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1 ВВВДЕНИЕ


Самостоятельная работа является одним из основных видов учебного процесса. При выполнении Самостоятельной работы студент решает комплекс взаимосвязанных расчетно-технологических задач, формирующих необходимый инженерный уровень для успешного перехода к курсовому и дипломному проектированию. При этом особое внимание уделяется самостоятельной творческой работе студента, развитию его инициативы в ходе выполнения Самостоятельной работы. Качественное выполнение студентом Самостоятельной работы является важным критерием оценки успехов в процессе формирования будущего инженера. Сдача Самостоятельной работы свидетельствует о прохождении студентом важного контрольного этапа оценки его умения в установленные сроки самостоятельно решать поставленные задачи в плане подготовки специалиста по технологии машиностроения.

2 ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ВЫПОЛНЕНИЯ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ

Самостоятельная работа по дисциплине "Технологическая оснастка" является самостоятельной деятельностью студентов в области их основной специальности и имеет своей целью углубление знаний студентов по технологии машиностроения и приобретение практических навыков в творческом решении инженерных задач. Для достижения этой цели необходимо решить следующие задачи:

- расширить и углубить знания, полученные в процессе обучения;

- развить у студента навыки самостоятельной работы с научно-технической специальной литературой, правильного использования теоретических знаний для решения конкретных инженерных задач;

- освоить методику анализа технологических схем базирования заготовок и приобрести навыки расчета погрешностей базирования;

- развить у студента навыки творческого подхода к решению различных инженерных задач по технологии машиностроения.

3 ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЕ

Самостоятельная работа по содержанию и совокупности решаемых в ней вопросов должна соответствовать современному представлению основных принципов анализа, расчета и проектирования прогрессивных технологических операций механической обработки деталей машин.


3.1 Тематика Самостоятельной работы

Темой контрольно-курсовой, работы является комплексное решение заданий по следующим разделам: “анализ схем базирования заготовок” и “расчет погрешностей базирования”.


3.2 Исходные данные к Самостоятельной работе

Исходными данными к Самостоятельной работе являются: чертеж детали, схема установки заготовки, фрагмент технологического процесса.


3.3 Задание на контрольно-курсовую работу


Выдача и утверждение задания на курсовую работу производится преподавателем на установочной сессии или в течение первых двух недель семестра. При выдаче и утверждении задания учитываются возможности предприятий и организаций в обеспечении студентов необходимой технической документацией для выполнения Самостоятельной работы.


Вариант типового задания выбирается по первой букве фамилии в приложении Д данного пособия.


3.4 Выполнение Самостоятельной работы

Выполнение Самостоятельной работы осуществляется студентом самостоятельно в течение семестра, при консультации с преподавателем, которые проводятся в соответствии с расписанием.

Порядок и сроки выполнения отдельных разделов Самостоятельной работы согласуются с преподавателем-консультантом и графиком выполнения Самостоятельной работы.


Все части Самостоятельной работы (пояснительная записка, анализ схем базирования с соответствующими эскизами) по мере готовности подписываются консультантом, после чего Самостоятельная работа в целом может быть допущена к защите.

3.5 Защита Самостоятельной работы

Защита Самостоятельной работы проводится в сроки зачета или экзамена, определяемые учебным планом, или в соответствии с расписанием защиты контрольно-курсовых работ в течение последних двух недель семестра.


Студент защищает выполненную контрольно-курсовую работу перед преподавателем. Защита заключается в кратком пояснении студента о существе проделанной работы, о характерных особенностях каждого задания Самостоятельной работы, о решении поставленных в заданиях вопросов, а также в ответах на вопросы преподавателя.


После защиты Самостоятельная работа с соответствующей отметкой и подписью преподавателя сдается студентом.
4 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ
САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ

Выполнение Самостоятельной работы следует начинать с анализа схемы базирования заготовки при данной ее установке. Схема базирования заготовки выполняется в виде эскиза на стандартном бланке карт эскизов ( формы 7 и 7а по ГОСТ 3.1105-84 на отдельном листе формата А4. Описание принятой схемы базирования, вывод расчетных формул (или использование типовых зависимостей) для определения погрешностей базирования и схемы размерных связей приводят в пояснительной записке в соответствующем разделе.


4.1 План построения и содержание разделов пояснительной записки

Пояснительная записка должна состоять из введения, основного раздела, заключения и приложений. По своему содержанию разделы представляют собой единый комплекс решаемых студентом технологических задач.


