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I. Цели и задачи работы

Цель работы -  закрепление знаний и навыков, полученных на аудиторных занятиях, формирование компетенций, предусмотренных стандартом.

Объем материала: изучение основных способов формообразования изделий; этапов проектирования технологических процессов. Изучение основных понятий  технологии, логичное и грамотное пользование понятиями и терминами. Студент должен усвоить материал по основным технологиям изготовления деталей и сборки изделий, выработать квалифицированное отношение к тенденциям и основным направлениям развития технологии машиностроения.  

Подбор учебного материала, заданий по изучаемой теме и включение в них элементов творчества.

Обучающийся должен:

уметь: разрабатывать технологический процесс изготовления типовых деталей и изделий машиностроения; рассчитывать параметры типовых деталей и узлов технологической оснастки; оформлять конструкторскую, технологическую и другую техническую документацию в соответствии с действующими нормативными документами; пользоваться нормативной и справочной литературой и другими источниками информации для выбора материалов, технологических режимов, оборудования.

знать: правила разработки и оформления технической и технологической документации;  особенности эксплуатации металлообрабатывающего оборудования; основы технологии производства деталей и сборочных изделий машиностроения.

иметь представление о тенденциях развития технологии машиностроения.

владеть терминологией дисциплины, быть способным использовать свои знания при дизайн-проектировании изделий, быть способным грамотно, с учетом современных тенденций выбрать технологию изготовления деталей при проектировании.

быть готовым к профессиональной практической деятельности в области дизайн-проектирования, правильно ориентироваться при выборе технологии, наиболее целесообразной и перспективной.

Тематическое домашнее чтение проводится по темам, указанных в рабочей программе: 

 - Процессы получения и переработки неорганических порошковых и композиционных материалов.

 - Прогрессивные технологии полимерных материалов.

 - Технология изделий из древесины и древесных материалов.

 - Специальные технологии художественной обработки материалов. 

 - Работа с камнем. Синтетические камни, искусственный    декоративно-облицовочный    камень    на композиционной основе.

- Технология изготовления изделий из стекломатериалов.

- Технология изготовления керамических изделий, основы модельно-формовочного дела, обжиг керамических изделий, архитектурно-художественная керамика.

- Технология нетрадиционных материалов. Технология художественной обработки кожи, меха, текстильных, природных растительных материалов, кости и рога. Технология соединения изделий из нетрадиционных материалов. 

 - Технология нанесения неорганических покрытий. Технологии тонких пленок, покрытий и многослойных систем. 

 - Технологии наноматериалов и покрытий.

Курсовая  работа выполняется в 7-ом семестре. Объем – 20 часов.

Тема КР: «Проектирование технологического процесса изготовления детали». 

Объем курсовой работы -  не менее 15 страниц машинописного текста (Шрифт Times New Roman №14, интервал – полуторный), графический материал. 

Основные этапы КР:  Формулировка служебного назначения детали. Анализ технических условий на изготовление детали. Анализ технологичности конструкции детали. Выбор и экономическое обоснование метода получения заготовки. Обоснование последовательности выполнения операций изготовления детали и выбора баз. Выбор методов обработки поверхностей детали и определение необходимого количества переходов. Выбор технологического оборудования. Анализ вариантов и выбор оптимального маршрута обработки детали. Расчет припусков и межоперационных размеров заготовки. Разработка операций технологического процесса. Выбор схемы построения операций. Выбор и обоснование технологического оборудования, технологической оснастки, режущего и контрольно-измерительного инструмента. Расчет и определение режимов резания и норм времени на каждую операцию. Расчет технико-экономической эффективности технологических операций.

Реферативная работа проводится по темам : 

· Процессы получения и переработки неорганических порошковых и композиционных материалов.

· Прогрессивные технологии полимерных материалов.

· Технология изделий из древесины и древесных материалов.

· Специальные технологии художественной обработки материалов. 

· Работа с камнем. Синтетические камни, искусственный    декоративно-облицовочный    камень    на композиционной основе.

· Технология изготовления изделий из стекломатериалов.

· Технология изготовления керамических изделий, основы модельно-формовочного дела, обжиг керамических изделий, архитектурно-художественная керамика.

· Технология нетрадиционных материалов. Технология художественной обработки кожи, меха, текстильных, природных растительных материалов, кости и рога. Технология соединения изделий из нетрадиционных материалов. 

