________________________________20         г

     Срок выполнения__________________________________ 20     г

     Преподаватель________________________________________

    Рассмотрено на заседании цикловой комиссии специальности 1201

    Протокол №________    от______________________________20     г

     Председатель___________________________________________

                                ТВЕРСКОЙ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ КОЛЛЕДЖ

                                                                 ЗАДАНИЕ

на курсовое проектирование по курсу «Технология машиностроения»

Студенту группы _______41-ТМС _______    отделения _______________________________

      Тема: Разработка маршрутно – операционного процесса обработки ________________________

                                        Данные для выполнения  задания :

     1 Чертёж детали

     2 Годовая производственная программа   N=    ________________________________________

     3 Режим работы в две смены.

                                         В курсовой проект должны входить:

      1  Пояснительная записка в объёме 30…35  страниц формата А4.
      2  Графическая часть в объёме 2…3 листа формата А1.
      3  Комплект технологической документации.
                                  Пояснительная записка должна содержать:

       Введение

       1     Общий раздел.
       1.1  Описание и технологический анализ детали.
       1.2  Материал детали и его химические и механические  свойства.
       1.3  Анализ технологичности конструкции детали.
       1.4 Обоснование типа производства.
       2      Технологический раздел.
       2.1   Выбор вида заготовки и её конструирование.
       2.2   Расчёт и определение промежуточных припусков и промежуточных размеров на все
поверхности табличным методом.
       2.3   Разработка маршрутно - операционного технологического процесса изготовления детали.
       2.4  Разработка  двух разнохарактерных операций технологического процесса с определением режимов резания на одну операцию аналитическим  методом на вторую табличным методом и определение основного времени.
       2.5 Определение норм времени на две ранее разработанные операции.
       3    Конструкторский раздел.
       3.1 Описание и расчёт одного режущего инструмента.
       3.2 Описание и расчёт  одного измерительного инструмента.
       3.3* Описание и расчет станочного приспособления.
                        Графическая часть курсовой работы должна содержать:

      1  Чертёж детали.
      2  Чертёж заготовки.
      3 Чертежи карт наладок на 2 …4 операции.
      4  Чертёж рассчитанного режущего  инструмента.
      5 Чертёж  рассчитанного измерительного инструмента.
      6 ** Чертёж станочного приспособления.
      Примечания – По заданию преподавателя выполняется  пункт 3.1, 3.2, 5 или пункт 3.3 и 6.

                Комплект технологической документации должен содержать:

    1 Титульный лист комплекта  технологической документации.
    2  Маршрутные карты технологического процесса.
    3  Операционные карты механической обработки на две разработанные операции.
     Дата выдачи________________________________20         г

     Срок выполнения__________________________________ 20     г

     Преподаватель________________________________________

    Рассмотрено на заседании цикловой комиссии специальности 1201

    Протокол №________    от______________________________20     г

     Председатель___________________________________________











































_1160484946.unknown

_1378838113

_1378841335

_1160830377.unknown

_1145046456.unknown

