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Приложение

цели и задачи ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ
Целью занятий является подготовка студента в работе с технической документацией, к выполнению контрольно-курсовой работы (ККР), повышение эффективности изучения курса.

Для достижения этих целей необходимо решить следующие задачи.

1.  Ознакомить студента со стандартами на кованные и литые заготовки.

2.  Научить студента определять припуски на механическую обработку по данным, имеющимся в чертеже детали.
После проведения занятий студент должен:

- знать о существовании стандартов на кованные и литые заготовки;

- уметь определить припуск на механическую обработку;
- уметь пользоваться стандартами.
Целью занятий является:

1.  Приобретение навыков самостоятельного определения припуска на механическую обработку с использованием стандартов.

2.  Проверка уровня знаний и подготовки студента к самостоятельной работе с технической документацией.

3.  Проверка умения четко излагать свои мысли и правильно оформить пояснительную записку.

2.  Содержание и организация проведения занятий 
Студенты изучают следующие темы:

1.  Определение припусков на механическую обработку поковок табличным методом.

2.  Определение припусков на механическую обработку отливок табличным методом.

По этим темам с помощью преподавателя решается задачи, подготавливающие студента к выполнению ККР. После проверки ККР в случае необходимости преподаватель проводит занятие, посвященное анализу типовых ошибок или указывает ошибки каждому студенту индивидуально. Исправленные КР повторно сдается преподавателю. Зачет по ККР является необходимым условием допуска к экзаменам.

3.  СОДЕРЖАНИЕ КУРСОВОЙ РАБОТЫ

ККР содержит одну задачу - определение припусков на механическую обработку и размеров заготовки детали средней сложности.

Сведения, относящиеся к конкретным вариантам задания, представлены в табл. II1-II5.

4. Методические указания
4.1  Определение припусков на механическую 

обработку и размеров поковок
Для определения припусков на механическую обработку и размеров стальных штампованных поковок по стандарту [1] необходимо:

1.  Выбрать класс точности поковки [1, табл. 19].

2.  Установить группу стали [1, табл. 1].

3.  Определить расчетную массу поковки [1, с. 8].

4.  Определить массу геометрической фигуры, в которую вписывается форма поковки (шара, цилиндра, параллелепипеда, прямой правильной призмы).

5.  Определить степень сложности поковки [1, с. 30].

6.  Установить форму поверхности разъема штампа [1, табл. 1].

7.  Установить исходный индекс [1, табл.2].

8.  Вычертить эскиз заготовки и проставить на нем линейные размеры от указанных исходных баз механической обработки.

9.  Определить основной односторонний припуск [1, табл. 3].

10.  Определить дополнительный припуск, учитывающий смещение по поверхности разъема, изогнутость, отклонение от плоскости, прямолинейности, отклонение межосевого расстояния [1, табл. 4-6].

11.  Определить размеры заготовки.

12.  Установить допускаемые отклонения линейных размеров поковки 

[1, табл. 8].

Пользуясь стандартами, следует обращать внимание на дополнительную информацию в примечаниях к таблицам.

Пример 1. Определить припуски на механическую обработку и размеры заготовки вала ТМС 08, получаемой открытой (облойной) штамповкой на кривошипном горячештамповочном прессе.

 Поковке, получаемой открытой штамповкой на кривошипном горячештамповочном прессе, соответствует класс точность Т4 [1, с. 28, табл. 19]. Материалом поковки является сталь 45. Согласно ГОСТ 1050-88 она содержит 0,42-0,5 % углерода, 0,17-0,37 % кремния, 0,50-0.80 % марганца и не более 0.25 % хрома.

Средняя доля углерода составляет 0,46 % а суммарная доля легирующих элементов - 1,17 % (0.27 % Si + 0.65 % Mn +0.25 % Cr). Согласно табл. 1 [1, c. 8] сталь 45 относится к группе М2 с содержанием углерода свыше 0,35 и до 0,65 % включительно и легирующих элементов до 2 %.

Ориентировочная величина расчетной массы поковки [1, с. 8]
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где Mд - масса детали, кг;

 Кр - коэффициент, который согласно табл. 20 [1, с. 31] для валов находится в пределах 1.3 - 1.6. Принимаем Kp = 1.4.

Тогда
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Деталь можно вписать в цилиндр диаметром 90 мм и длиной 400 мм. Габаритные линейные размеры фигуры следует увеличить в 1,05 раза, так как они определяют положение обработанных поверхностей детали [1, с. 30, п. 3). Таким образом диаметр описанного цилиндра 94,5 мм (90х1,05) и длина 420 мм (400 х 1,05).

 Объем описанного цилиндра:
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где Dф – диаметр цилиндра, см;

 Lф - длина цилиндра, см.

Поэтому
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Масса цилиндра
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где ( = 7/85 г/см3 - плотность конструкционной стали [3, с. 440].

Подставляя значения, находим
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Отношение
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Согласно п. 4 [1, с. З0] такому значению отношения соответствует степень сложности поковки С1.

