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ВВЕДЕНИЕ


В изучении дисциплины «Технологическая оснастка инструментальных производств» важную роль играет курсовая работа. Выполнение работы способствует развитию творческого мышления студента:

- развивает навыки самостоятельной работы с научно-технической и справочной литературой;

- развивает навыки анализа технической документации и чтения машиностроительных чертежей;

- развивает умение использовать теоретические знания для решения конкретных задач;

- развивает навыки проектирования станочных приспособлений и выполнения отдельных конструкторских расчетов.


Курсовая работа выполняется студентами после получения основных знаний в области металлорежущих станков, технологии машиностроения, технологической оснастки и проектирования станочных приспособлений.


1. Цель и задачи курсовой работы
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Целью курсовой работы является выполнение следующих требований:

- закрепление теоретических знаний, полученных в процессе обучения;

- подготовка к выполнению дипломного проекта;

- обеспечение соответствующего уровня практических навыков для освоения программ обучения магистрантов.


В задачу выполнения курсовой работы входят:

- изучение методики проектирования специальных станочных приспособлений;

- приобретение навыков работы с нормативно-технической документацией;

- изучение методики расчета станочных приспособлений на точность обработки;

- изучение методов расчета допусков и посадок на исполнительные размеры 

   элементов приспособлений;

- изучение методики силового расчета приспособлений;

- изучение методики экономического обоснования целесообразности использования приспособления.


2. Основные требования к курсовой работе

2.1. Темой курсовой работы является проектирование станочного приспособления для выполнения конкретной операции механической обработки детали в условиях массового или серийного производства. Объект проектирования выбирается с помощью руководителя производственной практики и утверждается или изменяется консультантом в начале семестра. При этом желательно, чтобы это было специальное или специализированное приспособление, оснащенное механизированным приводом.


2.2. Исходными данными к курсовой работе являются:

- рабочий чертеж детали с техническими требованиями;

- чертеж или эскиз заготовки с техническими условиями на ее изготовление;

- операционный эскиз детали и операционная карта на обработку;

- тип производства;

- сборочный чертеж станочного приспособления-прототипа.


2.3. Задание на курсовою работу выдает руководитель. Форма бланка задания приведена в приложении 2.


В задании обязательно указываются исходные данные, перечень графического материала и вопросы, которые студент должен проработать в процессе выполнения курсового проекта, например: механизировать зажимное устройство приспособления; произвести выбор пневматического цилиндра; осуществить проверочный расчет приспособления на точность обработки; определить экономическую эффективность использования приспособления.

При нестандартном содержании и структуре КП в задании отражают, например, научно-исследовательскую направленность проекта.


2.4. Курсовая работа состоит из пояснительной записки (ПЗ) (20 - 25 листов) и графической части (2,5 - 3 листа формата А1).

Пояснительная записка оформляется на листах формата А4. В ПЗ рассматриваются все вопросы, указанные в разделе 3, соблюдая требования пособия [29].


2.5. Работа выполняется в 9-м семестре параллельно с изучением теоретического материала и проведением практических занятий по курсу «Проектирование станочных приспособлений».


Работа выполняется студентами самостоятельно под руководством преподавателя. Защита работы осуществляется в последние 10 дней семестра перед комиссией из 2-х человек, в состав которой входят руководитель и преподаватель кафедры. Защита начинается с доклада студента продолжительностью 5 мин. В докладе излагаются следующие вопросы:

- тема и задачи курсового проекта;

- краткая характеристика обрабатываемой детали и операции, для которой разработано приспособление;

- краткая характеристика станочного приспособления, конструкция которого принята за прототип, с указанием элементов, подвергшихся изменению;

- описание конструкции и работы разработанного приспособления;

- краткий обзор графической части;

- основные результаты и технико-экономические показатели.

После доклада члены комиссии задают вопросы, позволяющие уточнить оценку КП, уровень подготовки студента и умение защищать предлагаемые решения. При оценке качества КП учитывают правильность расчетов, обоснованность принятых решений, соблюдение стандартов, правильность и аккуратность оформления. Оценку КП указывают на титульном листе ПЗ и удостоверяют подписью члена комиссии.

3. Методические указания к выполнению курсовой работы

3.1 Основные этапы работы над КР.

1. Подбор и изучение литературы по теме КР, ознакомление с методическими указаниями по оформлению КР.

2. Изучение исходных данных к КР.


Прежде чем приступить к проектированию приспособления, студент должен тщательно изучить исходные данные. Изучая чертеж детали и заготовки, студент узнает: о форме, о размерах, о припусках и допусках на деталь, шероховатости поверхностей, обрабатываемом материале, местах разъемов штампов и опок и др. Операционные эскизы характеризуют схему базирования и закрепления детали на операции, показывают, какие поверхности уже обработаны, какие остаются черными  до и после обработки, из них видна точность обработки. Из операционных карт студент берет информацию о применяемом оборудовании, технологическом оснащении, режимах резания, проектной норме штучного времени с выделением времени на установку, закрепление и снятие детали. Изучается и анализируется работа базовой конструкции приспособления и намечаются пути модернизации в соответствии с полученным заданием. Желательно эту работу проводить на конструкторско-технологической практике.


