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Введение

Выполнение курсовой работы необходимо для закрепления знаний студентов по разработке технологий многооперационных процессов листовой штамповки.  От правильности выбора операций листовой штамповки во многом зависит качество получаемого изделия, требуемые эксплуатационные характеристики, экономический эффект. При разработке многооперационной технологии листовой штамповки студент должен тщательно разобраться с особенностями построения технологической последовательности при получении сложных деталей, влиянием механических свойств материала на стабильность протекания технологического процесса и обоснованность выбранных режимов листовой штамповки.  

1. Цель и задачи выполнения курсовой работы

Целью является закрепление знаний по особенностям разработки технологий многооперационных процессов листовой штамповки.

Задачей является разработка многооперационной технологии листовой штамповки детали с использованием заготовки из листового или ленточного материала.

2. Основные требования к курсовой работе
Основными требованиями к курсовой работе являются следующие:

1. Учет основных пластических и механических свойств материала.

2. Грамотное описание  служебного назначения штампуемой детали.

3. Логически обоснованный выбор многооперационного технологического процесса листовой штамповки.

4. Анализ операций штамповки и обоснованность их применения.
5. Преимущества предлагаемой многооперационной технологии по сравнению с известными решениями.

3. Варианты заданий на курсовую работу
1. Разработать многооперационную технологию производства детали «Корпус» (рис. 1). Определить размеры плоской заготовки для вытяжки детали коробчатой формы заданных размеров, число переходов вытяжки, исходя из допускаемых степеней деформации, необходимость прижима и величину деформирующей силы на каждой вытяжке.
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Рис. 1. Деталь «Корпус».
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2. Разработать многооперационную технологию производства детали «Диск» (рис. 2). Определить размеры плоской заготовки, число переходов штамповки, исходя из допускаемых степеней деформации, необходимость прижима и величину деформирующей силы на каждой операции.
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Рис. 2. Эскиз детали «Диск»

3. Разработать многооперационную технологию производства детали «Чашка» (рис. 3). Определить размеры плоской заготовки, число переходов штамповки, исходя из допускаемых степеней деформации, необходимость прижима и величину деформирующей силы на каждой операции.
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Рис. 3. Эскиз детали «Чашка».

4. Разработать многооперационную технологию производства детали «Крышка» (рис. 4). Определить размеры плоской заготовки, число переходов штамповки, исходя из допускаемых степеней деформации, необходимость прижима и величину деформирующей силы на каждой операции.
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Рис. 4. Эскиз детали «Крышка».
5. Разработать многооперационную технологию производства детали «Корпус самовара» (рис. 5). Определить размеры плоской заготовки, число переходов штамповки, исходя из допускаемых степеней деформации, необходимость прижима и величину деформирующей силы на каждой операции.
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Рис. 5. Эскиз детали «Корпус самовара».

Темы курсовой работы рекомендуется связывать с тематикой магистерских диссертаций. Методика выполнения технологических расчетов приведена в работах [2,3]
4. Исходные данные к курсовой работе

Чертёж штампуемой детали с техническими условиями, марка материала.
5. Объем курсовой работы
Курсовая работа состоит из расчетно-пояснительной записки. Объем пояснительной записки не регламентируется, а определяется степенью раскрытия темы.

6. Выполнение курсовой работы
Выполняется студентом самостоятельно на основе лекционного материала и практических занятий в течение семестра. После выполнения курсовой работы студент допускается к зачету по курсу

При описании конструктивных особенностей следует обратить внимание на конструктивную сложность детали. Проанализировать технологичность детали. Это позволит обоснованно подойти к анализу конструкции на технологичность к изготовлению, т.е. определить возможные способы её изготовления листовой штамповкой.

Маршрутно-технологический процесс штамповки описывает последовательность выполнения тех или иных штамповочных операций. 

В пояснениях описания технологических режимов штамповки необходимо дать обоснования этих режимов в зависимости от механических свойств штампуемого материала и в заключении отметить преимущество предлагаемой многооперационной технологии листовой штамповки по сравнению с существующей технологией.

7. Содержания расчетно-пояснительной записки

Расчетно-пояснительная записка содержит титульный лист, оформленный в соответствии с требованиями к курсовым проектам или работам; задание на курсовую работу, оформленную согласно стандарту университета; затем текстовая часть, в которой должны быть следующие параграфы:

Служебное назначение штампуемого объекта;

Конструктивные  особенности; и анализ детали на технологичность.
Предлагаемая маршрутная многооперационная технология изготовления детали;

Необходимые технологические расчеты по операциям штамповки  (выбор заготовки, варианты её получения, определение технологических режимов, силовые значения штамповки)

Преимущества предлагаемой технологии штамповки.
8. Оформление пояснительной записки 

Пояснительная записка оформляется на листах формата А4 в напечатанном виде.

После титульного листа и задания делается оглавление разделов записки, а затем оформляются ее разделы. Каждый раздел начинается с номера параграфа и  его названия. Затем с нового абзаца начинается описательная часть параграфа. Если возникает необходимость в ссылке на литературный источник, то в квадратных скобках указывают номер и в соответствии с этим номером в конце записки составляется библиографический список в соответствии со стандартом на его оформление. 
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