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1. ЗАДАЧА КОНТРОЛЬНО-КУРСОВОЙ РАБОТЫ 

Контрольно-курсовая работа является важным этапом в курсе «Технология производства подъемно-транспортных, строительных, дорожных средств и оборудования».

Контрольно-курсовая работа призвана:

1.1. Обучать студентов разрабатывать технологию изготовления деталей и металлоконструкций подъемно-транспортных, строительных и дорожных машин (ПТСДМ) в условиях единичного и серийного производств.

1.2. Привить студентам навыки в  подборе технологического  оборудования и оснастки.

1.3. Вырабатывать у студентов навык решать  вопросы технологичности конструкции изделий, выбора заготовок, комплектующих изделий, возможной кооперации  в производстве подъемно-транспортных  машин.

1.4. Подготовить студентов к решению вопросов организации производства на заводах  подъемно-транспортного, строительного и дорожного машиностроения, а также организации  транспортно-складских операций. 

2.  ТЕМАТИКА КОНТРОЛЬНО-КУРСОВОЙ РАБОТЫ

Тематика контрольно-курсовой работы предусматривает разработку технологических процессов изготовления деталей или металлоконструкций  ПТСДМ согласно выданным студентам чертежам и заданному количеству  изделий (серийности).

Особенности тематики: 

Учет специфических  требований, предъявляемых к производству изделий  ПТСДМ; 

Многовариантность технологических процессов в зависимости от задаваемой серийности и специализации производства, сочетание основной технологии с автоматизированным транспортно-складскими системами.

Задание на контрольно-курсовую работу выдается в два этапа.

На первом этапе студенту выдается рабочий чертеж детали или узла (сборочной единицы) изделия ПТСДМ, серийность выпуска, предполагаемая продолжительность производства, специализация предприятия.

На втором этапе (в форме диалога)  - студент предлагает наиболее подходящие по его мнению   варианты маршрутной технологии, набор оборудования, приспособления, средств механизации транспортно-складских и перегрузочных операций.

При собеседовании студенту утверждается  окончательное задание для разработки маршрутной технологии с эскизами обработки.

В ходе собеседования  преподаватель (руководитель ККР) оценивает компетентность студента в принятии решений в вопросах производства изделий ПТСДМ. 

3. СОСТАВ И ОБЪЕКТ КОНТРОЛЬНО-КУРСОВОЙ РАБОТЫ

3.1. Общие требования

контрольно-курсовая работа является самостоятельной работой студента,  способствует закреплению учебного материала, творческому решению технических и организационных задач по курсу «Технология машиностроения, производство и ремонт подъемно-транспортных, строительных и дорожных машин».

Темой контрольно-курсовой работы является разработка технологического процесса изготовления детали или металлоконструкции ПТСДМ.

контрольно-курсовая работа выполняется по индивидуальному заданию.

Индивидуальное задание  содержит  чертеж детали и указания по выполнению проекта, оформленные на бланке с подписью преподавателя и датой  выдачи.  Работа включает графическую часть на одном-двух листах формата А4 и расчетно-пояснительную записку объемом 30-40 страниц формата А4 (297 на 210 мм).

3.2. Содержание расчетно-пояснительной записки и графической части.

 Оформление расчетно-пояснительной записки к курсовой работе выполняется в  соответствии  с требованиями ЕСКД. Расчетно-пояснительная записка включает следующие разделы:

- содержание;

- индивидуальное задание;

- введение;

- чертеж детали или металлоконструкции и технические условия на ее изготовление;

- описание конструкции и назначение детали или металлоконструкции;

- анализ технологичности конструкции детали или металлоконструкции;

- определение типа производства;

- выбор способа изготовления заготовки;

- выбор схемы базирования;

- установление последовательности выполнения операций, их структура;

- выбор оборудования;

- выбор режущего инструмента, приспособлений, средств измерения;

- техническое нормирование операций;

- заключение;

- список использованной литературы.

Первый лист графической части контрольно-курсовой работы содержит технологические операционные эскизы с наладками в последовательности механической обработки детали, на которых изображаются:

а) деталь в положении установки на станке (обрабатываемые поверхности выделяются красным цветом);

б) элементы крепления детали, режущий инструмент в конечном положении:

в) размеры  обрабатываемых поверхностей с предельными отклонениями. шероховатость обрабатываемых поверхностей, схема базирования детали;

г) стрелками все рабочие движения (главное движение и подачи); 

д) наименование  режущего  инструмента  и  материал режущей части (для шлифовальных кругов привести их маркировку);

е) наименование металлорежущих станков,  средства измерения, станочного приспособления; основное (машинное) время обработки; сборочный чертеж станочного приспособления. 