4.1.1 Во введении дается краткое обоснование актуальности темы Самостоятельной работы и целесообразности выполнения технологических расчетов по соответствующим разделам.


4.1.2 Основной раздел включает анализ схемы базирования заготовки и расчет погрешностей базирования. В разделе должны быть освещены следующие вопросы:

а) роль и значение базирования;


б) анализ погрешностей, возникающих при базировании;


в) анализ схем базирования;


г) описание принятой схемы базирования;


д) определение погрешностей базирования для типовых установок;


е) выявление размерных зависимостей (с использованием типовых) для расчета погрешностей базирования.


4.1.3 В заключении кратко излагаются результаты проделанной работы, приводятся точностные показатели, делаются выводы о целесообразности аналитического прогнозирования возможностей проектирования научно- обоснованных технологических процессов механической обработки деталей машин.


4.1.4 В приложении приводится схема базирования заготовки, выполненная в виде эскиза на стандартном бланке карт эскизов ( формы 7 и 7а по ГОСТ 3.1105-84, используя соответствующие формы Excel, Компас и др. На эскизе обязательно указываются размеры, получаемые в процессе обработки и 6 базовых точек в соответствии с принятой схемой базирования.

4.2 Методические указания к выполнению разделов Самостоятельной работы

4.2.1 Погрешность базирования вызывается колебанием в относительном расположении измерительной базы и обрабатываемой поверхности из-за неточностей формы и размеров заготовки, и такие из-за неопределенного базирования.


Обычно погрешность базирования возникает при несовпадении технологических и измерительных баз и равна проекции смещения  измерительной базы на направление выдерживаемого размера. Во многих случаях погрешность базирования равна допуску на размер, связывающий технологическую и измерительную базы [1, 2, 3, 4, 5].

Анализ базирования и расчет погрешностей базирования позволяют прогнозировать возможность обеспечения заданной точности при обработке на металлорежущих станках с использованием приспособлений. Реальность такой возможности зависит от  правильного выбора технологических баз при установке заготовок.


При обработке заготовок в приспособлениях на станках, предварительно настроенных на получение размеров в пределах заданного допуска, исключается разметка с последующей выверкой их положения на станке. Однако при этом возникает погрешность установки заготовки
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где  (б – погрешность базирования; (з – погрешность закрепления; (n – погрешность положения установочных элементов приспособления.


Для выполнения задания по данному разделу студенту выдается эскизная схема установки с указанием необходимых условий обработки и конкретных значений размерных параметров. Студент вычерчивает эскиз установки на стандартном бланке карт эскизов формата А4 и проставляет на нем базовые точки в соответствии с действующими стандартами и учебным пособием [5, 6, 7].

Для объективной оценки возможности использования предлагаемого варианта базирования необходимо расчетным путем определить погрешность базирования. Поэтому студент должен самостоятельно в соответствии со схемой установки вывести размерные зависимости и построить график размерных цепей для определения величины погрешности базирования. Если используются типовые схемы установок, часто встречающиеся на практике, то можно воспользоваться известными зависимостями. В результате произведенных вычислений определяются возможные погрешности по различным вариантам базирования, из которых выбираются наиболее оптимальные по обеспечению требуемой точности обработки.


4.3 Оформление пояснительной записки к Самостоятельной работе

Пояснительная записка к Самостоятельной работе оформляется в соответствии с основными требованиями к отчетам о научно-исследовательской работе.


Студент при оформлении пояснительной записки должен руководствоваться требованиями соответствующих стандартов и методических указаний кафедры «Технология машиностроения» [8, 9, 10]. Пример оформления титульного листа приведен в приложении А.
5 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ПРОВЕДЕНИЮ
ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ

5.1 ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 1

Порядок расчета погрешности базирования
в случае определенного базирования заготовки
Задание:

Для фрезерования лыски (рисунок 1) валик устанавливают в призму по цилиндрической поверхности (D. При обработке требуется выдержать точный размер А1.
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	Рисунок 1. Схема базирования заготовки
	Рисунок 2. Схема размерной цепи


Решение:


1. Устанавливаем взаимное расположение технологической и измерительной бaз.

В данном случае измерительной базой (ИБ) является ось валика, т.к. от нее задан, размер а1, а скрытой технологической базой (ТБ) - ось призмы. Таким образом, поскольку измерительная и технологическая базы не совпадают, будет иметь место погрешность базирования.


2. Анализ принятой схемы базирования.


Заготовка в процессе базирования должна быть лишена 6-ти степеней свободы: перемещений по 3-м координатным осям и вращений относительно 3-х координатных осей.


