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Цель курсового проекта. Приобретение практических навыков по обработке эмпирических данных.

1. Основные положения
Анализ эмпирических данных является самостоятельной творческой работой студента. Методические указания должны внести планомерность в работу, свести к минимуму непроизводительные затраты времени, исключить элементы шаблонности и формализма в работе, стимулировать творческий подход к выполнению задания. 

Курсовой проект(КП) в известной мере подытоживает знания, полученные студентами при изучении ряда дисциплин, и подготавливает их к предстоящему зачету. Студент должен уметь использовать прогрессивные процессы, современные достижения науки и техники в области обработки металлов резанием, обосновывать целесообразность их применения в данных конкретных условиях, грамотно выполнять необходимые расчеты, четко и логично формулировать свои мысли и предложения. В процессе работы над КП студент вырабатывает необходимые навыки пользования учебной, специальной, технической и справочной литературой, нормативными документами и руководящими материалами (ГОСТ, ОСТ).

Основной целью КП является привитие студенту практического самостоятельного решения частных инженерных задач в области обработки металлов резанием.

2. Оформление КП
Работа должна содержать полное математическое описание исследуемого вопроса, необходимые графики и схемы, а также соответствующие выводы по результатам анализа. Вариант задания выдается преподавателем (приложения 1-3).
Структура КП:

1. Титульный лист.

2. Задание на КП.

3. Теоретическое описание вопроса.

4. Анализ данных.

5. Выводы.

6. Библиографический список

3. Темы, выносимые на КП
1. Оценка существенности различия между двумя средними значениями толщины стружки.

2. Влияние угла при вершине резца на температуру в зоне резания.

3. Влияние угла при вершине резца на силы резания.
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ПРИЛОЖЕНИЯ
Приложение 1

Исходные данные для темы 1
Таблица 1 – Значения толщины стружки ас, мм 

	№ варианта
	1
	2
	3
	4

	№ измерения
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(

	1. 
	0,31
	0,41
	0,29
	0,40
	0,27
	0,23
	0,485
	0,30

	2. 
	0,29
	0,43
	0,28
	0,42
	0,28
	0,22
	0,37
	0,39

	3. 
	0,35
	0,45
	0,29
	0,43
	0,28
	0,205
	0,38
	0,30

	4. 
	0,32
	0,40
	0,27
	0,42
	0,265
	0,225
	0,43
	0,32

	5. 
	0,31
	0,42
	0,30
	0,44
	0,26
	0,20
	0,38
	0,40

	6. 
	0,32
	0,40
	0,35
	0,39
	0,28
	0,20
	0,36
	0,33

	7. 
	0,32
	0,39
	0,29
	0,44
	0,26
	0,22
	0,43
	0,31

	8. 
	0,35
	0,42
	0,30
	0,44
	0,27
	0,215
	0,45
	0,34

	9. 
	0,32
	0,46
	0,25
	0,46
	0,25
	0,195
	0,33
	0,40

	10. 
	0,32
	0,43
	0,28
	0,49
	0,255
	0,205
	0,36
	0,30

	11. 
	0,30
	0,44
	0,26
	0,37
	0,26
	0,19
	0,31
	0,33

	12. 
	0,30
	0,36
	0,28
	0,47
	0,24
	0,20
	0,38
	0,295

	13. 
	0,31
	0,49
	0,27
	0,38
	0,255
	0,21
	0,45
	0,335

	14. 
	0,31
	0,40
	0,25
	0,43
	0,24
	0,21
	0,30
	0,30

	15. 
	0,26
	0,48
	0,25
	0,44
	0,265
	0,22
	0,34
	0,29

	16. 
	0,26
	0,42
	0,25
	0,39
	0,25
	0,23
	0,40
	0,32

	17. 
	0,26
	0,40
	0,26
	0,37
	0,27
	0,215
	0,33
	0,36

	18. 
	0,29
	0,42
	0,29
	0,49
	0,26
	0,215
	0,32
	0,34

	19. 
	0,28
	0,42
	0,34
	0,43
	0,255
	0,22
	0,33
	0,37

	20. 
	0,27
	0,42
	0,331
	0,46
	0,26
	0,22
	0,34
	0,34

	21. 
	0,24
	0,44
	0,29
	0,49
	0,24
	0,235
	0,33
	0,325

	22. 
	0,27
	0,43
	0,30
	0,45
	0,27
	0,215
	0,345
	0,31

	23. 
	0,27
	0,38
	0,28
	0,42
	0,25
	0,235
	0,35
	0,32

	24. 
	0,26
	0,46
	0,26
	0,45
	0,275
	0,22
	0,325
	0,40

	25. 
	0,29
	0,42
	0,29
	0,43
	0,24
	0,24
	0,34
	0,34

	26. 
	0,32
	0,44
	0,28
	0,45
	0,26
	0,215
	0,315
	0,45

	27. 
	0,26
	0,45
	0,29
	0,41
	0,24
	0,23
	0,33
	0,32

	28. 
	0,31
	0,47
	0,29
	0,46
	0,25
	0,225
	0,325
	0,39

	29. 
	0,25
	0,40
	0,31
	0,46
	0,26
	0,225
	0,33
	0,30

	30. 
	0,26
	0,47
	0,30
	0,43
	0,26
	0,23
	0,35
	0,32


Продолжение таблицы 1
	№ варианта
	5
	6
	7
	8

	№ измерения
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=90(
	(=35(
	(=90(
	(=35(