Второй лист представляет собой чертеж станочного приспособления.

В случае, если в задании студенту предложено разработать технологию изготовления металлоконструкции графическая часть работы должна содержать следующие листы:

1. Карты раскроя металла;

2. Схемы правки и резки проката. Схемы подготовки кромок проката под сварку. При необходимости, привести схему гибки проката;

3. Эскизы приспособлений, использующихся при изготовлении изделия. Или эскиз сборочного стенда. Или эскиз специальной технологической оснастки;

4. Эскиз наиболее характерных технологических операций изготовления изделия.

4. СОДЕРЖАНИЕ РАЗДЕЛОВ РАСЧЕТНО-ПОЯСНИТЕЛЬНОЙ ЗАПИСКИ.

В содержании записки указать названия разделов и номера страниц. 

Чертеж детали и ТУ оформить в соответствии с требованиями ЕСКД. 

Во введении следует описать назначение крана в целом и разрабатываемой детали или сборочной единицы в отдельности; возможные варианты конструктивного исполнения детали или сборочной единицы; технические требования на их изготовление.

4.1. Описание конструкции и назначения детали или металлоконструкции. 
Для технически грамотного и обоснованного изложения этого раздела необходимо изучить чертеж детали или металлоконструкции, дать описание её назначения,  основных ее поверхностей и влияния их взаимного расположения, условия ее эксплуатации, точности изготовления.

Из описания назначения и конструкции детали или металлоконструкции должно быть ясно, какие поверхности и размеры имеют основное значение для служебного  назначения,  какие - второстепенное. Следует привести данные о материале детали или металлоконструкции:  химический состав,  механические свойства до и  после термической обработки.

4.2. Анализ технологичности конструкции детали или металлоконструкции. 

Анализ технологичности конструкции изделия следует проводить в определенной последовательности:

а) на основании изучения условий работы изделия, учитывая заданную годовую программу,  проанализировать возможность упрощения конструкции детали, возможность замены материала;

б) установить возможность применения высокопроизводительных методов обработки детали или сборки и сварки металлоконструкции;

в) выявить труднодоступные для обработки места, нетехнологические элементы детали,  используя рекомендации, приведенные в справочной литературе [доп., 1];

г) определить  поверхности,  которые  могут быть использованы при базировании;

д) проанализировать  возможность получения рационального вида заготовки.

4.3. Выбор заготовки

Метод получения заготовок определяется годовой программой выпуска. назначением и конструкцией изделия, материалом и техническими требованиями. серийностью выпуска, а также экономичностью изготовления.

Наиболее часто для изготовления деталей применяют заготовки из проката, штампованные заготовки и отливки. Для изготовления металлоконструкций применяют листовой и профильный прокат.

Виды проката, его характеристики и область применения приведены в [доп., 3]. Кованные и штампованные заготовки приведены в [доп., 2], область применения этих заготовок - серийное и массовое производство. Литые заготовки приведены в [доп., 2].

Определение массы заготовок. Для расчета массы заготовки необходимо умножить ее объем V на плотность материала р, из которого она изготовлена. Для определения массы заготовки сложной геометрической формы следует ее разделить на возможно более простые по форме элементы, затем суммировать найденные значения. Объем заготовки простейших профилей рассчитывают по следующим формулам:

- круглое сечение V=0,78d2l.

- квадратное сечение V=a2l.

- квадратное сечение с закругленными углами V=(a2-0,86r2),

- прямоугольное сечение V=bel.

- шестигранное сечение V=0,87C2l.

- кольцевое сечение V=0,87(D2-d2)l
где V - объем: l - длина: d - диаметр круглого сечения; а - сторона квадрата: r - радиус закругления: С - диаметр вписанного в шестигранник круга:  b, е - стороны прямоугольника: D, d - диаметры внешней  и внутренней окружностей кольцевого сечения.

4.4. Выбор технологического оборудования и технологической  оснастки

Выбор технологического оборудования для проектируемого технологического процесса производится после того. как каждая операция разработана.  т.е.  намечены, выбраны или определены: метод обработки поверхностей (точение, фрезерование, сверление и т. п.), точность и шероховатость поверхностей,  припуск на обработку.  Для каждой технологической операции указывается,  на каком станке будет выполняться данная операция. при этом должна быть приведена краткая характеристика станка: его наименование,  тип (модель), основные размеры и мощность. Типы станочного оборудования приведены в [доп., 2].