В данном примере применяется типовая схема установки вала на призме с упором в торец. Карта эскизов с указанием схемы базирования заготовки приведена в приложении Б. Цилиндрическая поверхность (D представляет собой двойную направляющую базу и лишает заготовку 4-х степеней свободы: перемещений по 2-м координатным осям и вращений относительно 2-х координатных осей (точки 1…4). Перемещения вдоль оси вала заготовка лишается при контакте с упором. Торцовая поверхность вала является опорной базой (точка 5). Последней степени свободы ( вращения вокруг оси заготовка вала лишается за счет сил трения, возникающих при действии направленного зажима (точка 6).

3. Выявляем размерную цепь, где размер, для которого определяется погрешность базирования, является замыкающим, и составляем схему этой цепи.


Размер А1 является замыкающем звеном в размерной цепи с составляющими звеньям А2 и А3 (рисунок 2). Следует отметить, что составляющими звеньями в подобной цепи являются размер (или размеры), связывающий технологическую и измерительную базы, и расстояние от технологической базы до режущей кромки инструмента (т.е. настроечный размер).


4. Рассчитываем погрешность базирования.

В соответствии с размерной цепью (см. рисунок 2) рассеивание размера
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Если не учитывать износ инструмента, тепловые деформации и другие факторы, то размер А3 для данной настройки можно считать постоянным. Поэтому его рассеивание 
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. Тогда погрешность базирования по размеру А1
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(1)


Рассеивание размера A2 определяется амплитудой колебания положения оси заготовки и зависит от допуска на диаметр (D валика.


Так, например, при базировании валика максимального диаметра (рисунок 3) его ось займет положение О1. При установке валика минимального диаметра его ось окажется в положении О2.

Из подобия прямоугольных треугольников О1РВ и О1О2Е (см. рисунок 3) следует, что
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Рисунок 3. Схема для определения погрешностей базирования

В соответствии с рисунком 3


[image: image11.wmf]2

sin

D

5

,

0

P

O

1

a

×

=

;
O1O2 = (A2;





(3)
O1 B = 0,5(D;
O1E = 0,5(TD.
где TD - допуск на диаметр валика.


C учетом выражений (3) пропорция (2) примет вид
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(4)

В соответствии с равенствами (1) и (4) окончательно имеем
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5.2 ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 2

Порядок расчета погрешности базирования

в случае определенного базирования заготовки

Задание:

Для фрезерования паза диск устанавливают по отверстию (D на гладкий палец с вертикальной осью (рисунок 4). Сила, обеспечивающая определенность положения оси заготовки отсутствует, и она в пределах зазора может занять относительно пальца любое положение (1 и 2 на рисунке 4). При обработке требуется выдержать размер Б1. Размер Б2 является настроечным.
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Рисунок 4. Схема базирования заготовки

Решение:


1. Устанавливаем взаимное расположение технологической и измерительной бaз. Измерительной базой является ось отверстия диска, а технологической ( поверхность этого отверстия (на рис.4 технологическая и измерительная базы обозначены для двух положений диска). Поскольку измерительная и технологическая базы не совпадают, имеет место погрешность базирования.

2. Анализ принятой схемы базирования.


Заготовка в процессе базирования должна быть лишена 6-ти степеней свободы: перемещений по 3-м координатным осям и вращений относительно 3-х координатных осей.


В данном примере применяется типовая схема установки диска на плоскости и цилиндрическом пальце. Карта эскизов с указанием схемы базирования заготовки приведена в приложении В. Торцовая поверхность диска представляет собой установочную базу и лишает заготовку 3-х степеней свободы: перемещений по 1-й координатной оси и вращений относительно 2-х координатных осей (точки 1…3). Цилиндрическая поверхность отверстия представляет собой направляющую базу и лишает заготовку 2-х степеней свободы: перемещений по 2-м координатным осям (точки 4 и 5). Последней степени свободы ( вращения вокруг оси заготовка диска лишается за счет сил трения, возникающих при действии направленного зажима (точка 6).

3. Определяем погрешность базирования.


Как отмечалось выше, погрешность базирования равна проекции максимального смещения измерительной базы на направление выдерживаемого размера. Очевидно, что смещение (Б, оси посадочного отверстия диска может быть максимально, если на палец установлен диск с максимальным отверстием ( dmax. При этом смещение происходит в пределах удвоенного зазора между посадочным отверстием диска и пальцем ( dmax и ( dп.