	1. 
	0,29
	0,29
	0,30
	0,27
	0,39
	0,25
	0,33
	0,41

	2. 
	0,305
	0,29
	0,32
	0,28
	0,4
	0,34
	0,37
	0,36

	3. 
	0,30
	0,29
	0,30
	0,29
	0,44
	0,32
	0,36
	0,35

	4. 
	0,30
	0,29
	0,31
	0,31
	0,41
	0,34
	0,36
	0,39

	5. 
	0,31
	0,31
	0,27
	0,285
	0,31
	0,38
	0,32
	0,42

	6. 
	0,28
	0,31
	0,30
	0,295
	0,34
	0,32
	0,39
	0,35

	7. 
	0,29
	0,30
	0,285
	0,30
	0,38
	0,37
	0,41
	0,34

	8. 
	0,30
	0,305
	0,31
	0,30
	0,38
	0,35
	0,35
	0,39

	9. 
	0,305
	0,29
	0,31
	0,30
	0,28
	0,34
	0,35
	0,44

	10. 
	0,31
	0,29
	0,325
	0,285
	0,28
	0,32
	0,36
	0,36

	11. 
	0,28
	0,30
	0,31
	0,29
	0,32
	0,32
	0,35
	0,33

	12. 
	0,29
	0,31
	0,32
	0,32
	0,37
	0,31
	0,37
	0,36

	13. 
	0,31
	0,30
	0,315
	0,305
	0,41
	0,3
	0,38
	0,38

	14. 
	0,39
	0,29
	0,35
	0,30
	0,34
	0,32
	0,42
	0,35

	15. 
	0,30
	0,28
	0,39
	0,29
	0,4
	0,3
	0,4
	0,37

	16. 
	0,31
	0,27
	0,31
	0,29
	0,34
	0,35
	0,37
	0,42

	17. 
	0,29
	0,27
	0,315
	0,29
	0,34
	0,36
	0,4
	0,43

	18. 
	0,29
	0,28
	0,29
	0,29
	0,35
	0,33
	0,42
	0,41

	19. 
	0,30
	0,27
	0,32
	0,29
	0,3
	0,33
	0,35
	0,41

	20. 
	0,29
	0,28
	0,31
	0,30
	0,29
	0,33
	0,37
	0,44

	21. 
	0,29
	0,28
	0,33
	0,28
	0,28
	0,32
	0,35
	0,39

	22. 
	0,30
	0,28
	0,37
	0,315
	0,3
	0,34
	0,39
	0,39

	23. 
	0,33
	0,28
	0,35
	0,31
	0,3
	0,29
	0,37
	0,42

	24. 
	0,31
	0,28
	0,35
	0,30
	0,31
	0,32
	0,4
	0,36

	25. 
	0,29
	0,28
	0,34
	0,31
	0,39
	0,35
	0,43
	0,39

	26. 
	0,30
	0,29
	0,36
	0,29
	0,39
	0,29
	0,4
	0,39

	27. 
	0,295
	0,295
	0,33
	0,30
	0,33
	0,4
	0,39
	0,38

	28. 
	0,30
	0,28
	0,36
	0,30
	0,36
	0,28
	0,43
	0,38

	29. 
	0,28
	0,29
	0,41
	0,31
	0,3
	0,34
	0,4
	0,38

	30. 
	0,33
	0,29
	0,33
	0,28
	0,34
	0,33
	0,37
	0,36


Окончание таблицы 1

	№ варианта
	9
	10

	№ измерения
	(=90(
	(=35(
	(=90(
	(=35(

	1. 
	0,62
	0,48
	0,23
	0,24

	2. 
	0,68
	0,6
	0,32
	0,28

	3. 
	0,61
	0,6
	0,26
	0,23

	4. 
	0,52
	0,54
	0,28
	0,25

	5. 
	0,61
	0,52
	0,33
	0,26

	6. 
	0,68
	0,56
	0,3
	0,27

	7. 
	0,65
	0,6
	0,34
	0,31

	8. 
	0,66
	0,61
	0,25
	0,27

	9. 
	0,65
	0,56
	0,27
	0,28

	10. 
	0,54
	0,54
	0,26
	0,27

	11. 
	0,64
	0,63
	0,32
	0,26

	12. 
	0,62
	0,57
	0,28
	0,24

	13. 
	0,61
	0,59
	0,29
	0,22

	14. 
	0,65
	0,52
	0,28
	0,26

	15. 
	0,64
	0,55
	0,33
	0,32

	16. 
	0,68
	0,55
	0,29
	0,28

	17. 
	0,64
	0,57
	0,29
	0,28

	18. 
	0,67
	0,55
	0,27
	0,24

	19. 
	0,52
	0,57
	0,31
	0,27

	20. 
	0,61
	0,53
	0,35
	0,27

	21. 
	0,68
	0,55
	0,48
	0,26

	22. 
	0,67
	0,57
	0,44
	0,29

	23. 
	0,68
	0,55
	0,33
	0,28

	24. 
	0,65
	0,57
	0,36
	0,28

	25. 
	0,55
	0,52
	0,36
	0,25

	26. 
	0,62
	0,64
	0,37
	0,24

	27. 
	0,64
	0,57
	0,31
	0,28

	28. 
	0,65
	0,55
	0,34
	0,25

	29. 
	0,66
	0,5
	0,39
	0,25

	30. 
	0,65
	0,58
	0,35
	0,24


Таблица 2 – Режимы резания, при которых получена данная стружка

	№ варианта
	ε,º
	D, мм
	n, об/мин
	t, мм
	S, мм/об
	(,º
	Обрабатываемый материал
	Сплав СМП

	1
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	2
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	3
	60
	69
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	69
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	4
	60
	75
	400
	1,0
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	75
	400
	1,0
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	5
	60
	80
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	80
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	6
	60
	80
	250
	1,0
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	80
	250
	1,0
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	7
	90
	90
	630
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	
	35
	90
	630
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	8
	90
	116
	160
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	
	35
	116
	160
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	9
	90
	72,5
	1000
	1,0
	0,11
	75
	М3
	МС3210

	
	35
	72,5