Конфигурация поверхности разъема штампа для вала является плоской и обозначается буквой П [1, с. 8].

По табл. 2 [1. с. 10] находим, что массе поковки от 10 до 20 кг при группе стали М2, степени сложности С1 и классе точности Т4 соответствует исходный индекс 14.

Односторонний припуск на механическую обработку включает основной и дополнительные припуски. Основной припуск определяем в зависимости от параметров шероховатости Ra и размеров детали, проставленных по той же системе, как у заготовки (рис. 1).

Согласно табл. 3 [1, с. 13] линейному размеру l1 = 344 мм и шероховатости поверхностей, связанных этим размером Ra = 10 мкм соответствуют односторонние основные припуски
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Аналогично Zосн4 = 2.7 мм, Zосн3 = 2 мм, Zосн1 = 2 мм.

Диаметры ступеней можно рассматривать как толщину, т.е. как «размер элемента, полученного в обеих частях штампа» [1, с. 3]. Согласно табл. 3 [1] диаметру d1 = 65 мм соответствует односторонний основной припуск Zоснd1 = 2.7 мм. Аналогично Zоснd2 = 2.3 мм, Zоснd3 = 2.3 мм, Zоснd4 = 2.3 мм.

Согласно табл. 4 [1, с. 14] при массе поковки в пределах 10-20 кг, классе точности Т4 и плоской поверхности разъема дополнительный припуск Zсм, учитывающий смещение по плоскости разъема штампа, равен 0,4 мм. Дополнительный припуск Zn, учитывающий изогнутость и отклонение от прямолинейности, при наибольшем размере поковки в пределы 400-630 мм и классе точности Т4 составляет 0,6 мм [1, с. 14, табл. 5].

Дополнительный односторонний припуск
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Общий припуск
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Аналогично
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Размеры поковки
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Диаметры поковки
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Объем поковки
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Масса поковки
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Тая как масса поковки находится в интервале от 10 до 20 кг, то пересчет припусков не требуется.

Отклонения размеров поковки устанавливает по табл. 6 [1, c. 18]. С учетом отклонений
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Размер L4 связывает поверхности поковки, которые при износе штампа смещаются в одном направлении. Для таких размеров согласно п. 5.2 [1, с. 16] отклонения равны половине допуска, т.е. 
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Наибольшая толщина поковки равна диаметру D2, т.е. 97,4 мм. Согласно табл. 8 [1, с. 18] D2 = 97,4+2.1-1.1 мм. Согласно п. 5.3 [1, с. 16] отклонения других диаметров должны быть равны отклонениям диаметра D2, т.е. 

D1 = 72,8+2.1-1.1 мм, D3 = 67+2.1-1.1 мм, D4 = 52+2.1-1.1 мм. Проставляем размеры на эскизе заготовки (рис. 2).

4.2  Определение припусков на механическую 

обработку и размеров отливок

Для определения пропусков на механическую обработку размеров и параметров точности при ненормируемых показателях точности формы и расположения поверхностей отливки по стандарту [2] необходимо:
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1.  Установить класс размерной точности отливки [2, с. З2, табл. 9].

2.  Определить степень точности поверхностей отливки [2, с. 36, табл. 2].

3.  Установить уровень точности обработки [2, с. 44].

4.  Определить ряд припусков [2, с. 43, табл. 14].

5.  Определить общие допуски на размеры элементов отливки с учетом п. 2.2 [2, с. 3].

6.  Определить общий припуск на сторону [2, табл. 6] с учетом п. 4.2 
[2, с. 7].

7.  Определить размеры отливки.

8.  Определить массу отливки.

9.  Установить класс точности массы отливки [2, табл. 13].

10.  Установить шероховатость поверхностей отливки [2, табл. 12]. 
Пример 2.

Определим припуски на механическую  обработку, размеры и параметры точности отливки поршня ТМС 06. Заготовку получают литьем в металлическую форму (кокиль) без песчаных стержней и обрабатывают на автоматической линии, состоящей из станков нормальной степени точности, в условиях массового производства. Заготовку подвергают термической обработке.

Базами на первой операции являются наружная цилиндрическая поверхность и верхний торец отливки, на последующей операции базирование осуществляется по обработанным нижнему торцу и отверстию. Требования к точности формы и взаимного расположения поверхностей отливки не нормируются.

По табл. 9 [2, с. 32] отливкам в кокиль без песчаных стержней из термообрабатываемого чугуна АЧС-4 с наибольшим габаритным размером до 100 мм ([image: image21.jpg]


60 мм) соответствуют 6-10 классы размерной точности. С учетам примечания 1 [2, с. 34] для простых отливок и условий автоматизированного производства следует принимать меньшие значения. Поэтому устанавливаем  для данной отливки класс размерной точности 6.

Согласно табл. 2 [2, c. 36] точность поверхностей отливки для вышеуказанных условий может соответствовать седьмой - одиннадцатой степени. С учетом примечания [2, с. 38] выбираем меньшее значение, т.е. седьмую степень точности поверхностей, которой в табл. 14 [2, с. 43] соответствуют ряды 2-5 припусков на обработку отливки. Для отливок из серого чугуна согласно примечанию 1 [2, с. 43] принимают средние значения номера ряда. Поэтому выбираем ряд припусков 3.