Таким образом (см. рисунок 4), окончательно можно записать
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где Smах - максимальный односторонний зазор между посадочным отверстием диска и пальцем; dmax - максимальный диаметр посадочного отверстия диска; dn  - диаметр пальца.


5.3 ПРАКТИЧЕСКОЕ ЗАНЯТИЕ № 3

Пример расчета ширины пояска срезанного пальца

Задание:

Для того чтобы избежать перекоса заготовки при установке на плоскость и палец, применяют конструкцию срезанного пальца - оправки (рисунок 5). Требуется определить размеры срезанного пальца, обеспечивающие необходимую точность обработки.
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Рисунок 5. Схема установки заготовки

Решение:


1. Анализ принятой схемы базирования.


Заготовка в процессе базирования должна быть лишена 6-ти степеней свободы: перемещений по 3-м координатным осям и вращений относительно 3-х координатных осей.


В данном примере применяется типовая схема установки заготовки плиты на плоскости и пальце. Чтобы избежать перекоса заготовки при установке на плоскость и палец, применяют конструкцию срезанного пальца.

Карта эскизов с указанием схемы базирования заготовки приведена в приложении Г. Плоская поверхность наибольшей площади плиты представляет собой установочную базу и лишает заготовку 3-х степеней свободы: перемещений по 1-й координатной оси и вращений относительно 2-х координатных осей (точки 1…3). Плоская поверхность меньшей площади представляет собой направляющую базу и лишает заготовку 2-х степеней свободы: перемещения по 1-й координатной оси и вращения относительно 1-й координатной оси (точки 4 и 5). Цилиндрическая поверхность отверстия представляет собой опорную базу и лишает заготовку последней степени свободы ( вращения относительно оси отверстия (точка 6).


2. Определение ширины пояска срезанного пальца (рисунок 6).
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Рисунок 6. Схема для определения ширины срезанного пальца

Обозначим 
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[image: image22.wmf]min

S

 обеспечит проседание заготовки на пальце вниз, достаточное для полного контакта с плоскостью.


Из прямоугольного треугольника ОАВ найдем
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Подставляя значение ОА2 в предыдущую зависимость, получим
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После сокращения имеем
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Вследствие малости 
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 можно принять 
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Окончательно можно записать
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Из схемы на рисунке 6 имеем
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Можно сделать допущение
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Величина смещения заготовки ( может быть определена из соотношения
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где TH – допуск на размер H заготовки.

Тогда
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б

Практическое занятие 1 ( операционная карта эскизов
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ПРИЛОЖЕНИЕ В
Практическое занятие 2 ( операционная карта эскизов
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г
Практическое занятие 3 ( операционная карта эскизов
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ПРИЛОЖЕНИЕ Д
Варианты заданий на контрольно-курсовую работу

Вариант “А”

При фрезеровании паза 12+0,1 (см. рисунок А) заготовку рычага устанавливают в неподвижной призме по цилиндрической поверхности ( 
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 и зажимают подвижной призмой. При обработке требуется выдержать размеры 85(0,3; 75(0,8; 16-0,5.
[image: image40.jpg]il

16,e

S o

8503

75:08

dan

160:08





Рисунок А. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;

3. Определить погрешности базирования по размерам 85, 75 и 16мм;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.

Вариант “Б”

При фрезеровании паза 12+0,1 (см. рисунок Б) заготовку рычага устанавливают в самоцентрирующих тисках с призматическими губками по цилиндрической поверхности ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 85(0,3; 75(0,3; 26-0,7.
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Рисунок Б. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 85, 75 и 16мм;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “В”

При фрезеровании паза 12+0,1 (см. рисунок В) заготовку рычага устанавливают в самоцентрирующем приспособлении с призматическими губками по цилиндрической поверхности ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 85(0,3; 75(0,3; 4+1,5.
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Рисунок В. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 85, 75 и 4мм;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “Г”

При фрезеровании паза 12+0,1 (см. рисунок Г) заготовку рычага устанавливают в самоцентрирующих тисках по цилиндрической поверхности     ( 
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 и зажимают призмой. При обработке требуется выдержать размеры 85(0,4; 75(0,4; 16-0,5.
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Рисунок Г. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 85, 75 и 16мм;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “Д, Е”

При одновременном сверлении с использованием кондуктора отверстий (20 и (15 в головках шатуна (см. рисунок Д, Е) заготовку устанавливают в неподвижной призме по цилиндрической поверхности ( 
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 и зажимают подвижной призмой по цилиндрической поверхности ( 
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. При обработке требуется выдержать допуск соосности 0,5мм осей отверстия (20мм и головки шатуна ( 
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 и допуск соосности 0,5мм осей отверстия (15мм и головки шатуна ( 
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Рисунок Д, Е. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования, вызывающие отклонение от соосности осей отверстия (20мм и головки шатуна ( 
[image: image52.wmf]8