3. Разработка эскизного варианта модернизации узла или элемента приспособления, сопровожденного соответствующими расчетами. Например, применение в приспособлении новых установочных элементов, сопровождается расчетами допусков и посадок на их исполнительные размеры; применение нового зажимного механизма сопровождается расчетом размеров его конструктивных элементов и т.д.


4. Разработка эскизного варианта общей конструкции приспособления и выполнение проверочных расчетов:

- расчет приспособления на обеспечение надежности закрепления заготовки;
- расчет приспособления на обеспечение точности обработки.


По результатам расчетов производится окончательная корректировка конструкции приспособления.


5. Определение экономической целесообразности использования приспособления или его себестоимости.


6. Разработка окончательного варианта сборочного чертежа приспособления и определение технических условий на его сборку и отладку.


7. Оформление графической части КП и ПЗ.


Результаты работы по каждому этапу согласуются с руководителем по мере их выполнения.


4.План построения и содержание разделов пояснительной записки
4.1. ПЗ включает:

· титульный лист;

· задание;

· аннотацию;

· содержание;

· введение;

· основная часть;

· заключение;

· список использованных источников;

· приложения.

Правила оформления ПЗ и отдельных ее частей приведены в пособии [29]. Неправильно или небрежно оформленная ПЗ руководителем не подписывается, и к защите КП студент не допускается.

4.2.
Титульный лист оформляют в соответствии с приложением 1.


На титульном листе указывают тему проекта (например, «Проект приспособления для обработки корпуса 709.00.104 на ОЦ ИР500МФ4»); кодовое обозначение пояснительной записки, состоящее из кода курсового проекта по проектированию станочных приспособлений (КП.ПСП), номера учебной группы (например, 630142) и кодового обозначения вида документа ПЗ.

4.3.
Задание оформляют в соответствии с приложением 1(см. п.2.3).

4.4.
Аннотация отражает результаты и содержание всего проекта. Правила оформления аннотации приведены в учебном пособии [29]. В ней обосновывают актуальность проекта, излагают предложения по усовершенствованию существующего или разработке нового приспособления, описывают основные результаты работы.

4.5.
В содержании перечисляют все разделы и подразделы ПЗ и указывают номера страниц, на которых они помещены.

4.6.
Во введении характеризуют обрабатываемую деталь, операцию и оборудование, для которых разрабатывается приспособление, основные недостатки используемого приспособления, определяют цель и задачи проектирования.

4.7. Основная часть состоит из следующих разделов:

1. Анализ исходных данных. В разделе перечисляют исходные данные к КП, в соответствии с п.2.2, подшивают к ПЗ чертежи обрабатываемой детали, операционную карту и карты эскизов; характеризуют посадочное место оборудования, на которое устанавливается приспособление, приводят его эскиз; анализируют конструкцию исходного приспособления, схему базирования заготовки; выявляют недостатки приспособления и определяют задачи проектирования.

2. В разделе выбор типа приспособления, основных его элементов и узлов обосновывают тип приспособления, выбирают конструкцию деталей и узлов приспособления (опор; элементов, обеспечивающих ориентацию приспособления на станке; элементов для направления и координации режущего инструмента, корпуса, зажимного механизма, делительных устройств и т.д.). По указанию консультанта проводят расчеты: размеров приспособления, существенно влияющих на точность обработки заготовок (например, координаты и размеры кондукторных втулок; исполнительные размеры установочных пальцев, отверстий, пазов и т.п.). При выборе деталей и узлов приспособления следует использовать стандартные конструкции  деталей механизмов, обеспечивающих функционирование приспособления (количество крепежных деталей и их размеры; размеры пружин, рычагов и т.п.)

3. Проверка зажимного механизма на обеспечение надежности закрепления заготовки. В разделе проводят расчет требуемой силы зажима заготовки [Q], фактической силы зажима Q. Надежное закрепление обеспечивается, если выполняется условие [Q]
[image: image2.wmf]£
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4. Проверка приспособления на точность обработки
Расчет точности обработки рекомендуется вести в следующей последовательности:

а) из размеров детали, выдерживаемых на операции, выделить те, на точность которых влияет приспособление;

б) из этих размеров выбрать для проверки размер с минимальным допуском;

в) определить значение средней экономической точности обработки на металлорежущем станке 
[image: image3.wmf]v

;

г) определить допустимую погрешность установки заготовки в приспособлении по формуле 
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д) выявить все составляющие погрешности установок, которые влияют на точность проверяемого размера, и определить их максимальные значения;

е) определить фактическую погрешность установки в приспособлении по формуле
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ж) сопоставить допустимую погрешность установки с фактической по проверяемому размеру;

если 
[image: image6.wmf]]
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, то точность обработки не обеспечивается, и необходимо путем уменьшения каких-либо составляющих погрешностей уменьшить 
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, то точность обеспечивается.

Пользуясь указанной методикой, следует расчетным путем проверить точность каждого выдерживаемого на данной операции размера.

