КУРСОВОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ ПО ДИСЦИПЛИНЕ 
“ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ”

Содержание курсового проекта
1. Анализ исходных данных 
1.1 Анализ технических требований чертежа:  точности размеров,  допуска формы,  допуска расположения, шероховатость поверхности физико-механические свойства.
1.2 Описание основных и вспомогательных конструкционных баз.
2. Определение типа производства
3. Выбор метода получения заготовки
4. Проектирование технологических маршрутов обработки отдельных поверхностей
5. Определение комплектов технологических баз.
6. Проектирование технологического маршрута обработки детали.
7. Выбор средств технологического оборудования
8. Расчет режима резания 
9. Технологическое нормирование
10. Оформление комплекта технологической документации






















1. Анализ исходных данных.

1.1 Анализ технических требований чертежа.
В данном пункте необходимо описать следующие технические параметры детали: 
· точность размеров; 
· точность формы; 
· точность расположения; 
· шероховатость поверхности; 
· физико-механические свойства.
Точность размеров. Описание данного параметра производится отдельно для каждого размера, который задан c точность не ниже  IT10.
Пример записи: 
IT6: ϕ15k6, …. – перечислить все размеры, выполняемые по 6 квалитету.
IT7: ϕ27h7, …. – перечислить все размеры, выполняемые по 7 квалитету.
IT8: ϕ30k8, …. – перечислить все размеры, выполняемые по 8 квалитету.
IT9: 12H9, …. – перечислить все размеры, выполняемые по 9 квалитету.
IT10: ϕ17js10, …. – перечислить все размеры, выполняемые по 10 квалитету.
Далее должна быть запись: Остальные размеры выполнены в пределах IT11-IT14.
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Рис. 1 –  Эскиз детали для описания технических требований
Точность формы. Пример описания допуска формы (рис. 1):
Допуск цилиндричности поверхности ϕ40k6 не более 0,02 мм.
Точность расположения. Пример описания допуска расположения (рис.1):
Допуск торцевого биения правого торца цилиндрической поверхности ϕ80h12относительно общей оси поверхностей ϕ40k6 и ϕ50k6 не более 0,016 мм.
!!! Обратите внимание, что в описание баз указаны элементы детали (оси цилиндрических поверхностей ϕ40k6 и ϕ50k6), а не просто буквы А и Б.!!! Описание должно быть СТРОГО по предложенному образцу!
Шероховатость поверхности. Описание данного параметра производится отдельно для каждой поверхности, шероховатость которых не более Ra 3.2.
Пример записи: 
Ra 0.4: ϕ15k6, …. – перечислить все поверхности, шероховатость которых Ra0.4.
Аналогично для остальных поверхностей, шероховатость которых не более Ra3.2
Далее должна быть запись: Шероховатость остальных поверхностей в пределах Ra 6.3 – Ra 12.5.
1.2 Описание комплектов основных и вспомогательных конструкторских баз.
Форма описания аналогична комплекту технологических баз (см. пункт 4).

2. Определение типа производства
В данном пункте необходимо определить следующие параметры производственного процесса: годовой объем выпуска и размер партии.
              Для курсового проектирования задан среднесерийный тип производства.         
Объем выпуска определяется исходя из типа производства и массы детали (см. таблицу1).




Таблица  - Годовая программа выпуска деталей по типам производства.
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          На основе принятого годового объема выпуска N раcсчитывается объем партии по следующей формуле:

где N – годовой объем выпуска, a – число рабочих дней, на которые надо иметь запас готовых деталей на функционирование, a = 5 дн.; T – число рабочих дней в году; T = 240 дн.
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3. Выбор метода получения заготовки
В данном пункте необходимо провести анализ двух различных методов получения заготовки для вашей детали: сортовой прокат, поковка, литье и т.д.
Для каждого типа заготовки проводится расчет двух параметров: 
· Коэффициент использования материала.
· Величина затрат на черновом этапе обработки.
Коэффициент использования материла определяется по формуле: 

Где  – масса детали, кг;  – норма расхода материала, кг.
Величина затрат на черновом этапе обработки определяется по формуле: 

Где – средняя часовая заработная плата основных рабочих по тарифу, руб\чел.ч.;  – цена 1 кг отходов, руб.; – оптовая цена на материал в зависимости от метода получения заготовки, руб.;  – масса отходов материала, кг;  – время черновой обработки заготовки, ч (принято 25% от времени изготовления детали согласно); – цеховые накладные расходы (приняты для механического цеха 60..80% согласно) .
На основе данных расчетов производится окончательный выбор заготовки – описать, почему был выбран именно этот тип заготовки! Также оформляется чертеж заготовки согласно ГОСТ для каждого типа заготовки.