,

0

4

,

0

45

+

-

 и отклонение от соосности осей отверстия (15мм и головки шатуна ( 
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4. Если погрешность базирования превышает допуск соосности 0,5мм, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “Ж, З”

При одновременном сверлении с использованием кондуктора двух отверстий (30 в головках шатуна (см. рисунок Ж, З) заготовку устанавливают в самоцентрирующих тисках с призматическими губками по цилиндрическим поверхностям головок ( 
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. При обработке требуется выдержать допуск соосности 0,5мм осей отверстий (30мм и головок шатуна ( 
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Рисунок Ж, З. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования, вызывающие отклонение от соосности осей отверстий (30мм и головок шатуна ( 
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4. Если погрешность базирования превышает допуск соосности 0,5мм, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “И”

При одновременном сверлении с использованием кондуктора отверстий (20 и (15 в головках шатуна (см. рисунок И) заготовку устанавливают в самоцентрирующем приспособлении с призматическими губками по цилиндрической поверхности ( 
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 и зажимают подвижной призмой по цилиндрической поверхности ( 
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. При обработке требуется выдержать допуск соосности 0,5мм осей отверстия (20мм и головки шатуна ( 
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 и допуск соосности 0,5мм осей отверстия (15мм и головки шатуна ( 
[image: image61.wmf]8

,

0

4

,

0

30

+

-

.
[image: image62.jpg]160:08

©
7777 &

245,
fobse

~ 220"





Рисунок И. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования, вызывающие отклонение от соосности осей отверстия (20мм и головки шатуна ( 
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 и отклонение от соосности осей отверстия (15мм и головки шатуна ( 
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4. Если погрешность базирования превышает допуск соосности 0,5мм, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “К”

При фрезеровании бобышек (см. рисунок К) заготовку корпуса устанавливают по плоскости основания и отверстию (30+0,033 на срезанном пальце ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 110-0,03; 106-0,025.
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Рисунок К. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 110-0,03;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;

5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
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, если расстояние от плоскости основания до оси отверстия в заготовке H=150(0,05мм, а соответствующий размер приспособления Hп=150(0,025мм.
Вариант “Л ”

При фрезеровании бобышек (см. рисунок Л) заготовку корпуса устанавливают по плоскости основания и отверстию (30+0,033 на срезанном пальце ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 110-0,03; 106-0,025.
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Рисунок К. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 106-0,025;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
[image: image70.wmf]020
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, если расстояние от плоскости основания до оси отверстия в заготовке H=200(0,08мм, а соответствующий размер приспособления Hп=200(0,04мм.

Вариант “М”

При фрезеровании бобышек (см. рисунок М, слева) заготовку корпуса устанавливают по плоскости основания и цилиндрической поверхности R60(0,4мм. При растачивании отверстия (30+0,033 на следующей операции (см. рисунок М, справа) заготовку корпуса устанавливают по плоскости основания и плоскости левой бобышки. При обработке требуется выдержать допуск соосности 0,5мм осей отверстия (30+0,033 и цилиндрической поверхности R60(0,4мм.
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Рисунок М. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования, вызывающую отклонение от соосности осей отверстия (30+0,033 и цилиндрической поверхности R60(0,4мм;


4. Если погрешность базирования превышает допуск соосности 0,5мм, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “Н”

При фрезеровании паза шириной 10мм (см. рисунок Н) заготовку рычага устанавливают по плоскости и пальцам ( цилиндрическому и срезанному. При обработке требуется выдержать размеры 25-0,1; 15+0,1; 10-0,4; 20-0,1.
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Рисунок Н. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 25-0,1; 20-0,1;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром, если расстояние между осями пальцев равно 100(0,03мм.

Вариант “О”

При фрезеровании паза шириной 10мм (см. рисунок О) заготовку рычага устанавливают по плоскости и пальцам ( цилиндрическому и срезанному. При обработке требуется выдержать размеры 25-0,1; 15+0,1; 10-0,4; 20-0,1.
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Рисунок О. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 15+0,1; 10-0,4;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром, если расстояние между осями пальцев равно 100(0,025мм.