· Технология нанесения неорганических покрытий. Технологии тонких пленок, покрытий и многослойных систем. 

· Технологии наноматериалов и покрытий.

III Типовые маршруты обработки деталей

Таблица 1

Типовой технологический маршрут обработки ступенчатого вала
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010 |Toxapuas — uepHoBasi |[loBepxHocTn TokapHbIil CTAaHOK
TOKapHasi 00paboTKa LEHTPOBBIX
Hapy>KHBIX TIOBEPXHOCTEH |OTBEPCTUM

015 |Tepmuyeckas — OTKUT — Dekrpuueckast
B BEPTUKAIBHOM I10JI0- neyb
KEHUN

020 |Tokapuass — ucnpasie- |[ToBepxHocTn TokapHBIif CTAaHOK
HUE LEHTPOBBIX OTBEP- | OTIOPHBIX IIeeK
CTUi

025 |Toxkapuas — nonyunc- | IToBepxHocTy LieHT- | TOKapHbIii cTaHOK
TOBasi TOKapHasi 00pa- POBBIX OTBEPCTU I
00TKa IMOBEPXHOCTEH.
O6paboTKa KaHaBOK.
O6paboTka pe3bd

030 |Toxkapuas — uucroBast |IlToBepxHoctn TokapHblit cTAaHOK
TOKapHasi 00paboTKa LIEHTPOBBIX OTBEP-
TIOBEPXHOCTEN LIEEK CTUi
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BaHME LIMOHOYHBIX Ka- | OMOPHbIX LIEEK 3€PHbIN CTAHOK
HaBOK

040 |IInuuedpesepras — INosepxnoctr 1eHT- | LLInnuedpesepHbiit
(bpe3epoBaHne LITULIOB | POBBIX OTBEPCTUIM | CTAHOK

045 |Tepmuyeckas — 3aKay- — DnexTpuueckas
Ka neyb

050 |Ilenrpomumdosanshas — |[losepxHoctu 1we- |LlenTpouuindo-
BOCCTAaHOBJIEHME LIEHT- |€K M LIEHTPOBBIX BAJIbHBII CTAHOK
POBBIX OTBEPCTUIA OTBEpCTUI

055 |IInndosanbnas — npen- | [TopepxHocTn Kpyrnouumidosaib-
BapuTeIbHOE HITH(OBa- |1IEHTPOBBIX OTBEP- |HbIN CTAHOK
HUE 1IEeK CTHIA

060 |IImaemumdosanshas — |[loepxHocty uie- |Llnunenuindosans-
1UTMOBaHUE TOBEPXHO- (€K ¥ LIEHTPOBbIX HBIl CTAHOK
cTeil 1IUTULIOB OTBEPCTHI

065 |IlaaoBanshas — uvic- |[TosepxHoctu we- |Kpyrnouumdosaiib-

TOBOE LUJ'Il/l(i)OBaHHC LIEeK

€K U LICHTPOBBIX
OTBEPCTUI

HBIA CTAHOK





                                                                                          Таблица 2

Типовой технологический маршрут обработки станины
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BbIX MIOBEPXHOCTEH

[ToBepxHOCTH Ha-
NMpaBJIgOUInX

[MpononbHo-dhpe-
3€PHBII CTAHOK

035

CrporanbHasi — 4yuc-
TOBOE CTPOTaHUE Ha-
TIPABJISHIONINX U JPY-
TUX MJIOCKUX MOBEPX-
HOCTEH

OcHoBaHKe 1 HOKO-
BbI€ TOBEPXHOCTH

IpononsHO-cTpOTa-
JIbHBIN CTAHOK

040

®pesepHasi — YNCTO-
Boe (hpezepoBaHUe
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BEPXHOCTEH
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045
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JICHUE KPETIECXKHbIX U
JPYTUX MEJTKUX OT-
BEPCTUM, LIEKOBAHUE
TOPLIOB, 3¢ HKOBAHUE
dacok, Hape3aHue
pe3bObl

OcHoBaHue U 60KO-
BbIE TOBEPXHOCTH

PagnanbHo-cBep-
JIMJIbHBIA CTAHOK





                                                                                                                    Таблица 3

Типовой технологический маршрут обработки цилиндрического зубчатого колеса
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Типовой маршрут обработки втулки за один установ

005 Токарная.

Подрезка торца у прутка, подача прутка до упора, зацентровка торца под сверление, сверление отверстия, точение черновое наружной поверхности со смятием фасок на свободном торце, точение канавок, предварительное развертывание, окончательное развертывание, отрезка. 

