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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №1
Назначение детали

В работе необходимо описать назначение детали, узла, в который входит деталь.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2
Анализ чертежа и конструкции детали

В работе характеризуют форму и жесткость детали в целом и ее основных элементов; указывают марку и химический состав материала, из которого изготовлена деталь; описывают его основные физико-химические свойства (плотность, твердость, прочность, обрабатываемость) [2, 6, 16, 29], приведенные на чертеже требования к термической обработке и нанесению покрытий, требования к точности размеров, формы и расположения поверхностей, а также к их шероховатости [6, 52, 82]. По возможности описываемые свойства и требования должны быть обоснованы или объяснены с учетом назначения детали и узла. В тех случаях, когда информация о машине отсутствует, при описании назначения детали и обосновании предъявляемых к ней требований исходят из общих соображений.

Кроме того, при анализе отвечают на следующие вопросы: 

Имеется ли на чертеже информация о клеймении и  маркировке деталей, возможных вариантах конструкции, заменах материала, допустимой неуравновешенности и т.д.?

Имеются ли на чертеже ссылки на другие стандарты, каковы требования этих стандартов?

Используются ли в конструкции детали стандартные элементы формы, правильно ли выбраны их размеры?

Соответствует ли чертеж требованиям ЕСКД, например, с точки зрения достаточности изображений, правильности расположения и обозначения видов, разрезов, сечений и выносных элементов?

Правильно ли обозначен материал, оформлены основные надписи, указаны требования к точности обработки и качеству поверхностей, а также к термической обработке, маркировке и клеймению?

Обеспечивают ли материал и конструкция детали экономию материала, эффективность получения исходной заготовки, механической обработки и сборки в заданных условиях [6 и др.]?

Не требуется ли внести изменения в чертеж детали, например, изменить ее форму для повышения производительности обработки, ввести дополнительные технологические базы, требования к точности размеров и относительного расположения поверхностей, качеству поверхностного слоя, устранить нарушения стандартов и т.д.?

Какова общая оценка качества чертежа и его копии, в том числе с точки зрения правильности графики и четкости линий, равномерности и плотности заполнения поля чертежа?

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №3
Разработка маршрутного ТП изготовления детали

Данная работа включает: 

-выбор вида и способа получения исходной заготовки с учетом типа производства, материала, конфигурации, размеров и массы детали, припусков на последующую обработку и других факторов [4, 6, 19, 57, 60, 65, 82];

-установление последовательности и способов обработки поверхностей детали, точности размеров и качества поверхности, достигаемых после каждого этапа обработки, в соответствии с нормами экономической точности [6, 52, 60] и с учетом того, что точность после каждого перехода обработки обычно повышается на 1–3 квалитета;

-выбор технологических баз на первой и последующих операциях. При этом необходимо отметить, происходит ли в ТП смена баз, чем она вызвана, имеется ли необходимость исправления баз, например, центровых отверстий валов, перед окончательной обработкой. 

-установление основных этапов изготовления детали [20, 44, 60, 76 и др.]. 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №4
Изготовление исходной заготовки

В работе приводят перечень операций изготовления поковки или отливки с указанием используемого оборудования. Для отливок описывают основные операции изготовления литейной формы, заливку формы металлом, операции выбивки, обрубки и очистки литья. Для поковок описывают операции отрезания исходного металла, обработки давлением, удаления облоя, очистки, правки и т.д. [65 и др.].

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №5
Расчет общих припусков и проектирование исходной заготовки

В работе, используя стандарты [9, 11] и методические материалы [89, 41], определяют: общие припуски на обработку заданных поверхностей отливок или поковок; размеры заготовки, которые на графическом документе должны быть заданы от черновых баз, используемых на первых операциях обработки резанием; допуски размеров исходной заготовки; требования к точности формы и относительного расположения поверхностей, а также к их шероховатости; величины технологических уклонов, радиусы закруглений наружных и внутренних углов; массу заготовки и коэффициент использования материала заготовки. При ссылках на отраслевые или заводские стандарты и технические условия приводят их наименование и объясняют причину использования.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №6
Выбор структуры операций и средств производства

В работе для операций обработки резанием описывают следующие работы:

-установление содержания операции;

- выбор оборудования по каталогам, справочникам и другим источникам с учетом назначения и параметров оборудования, габаритных размеров заготовки, содержания операции и типа производства. При проектировании ТП для крупносерийного и массового производства в отдельных случаях целесообразно применение специального оборудования, например, многопозиционных агрегатных станков карусельного или барабанного типа;