Вариант “П, Р”

При фрезеровании паза шириной 10мм (см. рисунок П, Р) заготовку рычага устанавливают по плоскости, цилиндрической поверхности (60+0,6 на призме с углом (=90( и отверстию (15+0,05 на срезанном пальце диаметром ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 56-0,19; 18+0,1; 23-0,1; 53-0,15; 7+0,06.
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Рисунок П, Р. Схема установки заготовки

Задание:
Вариант П

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 56-0,19; 23-0,1; 7+0,06;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром, если расстояние между осями призмы и пальца равно lпр = 90(0,03мм.

Задание:
Вариант Р

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 18+0,1; 53-0,15; 7+0,06;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром, если расстояние между осями призмы и пальца равно lпр = 90(0,04мм.

Вариант “С”

При фрезеровании паза шириной 7мм (см. рисунок С) заготовку рычага устанавливают по плоскости, отверстию (20+0,5 на цилиндрическом пальце и поджимают призмой по цилиндрической поверхности R150(0,5мм. При обработке требуется выдержать размеры 20-0,1; 15+0,1; 15-0,1; 5-0,3.
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Рисунок C. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 20-0,1; 15+0,1; 15-0,1; 5-0,3;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “Т”

При фрезеровании паза шириной 9мм (см. рисунок Т) заготовку рычага устанавливают по плоскости, цилиндрической поверхности (55-0,1 на неподвижной призме с углом (=120( и поджимают призмой по цилиндрической поверхности. При обработке требуется выдержать размеры 20-0,5; 30-0,7; 7,5+0,3; 20-0,1; 47,5-0,2.
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Рисунок Т. Схема установки заготовки
Задание:


1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешность базирования по размерам 20-0,5; 7,5+0,3; 20-0,1; 47,5-0,2;


4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки.
Вариант “У, Ф, Х, Ц”

При фрезеровании плоскостей корпуса на горизонтально-фрезерном станке комплектом из двух цилиндрических фрез на одной оправке (см. рисунок У, Ф, Х, Ц) заготовку корпуса устанавливают по цилиндрической поверхности R60-0,5 на неподвижной призме с углом (=90( и по отверстию (60+0,08 на срезанном пальце ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 70(0,2; 75-0,1; 20(0,1.
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Рисунок У, Ф, Х, Ц. Схема установки заготовки
Задание:
Вариант У, Ф

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 70(0,2; 75-0,1;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
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, если расстояние между осями призмы и пальца Lпр =200(0,03мм.

Задание:
Вариант Х, Ц

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 70(0,2; 20(0,1;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
[image: image81.wmf]02

,

0

06

,

0

60

-

-

, если расстояние между осями призмы и пальца Lпр =200(0,04мм.

Вариант “Ч, Ш”

При фрезеровании плоскостей корпуса на горизонтально-фрезерном станке комплектом из двух цилиндрических фрез на одной оправке (см. рисунок Ч, Ш) заготовку корпуса устанавливают по цилиндрической поверхности R60-0,5 на неподвижной призме с углом (=120( и по отверстию (60+0,7 на цилиндрическом пальце ( 
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. При обработке требуется выдержать размеры 70(0,2; 75-0,1; 20(0,3.
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Рисунок Ч, Ш. Схема установки заготовки
Задание:

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 70(0,2; 75-0,1; 20(0,3;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;

Вариант “Щ, Э, Ю, Я”

При фрезеровании контура 1, 2, 3 и паза 4 плиты на вертикально-фрезерном станке (см. рисунок Щ, Э, Ю, Я) заготовку плиты устанавливают по горизонтальной плоскости и по двум отверстиям (35+0,07 на цилиндрическом и срезанном пальцах ( 
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 с вертикальными осями. При обработке требуется выдержать размеры 30(0,02; 70(0,03; 70(0,02; 50(0,02; 100-0,03.
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Рисунок Щ, Э, Ю, Я. Схема установки заготовки
Задание:
Вариант Щ, Э

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 30(0,02; 70(0,03; 50(0,02;

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
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, если расстояние между осями пальцев Lпр =140(0,05мм.

Задание:
Вариант Ю, Я

1. Выполнить анализ принятой схемы базирования;


2. Оформить операционную карту эскизов;


3. Определить погрешности базирования по размерам 70(0,02; 50(0,02; 100-0,03

4. Если погрешность базирования превышает допуск на размер, дать предложения по уменьшению данной погрешности или ее устранению и разработать соответствующую схему установки заготовки;


5. Определить ширину ”b” пояска срезанного пальца диаметром          ( 
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, если расстояние между осями призмы и пальца Lпр =140(0,04мм.
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