4. Проектирование маршрутов изготовления отдельных поверхностей.
В данном пункте необходимо описать технологические маршруты обработки для каждой поверхности детали.
На первом этапе необходимо пронумеровать каждую поверхность (рис.2).
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Рис. 2 – Пример нумерации поверхностей детали.
Далее заполняется таблица 2. В качестве примера рассмотрим маршрут обработки двух цилиндрических поверхностей 6 и 9, которые имеют различные степени точности (рис. 3). В таблице 2 представлен пример описания технологических маршрутов обработки для данных  поверхностей. Точность размеров и шероховатость поверхности необходимо указать для каждого этапа обработки! 
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Рис.3 – Эскиз детали 
Таблица 2. – Технологический маршрут обработки отдельных поверхностей. 
	Номер поверхности
	Этапы обработки
	Точность
	Шероховатость

	6
	Черновое точение
	IT12
	Ra 12.5

	



9
	Черновое точение
	IT12
	Ra 12.5

	
	Получистовое точение
	IT10
	Ra 6.3

	
	Чистовое точение
	IT8
	Ra 3.2

	
	Предварительное шлифование
	IT7
	Ra 1.6

	
	Окончательное шлифование
	IT6
	Ra 0.8

	……..
	
	
	

	
	
	
	



Количество необходимых этапов обработки можно определить по таблицам. 
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
5. Описание комплектов технологических баз.
В данном пункте необходимо описать комплекты технологических баз для каждой технологической операции. Рассмотрим пример описания комплекта технологических баз для токарной операции. Деталь установлена в трехкулачковый патрон ( рис.4).
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Рис. 4. – Эскиз детали для описания комплекта технологических баз.
Пример описания комплекта технологических баз: 
1. Ось цилиндрической поверхности 1 – двойная направляющая скрытая база, лишает 4 степеней свободы.
2. Торец 2 – опорная база – опорная явная база, лишает одной степени свободы.

6. Проектирование маршрута обработки детали.
В данном пункте необходимо описать технологический маршрут обработки детали в целом. На донном этапе заполняется таблица 2.
Нумерация технологических операций осуществляется с интервалом 5: 05-10-15-20-25 и т.д 
Название операции формируется исходя из названия оборудования, на котором она выполняется. Например, операция выполняется на токарно-винторезном станке, таким образом, операция будет называться токарно-винторезная.
В графе содержание операции необходимо описать последовательность обработки поверхностей для каждой технологической операции. Рассмотрим пример описания технологической операции. На рисунке 5 представлен эскиз заготовки, необходимо обработать поверхности 1-5. Операция выполняется на токарно-винторезном станке. Деталь установлена в трехкулачквый патрон.
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Рис.5 -  Эскиз заготовки.
Таблица 3 – Технологический процесс изготовления детали.
	Номер операции
	Название операции
	Содержание операции (технологические переходы)

	Оп.5
	Заготовительная
	

	Оп.10
	Токарно-винторезная
	1. Точить торец 1 предварительно.
2. Точить поверхность 2 предварительно с подрезкой торца 5.
3. Точить канавку 4

	……
	
	

	
	
	



7. Выбор средств технологического оснащения.
В данном пункте производится описание средств технологического оснащения, которые необходимы для выполнения каждой технологической операции: технологическое оборудование, режущий инструмент, зажимное приспособление, контрольно-измерительные инструменты. Данную информацию необходимо занести в таблицу 4. Далее представлен пример заполнения таблицы для операции 010. 
Таблица 4 – Средства технологического оснащения.
	Номер и название операции
	Технологическое оборудование
	Установочное приспособление
	Режущий инструмент
	Контрольно-измерительный инструмент

	010
Токарно-винторезная
	Токарно-винторезный станок
	Трехкулачковый патрон
	Резец 2101-0005 ВК6 ГОСТ 18879-73
Резец 2130-0517 ГОСТ 18874-73
	ШЦ-II-250-0.05 ГОСТ 166-89


	…..
	
	
	
	

	
	
	
	
	


 
8. Расчет режимов резания.
Формулы для расчета режимов резания в зависимости от вида обработки описаны в справочнике технолога-машиностроителя под редакцией Касиловой  - СТМ, Том2, Глава 4. 
В данном пункте необходимо привести расчет режимов резания по формулам для одной операции.  Для остальных операций заполнить таблицу 5.
Режимы резания можно посмотреть в справочнике Касиловой или Стружестраха.
Таблица 5 – Режимы резания.
	Номер операции
	Режущий инструмент
(маркировка)
	Скорость резания
	Глубина резания
	Подача

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	




9. Техническое нормирование.
В данном пункте необходимо привести расчет норм времени по формулам для одной операции. Для остальных операций заполнить таблицу 6.
Таблица 6 – Нормы времени на технологические операции.
	Номер операции
	Штучное время
	Подготовительно-заключительное время

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	
10. Оформление комплекта технологической документации.
В комплект технологической документации должны входить следующие карты:
1. Титульный лист
2. Маршрутная карта
3. Карта эскизов
4. Операционная карта
Карта эскизов и операционная карта заполняется на каждую технологическую операцию. Подробное описание оформления технологической документации можно посмотреть в учебном пособие “Технология машиностроения” 3 том под редакцией С.Л. Мурашкина
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