При обработке втулки из трубы вместо сверления производят зенкерование или растачивание отверстия. Выполняется на токарно-револьверном, одношпиндельном или многошпиндельном токарном автомате.

010 Сверлильная.

Снятие фасок с противоположного торца втулки на вертикально-сверлильном или токарном станке.

015 Сверлильная.

Сверление отверстий, нарезка резьбы на вертикально или радиально-сверлильном станке.

020 Контрольная.

Таблица 4

Типовой технологический маршрут обработки корпусной детали
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     Продолжение табл.4
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Типовой маршрут изготовления дисков

005 Заготовительная.

В большинстве случаев – лить заготовку, ковать или штамповать. Мелкие шкивы – из прутка.

010 Токарная.

Растачивание отверстия с припуском под последующую обработку и подрезка торца. Технологическая база – черная поверхность обода или ступицы. Выполняется в зависимости от маршрутов и типа производства на токарном, револьверном или карусельном станке.

015 Токарная

Подрезать второй торец. Технологическая база – обработанные отверстия и торец.

020 Протяжная

Протянуть цилиндрическое отверстие. Технологическая база – отверстие и торец. Станок – вертикально-протяжной.

025 Протяжная или долбежная.

Протянуть или долбить шпоночный паз. Технологическая база – отверстие и торец. Станок – вертикально-протяжной или долбежный.

030 Токарная (черновая).

Точить наружный диаметр и торцы обода, точить клиновидные канавки. Технологическая база – отверстие. Станок токарный или многорезцовый токарный.

035 Токарная (чистовая).

Точить наружный диаметр и канавки. При криволинейной образующей на токарно-копировальном станке или токарном станке по копиру.

040 Сверлильная.

Сверлить отверстия и нарезать резьбу (если требуется по чертежу). Технологическая база – торец. Станок – сверлильный.

045 Балансировочная.

Балансировка и высверливание отверстий для устранения дисбаланса. Технологическая база – отверстие. Станок – балансировочный.

050 Шлифовальная.

Шлифование ступиц (если требуется по чертежу). Технологическая база – отверстие. Станок – круглошлифовальный.

055 Контрольная.

060 Нанесение антикоррозионного покрытия.

Пример. Разработать маршрут обработки шлицевого вала.
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Рис. 1. Шлицевой вал

Неуказанные предельный отклонения размеров h14, H14, IT14/2.

Вид заготовки — прокат

Материал — сталь 45.

Число деталей заготовки — 1.

Таблица 5

Маршрут обработки шлицевого вала

	Операция
	Содержание или наименование операции
	Станок, оборудование
	Оснастка

	005
	Отрезать заготовку
	Фрезерно-отрезной 8Б672
	Призматические тиски

	015
	Фрезеровать торцы в размер 519±0,2 и центровать с двух сторон одновременно
	Фрезерно-центровальный МР-71М
	Приспособление при станке

	020
	Точить шейки 80g6 до 90h6 до 95
	Токарный 16К20Ф3
	Вращающийся центр, поводок

	025
	Точить шейки 85k6 до 90,90h6 до 95и фаски 

Точить шейки 105f7 до 05,5h14 фаски 

проточить две канавки b=5
	Токарный 16К20Ф3
	Вращающийся центр, поводок

	030
	Точить шейки 80g6 до 05h14;(9h6 до (905h14, фаски ,

 канавки b=5
	Токарный 16К20Ф3
	Вращающийся центр, поводок

	035
	Фрезеровать шпоночный паз 6
	Шпоночно-фрезерный 6930
	Самоцентрирующие тиски

	040
	Обработать два резьбовых отверстия М10 на глубину 10
	Радиально-сверлильный 2А554
	Приспособления для сверления на торцах вала

	045
	Фрезеровать шесть шлицев в размер 20js до 87,8
	Шлицефрезерный горизонтальный полуавтомат 5А352ПФ2
	Центры, поводок

	050
	Фрезеровать шесть шлицев в размер 20js до 67,8
	Шлицефрезерный горизонтальный полуавтомат 5А352ПФ2
	Центры, поводок

	060
	Шлифовать шейки (80g6, (90h6;(105f7, торец Д
	Кругло-шлифовальный
	Центры, поводок

	065
	Шлифовать шейки (85k6, (h6;(90h7
	Кругло-шлифовальный
	Центры, поводок
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