При единичном и мелкосерийном производстве на одном станке выполняют несколько операций, поэтому выбранный станок должен удовлетворять технологическим требованиям всех намеченных обработок. В массовом производстве  каждый  станок  предназначен для выполнения одной операции. Например, токарно-винторезный станок 16 К 20.

К технологической  оснастке  относятся  станочные приспособления, режущий, вспомогательный и измерительный инструмент.

В условиях  серийного производства следует выбирать универсальные приспособления:  патроны, машинные тиски, поворотные столы, кондукторные приспособления и др., предусматривая для них дополнительные наладки для заданного изделия.

В единичном и мелкосерийном производствах наиболее  рациональными считают  универсально-наладочные  (УНП)  и  универсально-сборные (УСП) приспособления,  позволяющие использовать их для  обработки  различных деталей в разнообразных операциях технологического процесса. Типы станочных приспособлений приведены в [доп., 2].

Конструкция и  размеры режущего инструмента для заданной операции зависят  от  вида  обработки,  размеров  обрабатываемой поверхности, свойств материала заготовки, требуемой точности обработки и шероховатости обрабатываемой поверхности.  Основные виды режущего инструмента: токарные резцы, сверла, зенкера, зенковки, развертки, метчики, плашки, фрезы,  протяжки,  шлифовальные круги.  Типы и конструкции приведены в [доп., 2].

При выборе  измерительных средств учитывают организационно-технические формы контроля (сплошной или выборочный, механизированный и автоматический, ручной), масштаб производства, конструктивные характеристики измеряемых деталей, точность изготовления деталей. Виды измерительных инструментов и приборов приведены в [доп., 2].

4.5. Составление развернутого технологического процесса изготовления детали.
Развернутый технологический  процесс  приводится  в виде таблицы. Операции нумеруются 005. 010. 015 и т.д.

При составлении технологического  процесса  следует  руководствоваться следующими принципами:

1. Каждая последующая операция  должна  уменьшать  погрешности  и улучшать качество поверхности.

2. В первую очередь следует обрабатывать поверхность, которая будет служить базовой для последующей обработки.

3. Затем обрабатывают те поверхности,  с которых  снимается  наибольший слой металла.

4. Далее выполняют обработку тех поверхностей, при снятии металла с которых в наименьшей степени уменьшается жесткость детали.

5. В начало технологического процесса следует отнести  те  операции, на которых можно ожидать повышенного брака из-за дефектов металла (трещины, раковины и т.д.).

6. Обработку  сложных поверхностей,  нуждающихся в особой наладке станка, следует выделять в самостоятельные операции (например, нарезание резьбы резцами, обработка фасонных поверхностей по копиру и т. д.).

7. Черновую и чистовую обработку заготовки со значительными  припусками необходимо выделять в отдельные операции.

8. Отверстия нужно сверлить в конце технологического процесса, за исключением тех случаев, когда они служат базами для установки.

9. Отдельные операции производить в конце  технологического  процесса.  т.к.  при этом уменьшается опасность повреждения чисто обработанных поверхностей.

10. Обработку  с точным взаимным расположением следует включать в одну операцию и выполнять за одно закрепление заготовки.

11. Обработку ступенчатых поверхностей выполнять в последовательности.  при которой общая длина рабочих движений режущего  инструмента будет наименьшей.

12. При обработке отверстий следует избегать объединения в  одной операции таких переходов, как сверление и растачивание отверстий.

13. Если деталь подвергают термической обработке, то механическую расчленяют на 2 части: до термической обработки и после нее.

Для описания каждой операции технологического процесса механической обработки составляют операционные карты по ГОСТ 3.1404 - 89. ГОСТ устанавливает два вида записи наименований операций: полная  и  сокращенная,  например, "сверление центрового отверстая", "фрезерование паза черновое", "шлифование стержней 30 и 50 мм", "шлифование ступеней 1 и 2",  "нарезание резьбы М 12" или по виду обработки: "токарная", "фрезерная" и т.п. Содержание переходов: "обточить", "фрезеровать"  или "шлифовать поверхность 4". Приемы работы,  связанные с установкой и съемом детали:  "установить", "снять деталь". Применяемое оборудование:  "токарно-винторезный, 16 К 20": для режущего инструмента:  "сверло 17 ВК8, ГОСТ 1090З-64, измерительного инструмента, "калибр для конца Морзе № 5 ГОСТ 2849 -69" и т.п.
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