Приспособление признается пригодным для использования, если по всем размерам выдерживается неравенство 
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В разделе описание конструкции и порядка работы приспособления  указывают основные элементы и механизмы приспособления, рассматривают их назначение и состав, анализируют способ установки и выверки приспособления на станке, перечисляют и обосновывают технические требования к приспособлению.  В описании конструкции приспособления необходимо указать позиции со сборочного чертежа. Затем приводят последовательность работы приспособления в процессе выполнения операции. В этом пункте рассматривают следующие вопросы:

- как заготовку устанавливают и закрепляют в приспособление;

- какие движения осуществляют механизмы станка при обработке;

- как осуществляют раскрепление и съем заготовки.

При этом описывают действия, как рабочего, так и различных механизмов приспособления.

4.8.
В заключении приводят основные результаты расчетов и выводы, полученные в процессе проектирования.

4.9. Список использованных источников оформляют в соответствии с п.8 пособия [29]. В него включают все стандарты, справочники и другие материалы, на которые сделаны ссылки в тексте ПЗ.

Для наглядности и краткости изложения в ПЗ включают рисунки и таблицы. По указанию консультанта в ПЗ могут включаться дополнительные вопросы, связанные с научно-исследовательской работой кафедры, применением ЭВМ в техническом проектировании и т.п.

4.10. В приложении помещают спецификации приспособления и другие материалы проекта, не вошедшие в основные разделы.

5. Оформление графической части курсовой работы
Графическая часть КР выполняется на 2,5 - 3 листах бумаги формата А1 и может включать в себя материалы из следующего списка:

- сборочный чертеж приспособления (1-2 л.);

- рабочие чертежи оригинальных деталей приспособления (0,5-1 л.);

- позиция на операцию (0,5 - 1 л.(;

- схемы к силовому и точностному расчетам (0,5-1 л.).

Конкретный состав графической части определяют по согласованию с консультантом.

5.1. Все чертежи выполняют в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД. 

Перечень основной и дополнительной учебной литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля)
Основная литература

1. Зубарев Ю.М. Расчет и проектирование приспособлений в машиностроении: Учеб
 ник. — СПб.: Издательство «Лань», 2015. — 320 с.: ил. — (Учебники для вузов. Специальная литература)

2. Григорьев С. Н. Резание материалов. Режущий инструмент в 2 ч. Часть 1 : Учебник для вузов / под общ.ред. Чемборисова Н.А. Москва : Юрайт, 2020. 263 с.
3. Григорьев С. Н. Резание материалов. Режущий инструмент в 2 ч. Часть 2 : Учебник для вузов / под общ.ред. Чемборисова Н.А. Москва : Юрайт, 2020. 246 с. (Высшее образование)4. Семенченко И.И., Матюшин В.М., Сахаров Г.И. Проектирование металлорежущих инструментов, - М.: Машгиз, 1963. - 952 с.

4.Украженко, К. А.  Инструментальные системы машиностроительных производств : учебное пособие для вузов / К. А. Украженко. — 2-е изд. — Москва : Издательство Юрайт, 2021 ; Ярославль : Издательский дом ЯГТУ. — 235 с. — (Высшее образование). — ISBN 978-5-534-13170-3 (Издательство Юрайт). — ISBN 978-5-9914-0457-0 (Издательский дом ЯГТУ). — Текст : электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://urait.ru/bcode/449360 (дата обращения: 24.06.2021).

5. Фельдштейн, Е. Э. Металлорежущие инструменты : справочник конструктора / Е. Э. Фельдштейн, М. А. Корниевич .— Минск : Новое знание, 2009 .— 1039 с. : ил. — Библиогр.: с. 1021-1024 .— ISBN 978-985-475-346-1 (в пер.) .

6. Звягольский, Ю. С. Технология производства режущего инструмента : учеб. пособие для вузов / Ю. С. Звягольский, В. Г. Солоненко, А. Г. Схиртладзе .— М. : Высш. шк., 2010 .— 335 с. : ил. — (Для высших учебных заведений : Машиностроение ) .— Библиогр.: с. 331 .— ISBN 978-5-06-006003-4 (в пер.) .

Дополнительная литература
1. Резников, А.Н. Режущий инструмент для автоматов и полуавтоматов / А.Н.Резников [и др.];под общ.ред.А.Н.Резникова .— М. : Куйбышевское кн.изд-во, 1961 .— 155с. 

2. Пашкевич, М.Ф. Технологическая оснастка : Учебник для вузов / М.Ф. Пашкевич, Ж.А. Мрочек, Л.М.Кожуро, В.М.Пашкевич .— Минск : Адукацыя i выхавание, 2002 .— 320с. : 

3. Попов С.А. Заточка и доводка режущего инструмента. – М.: Изд-во «Высшая школа», 1986. – 220с.

4. Палей М.М. Технология шлифования и заточки режущего инструмента. Серия БИ / Палей М.М., Дибнер Л.Г., Флид М.Д. — М. : Машиностроение, 1988 .— 287с
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