	1000
	1,0
	0,11
	75
	М3
	МС3210

	10
	90
	72,5
	1000
	0,5
	0,07
	75
	М3
	МС3210

	
	35
	72,5
	1000
	0,5
	0,07
	75
	М3
	МС3210


Приложение 2
Исходные данные для темы 2

Таблица 3 – Значения термоЭДС

	№ варианта
	1
	2
	3
	4

	Время работы резцом
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(

	15
	9,2
	9,6
	8,2
	8,3
	8,1
	8,0
	8,8
	10,6

	30
	9,2
	9,5
	7,9
	8,2
	7,9
	7,9
	8,5
	10,6

	45
	9,2
	9,3
	7,8
	8,1
	7,8
	7,8
	8,4
	10,4

	60
	9,1
	9,3
	7,4
	7,5
	7,7
	7,7
	8,3
	10,3


Продолжение таблицы 3
	№ варианта
	5
	6
	7
	8

	Время работы резцом
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(

	15
	9,9
	11,1
	8,1
	7,5
	7,8
	9,0
	6,8
	7,5

	30
	9,8
	10,5
	7,9
	7,3
	7,7
	8,8
	6,7
	7,3

	45
	9,8
	10,3
	8,1
	7,2
	7,5
	8,6
	6,5
	7,2

	60
	9,7
	10,2
	8,1
	7,0
	7,5
	8,5
	6,6
	7,0


Окончание таблицы 3
	№ варианта
	9
	10

	Время работы резцом
	(=60(
	(=35(
	(=60(
	(=35(

	15
	14,8
	13,9
	14,1
	13,7

	30
	14,6
	13,9
	14,1
	13,6

	45
	14,5
	13,8
	14,0
	13,6

	60
	14,4
	13,7
	14,0
	13,5


Таблица 2 – Режимы резания, при которых получена данная термоЭДС

	№ варианта
	ε,º
	D, мм
	n, об/мин
	t, мм
	S, мм/об
	(,º
	Обрабатываемый материал
	Сплав СМП

	1
	60
	59
	800
	0,5
	0,21
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	59
	800
	0,5
	0,21
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	2
	60
	59
	800
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	59
	800
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	3
	60
	59
	800
	0,5
	0,074
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	59
	800
	0,5
	0,074
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	4
	60
	58
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	58
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	5
	60
	58
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	58
	400
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	6
	60
	57
	250
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	57
	250
	0,5
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	7
	60
	57
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	57
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	8
	60
	56
	400
	1,0
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	56
	400
	1,0
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	9
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	70
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	10
	60
	69
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	68
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10


Приложение 3

Исходные данные для темы 3

Таблица 5 – Значения режимов резания

	№ варианта
	ε,º
	D, мм
	n, об/мин
	t, мм
	S, мм/об
	(,º
	Обрабатываемый материал
	Сплав СМП

	1
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	2
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	3
	60
	69
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	69
	400
	0,5
	0,15
	90
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	4
	60
	71
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	70
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	5
	60
	69
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	
	35
	68
	500
	0,5
	0,15
	90
	38Х2МЮА
	Т5К10

	6
	60
	80
	250
	1,0
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	
	35
	80
	250
	1,0
	0,15
	60
	08Х18Н10Т
	Т5К10

	7
	90
	90
	630
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	
	35
	90
	630
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	8
	90
	116
	160
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	
	35
	116
	160
	1,0
	0,21
	75
	В96Ц-1 Т1
	МС3210

	9
	90
	72,5
	1000
	1,0
	0,11
	75
	М3
	МС3210

	
	35
	72,5
	1000
	1,0
	0,11
	75
	М3
	МС3210

	10
	90
	72,5
	1000
	0,5
	0,07
	75
	М3
	МС3210

	
	35
	72,5
	1000
	0,5
	0,07
	75
	М3
	МС3210
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