-установление структуры операции, т.е. разделение ее на установы, позиции и переходы;

-определение технологических размеров и их отклонений, параметров шероховатости и других требований к точности обработки на операции;

-выбор приспособления для установки заготовок с учетом формы технологических баз, модели оборудования и типа производства;

-выбор материала и геометрических параметров режущей части лезвийных инструментов, их конструкции и размеров или выбор типа и характеристик абразивных инструментов;

-выбор приспособлений (вспомогательных инструментов) для установки режущих инструментов в зависимости от формы и размеров баз режущих инструментов и станка.

Для этой же операции, а также для заданной операции контроля объясняют выбор средств контроля — калибров и приборов, соответствующих характеру и точности проверяемых параметров и типу производства.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №7
Определение промежуточных припусков 
и операционных размеров заготовки

Производят для всех поверхностей (наружных, внутренних, цилиндрических, плоских), к точности размеров и качеству которых предъявляются наиболее высокие требования. При этом используют рекомендации источников [4, 27, 44, 60].

Для размеров охватываемых поверхностей (валов) на черновых и получистовых переходах верхнее отклонение обычно принимают равным нулю. Для охватывающих поверхностей (отверстий) нулю приравнивают нижнее отклонение. Координаты осей отверстий задают с равными по модулю и противоположными по знаку отклонениями. Если размер задан от необработанной поверхности (черновой базы), то его допуск принимают равным половине суммы допуска размера исходной заготовки и определяемого по таблицам средней экономической точности допуска размера, выполняемого от обработанной базы. При округлении номинальных значений технологических размеров необходимо определить изменившиеся значения промежуточных припусков.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №8
Расчет режимов резания

В работе для рассматриваемой станочной операции производят определение параметров режимов резания с корректировкой по паспортным данным оборудования. При большом числе переходов, например, при использовании обрабатывающего центра, приводят расчет по нескольким разнотипным переходам, а для остальных переходов промежуточные значения и результаты отражают в таблице. Расчет заканчивают определением основного времени переходов. Для крупносерийного и массового производства рекомендуется использовать справочник [55], для серийного производства - справочник [53], при обработке на станках с ЧПУ — нормативы [49].

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №9
Нормирование операций обработки резанием

В работе для той же операции рассчитывают штучное время [45-49], выявляя все возможности совмещения во времени элементов операции. Для серийного производства определяют подготовительно-заключительное время.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №10
Описание операций

В работе описывают последовательность действий наладчика, рабочего и оборудования, обеспечивающих подготовку станка к работе, установку, обработку, съем, контроль и перемещение заготовки к рассматриваемому и следующему рабочим местам. При описании наладки станка, ссылаясь на чертеж позиции или рисунки в ПЗ, рассказывают о способе установки режущих инструментов, применяемых для этого вспомогательных инструментах, приборах и т.д., способе размерной наладки станка и подналадки его в процессе работы.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №11
Приспособление

В разботе приводят схему и описание станочного приспособления. При этом необходимо ответить на следующие вопросы:

Для какой обработки, на какой операции и на каком оборудовании должно использоваться приспособление?

Как базируется заготовка?

Как закрепляется и раскрепляется заготовка?

Имеет ли приспособление элементы, служащие для направления или определения положения режущего инструмента?

Как осуществляется управление работой приспособления?

Как базируется и крепится приспособление на столе станка?

Имеются ли в приспособлении элементы для направления кондукторных плит?

Средства измерения

В работе приводят обзор контролируемых параметров детали, используемых приборов, калибров и эталонов, а для одного параметра точности схему и описание способа контроля. В описании указывают допуск проверяемого параметра, периодичность контроля, отвечают на вопросы о том, как базируется заготовка и средство измерения при контроле, настраивается прибор, производится измерение и оценивается годность детали.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №12
Формирование ТП в САПР «ВЕРТИКАЛЬ»

В разделе описывают основные этапы формирования ТП: подключение 3D модели и чертежа детали к системе, наполнение дерева ТП с использованием справочника операций и переходов, редактирование текста переходов, добавление и изменение размеров в тексте, импортирование параметров из чертежа детали, добавление оборудования, оснастки, инструмента, СОЖ и материалов в операции ТП, расчет режимов резания, создание эскизов обработки.
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