Автоматическим линиям, состоящим из станков нормальной степени точности, соответствует средний уровень точности [2, с. 44].

При определения допусков размеров элементов отливки нужно учитывать, как образуются эти элементы в литейной форме, Размеры отливки L1, L2, D1 (рис. 3) образуются в одной полуформе, а размер D2 одним стержнем. Для таких размеров точность повышают на 1-2 класса, [2, с. 3, п. 2.2]. Поэтому используем для определения допусков класс размерной точности 5. Согласно табл. 1 [2, с. 2] диаметрам d1 и d2 (60 и 48 мм) соответствует допуск размера отливки 0.50 мм, высоте l1 (36,3 мм) - допуск 0.44 мм и размеру l2 (21,3 мм) - допуск 0.40 мм.

Поскольку требования к точности формы и взаимного расположения поверхностей отливки не нормируются, общие допуски Тоб элементов отливки равны соответствующим допускам размеров, т.е.
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При определении общих припусков по табл. 6 [2] используют условные значения общих допусков, которые могут отличаться от расчетных. Условимся называть эти значения табличными общими допусками.

Для поверхностей с диаметрами D1 и D2, а также для нижнего и верхнего торцов расчетный допуск необходимо уменьшить в два раза, так как поверхности с диаметрами D1 и D2 - поверхности вращения, а торцы являются противоположными поверхностями и используются в качестве взаимных баз при обработке [2, п. 4.2.1] Например, для размера D1 «половинное» значение равно 0.25 мм (0,5 ТобD1 = 0.5 * 0.5 = 0.25 мм). Дополнительная корректировка общего допуска при среднем уровне точности согласно примечанию 2 [2 с. 44] не требуется, Поэтому Ттабл.D1 = 0.5 мм.

 Аналогично
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Дно отверстий не является базой при обработке верхнего торца. Поэтому корректировка допуска размера не требуется и 
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Для поверхности [image: image25.jpg]


d1 отношение допусков размера детали и соответствующего размера отливки

[image: image26.wmf]Tд

T

D

об

60

0

04

0

50

0

08

1

=

=

.

.

.

.


При допуске размера отливки 0.50 мм такому отношению соответствует тонкая окончательная механическая обработка [2, с. 28, табл. 7].

Согласно табл. 6 [2, с. 12] размеру D1 при тонкой окончательной механической обработке, табличном общем допуске 0.25 мм и ряде припусков 3 соответствует общий припуск на сторону
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Аналогично поверхности отверстия соответствует допуск
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отношение
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черновая окончательная обработка и общий припуск Z2 = 0,5 мм. Для верхнего и нижнего торцов припуски
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( Тд36.3=0.2 мм, , черновая окончательная обработка) 

Положение дна отверстия детали определяется размером 15. Допуск   Тд15 = IT1415 = 0.43 мм отношение окончательной обработкой является черновая обработка и общий припуск Zo3 = 0,6 мм.

Размеры отливки
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С учетом отклонений
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Объем отливки
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Масса отливки

М = ( * V,

где ( = 7.4 - 7.6 г/см3 - плотность антифрикционного серого чугуна [3, с. 441, табл. П1.7]. Принимаем ( = 7.5 г/см3.

Тогда
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Отливкам с массой до 1 кг, получаемым в кокиль без песчаных стержней, соответствуют классы точности массы 5т-11 [2, с. 40]. С учетом примечания [2, с. 42] устанавливаем класс точности массы отливки 5т. 

Седьмой степени точности поверхности отливки согласно табл. 12 [2, с. 39] соответствует параметр шероховатости Ra [image: image36.wmf]£

 8 мкм. На эскизе заготовки (рис. 4), кроме размеров и шероховатости, укажем обозначение точности:

Точность отливки 6-0-7-5т ГОСТ 26645-85. В этом обозначении первая, третья и четвертая цифры указывают соответственно класс размерной точности, степень точности поверхностей, класс точности массы.

Ноль на втором месте говорит о том, что требования к точности формы и расположения поверхностей не нормируются.

Приложение

ЗАДАНИЯ
Задача №1. Рассчитать по ГОСТ 26645-85 припуски на механическую обработку, размеры и показатели точности отливки цапфы ТМС 011.

Задача №2. Рассчитать по ГОСТ 7505-89 припуск на механическую обработку и размеры поковки вал-шестерни ТМС 012.

Задача №3. Рассчитать по ГОСТ 26645-85 припуски на механическую обработку, размеры и показатели точности отливки крышки подшипника ТМС 018.

Задача №4. Рассчитать по ГОСТ 7505-89 припуски на механическую обработку и размеры поковки вала ТМС 019.

Задача №5. Рассчитать по ГОСТ 26645-85 припуски на механическую обработку, размеры и показатели точности отливки корпус ТМС ОТЗ. Исходные данные к задачам приведены в табл. П1-П5.
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