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1.ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ К КУРСОВОМУ ПРОЕКТУ

1.1 Задачи и темы курсовых проектов

Курсовой проект по дисциплине «Технологическая оснастка» является самостоятельной работой студента и имеет целью научить на практике применять знания в решении конкретных задач по выбору технологической оснастки, ее расчету и проектированию.

Темой курсового проекта является проектирование специального механизированного приспособления (на конкретную технологическую операцию) и карты наладки на эту операцию с реальным изображением всех элементов технологической системы: станок - приспособление – заготовка – режущий инструмент - вспомогательный инструмент – станок.

Задание на курсовой проект выдается преподавателем кафедры.

1.2 Объем и содержание проекта

Выполнять курсовой проект следует в такой последовательности:

-выполнить чертеж детали, дать анализ служебного назначения и технологичности;

-выбрать метод получения заготовки;

-разработать маршрутный технологический процесс;

-на операцию, на которую будет проектироваться станочное приспособление, разработать операционную технологию с расчетом режимов обработки, определением норм времени и сил резания;

- сформулировать служебное назначение приспособления; -составить расчетную схему и рассчитать зажимную силу для наихудшего

расположения режущего инструмента; -определить параметры силового привода приспособления;

-выполнить чертеж специального станочного приспособления; - выполнить описание конструкции приспособления и принципа его рабо-

ты;

-рассчитать наиболее нагруженные детали приспособления на прочность; -рассчитать погрешность установки заготовки в станочном приспособле-

нии;

- сформулировать технические требования к приспособлению; -оформить пояснительную записку, технологическую и конструкторскую

документацию.

Пояснительная записка выполняется согласно действующего стандарта и должна содержать не более 30 страниц.

Графическая часть проекта включает:

-чертеж детали (формат А2 или А3);

-чертеж специального приспособления (1 или 1,5 листа формата А1);
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-чертеж наладки на операцию (формат А3 или А2) Приложения к пояснительной записке:

-маршрутные карты;

-операционная карта и карта эскизов для операции, на которую проектируется приспособление;

-спецификация на приспособление.

1.3 Структура пояснительной записки

ТИТУЛЬНЫЙ ЛИСТ БЛАНК ЗАДАНИЯ РЕФЕРАТ СОДЕРЖАНИЕ ВВЕДЕНИЕ

1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1.1Анализ технологичности конструкции детали.

1.2Выбор метода получения заготовки.

1.3Проектирование маршрутного технологического процесса механической обработки детали.

1.4Проектирование операционного технологического процесса.

2 КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ

2.1Формулирование служебного назначения станочного приспособления, разработка его принципиальной схемы.

2.1Расчет усилия закрепления

2.2Расчет параметров силового привода

2.3Описание конструкции и принципа работы приспособления

2.4Прочностные расчеты деталей приспособления

2.5Расчет погрешности установки заготовки в приспособлении.

Выводы Перечень ссылок Приложения

1.4 Календарный план выполнения курсового проекта

Календарный план выполнения курсового проекта по дисциплине «Технологическая оснастка» приведен в табл.1.1

Таблица 1.1 – Календарный план выполнения курсового проекта

		№
	Содержание этапа

		недели

		 

		1
	2



1Выдача задания

2Анализ технологичности конструкции детали, выбор метода получения заготовки. Выполнение чертежа детали.

3-4 Проектирование маршрутного технологического процесса механической обработки детали
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Продолжение табл.1.1

	1
	2

	4-5
	Проектирование операционного технологического процесса. Выпол-

	 
	нение карты наладки.

	6
	Формулирование служебного назначения станочного приспособления,

	 
	разработка его принципиальной схемы.

	7
	Расчет усилия закрепления

	8
	Расчет параметров силового привода

	9-10
	Выполнение сборочного чертежа приспособления

	11
	Описание конструкции и принципа работы приспособления

	12
	Прочностные расчеты деталей приспособления

	13
	Расчет погрешности установки заготовки в приспособлении

	14-15
	Оформление пояснительной записки и заполнение конструкторской и

	 
	технологической документации

	16-17
	Защита курсового проекта



2МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К РАЗДЕЛАМ ПРОЕКТА

2.1Анализ технологичности конструкции детали

Совокупность свойств изделия, определяющих приспособленность его

конструкции к достижению оптимальных затрат ресурсов при производстве и эксплуатации для заданных показателей качества, объема выпуска и условий выполнения работ, представляет собой технологичность конструкции изделия

(ТКИ).

Разработчик должен учитывать технологические требования в конструкторской документации на всех стадиях проектирования изделия, т.е. до начала разработки ТП. Проверка учета конструктором этих требований в полном объеме и составляет задачу технологического контроля.

При технологическом контроле стремятся к следующему:

1)уменьшить размеры обрабатываемых поверхностей, что снижает трудоемкость изготовления;

2)повысить жесткость конструкции детали с целью применения многоинструментальной обработки, многолезвийных инструментов и повышенных режимов резания;

3)обеспечить удобный подвод и отвод режущих инструментов для уменьшения вспомогательного времени;

4)унифицировать или свести к минимуму типоразмеры пазов, канавок, переходных поверхностей (например, галтелей, фасок на цилиндрических поверхностях) и отверстий для сокращения номенклатуры режущих инструментов;

5)обеспечить надежное и удобное базирование заготовки с возможностью совмещения технологических и измерительных баз.
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При выполнении анализа технологичности необходимо рассмотреть следующий круг вопросов.

Из какого материала изготавливается деталь, его химический состав, каковы его физико-механические и технологические свойства.

Целесообразно-ли заменить данную деталь сборочным узлом. Выдержаны или нет требования стандартов при проектировании детали. Какова термообработка для данной детали, как она влияет на свойства

материала и возможность обработки делали резанием.

Позволяет ли конфигурация детали применение наиболее совершенных методов получения заготовок, сокращающих объем механической обработки (точное и кокильное литье, литье под давлением, горячая объемная штамповка, холодная штамповка различных видов и т.п.) без ущерба для служебного назначения детали.

Обеспечивает ли данная простановка размеров на чертеже детали возможность выполнения обработки по принципу автоматического получения размеров на настроенных станках, автоматах и полуавтоматах и совмещения конструкторских, технологических и измерительных баз.

Возможно ли применение наиболее совершенных и производительных методов механической обработки (обработка многоинструментальными наладками, фасонным и многолезвийным инструментом, накатывание резьбы и шлицев, применение агрегатных и специальных станков и автоматов, поточных и автоматических линий) при производстве анализируемой детали и не ограничивает ли ее конструкция применение высоких режимов резания.

Возможно ли использование стандартной технологической оснастки при изготовлении детали.

Обеспечены ли условия для врезания и выхода режущего инструмента, доступа ко всем элементам детали для обработки и измерений.

Выдерживается ли соответствие формы и размеров поверхностей стандартному инструменту.

Достаточно и обоснованы допустимые отклонения от правильных геометрических форм.

Не вызовут ли технических трудностей при изготовлении детали допустимые пространственные отклонения и могут ли эти отклонения быть выдержаны без усложнения технологического процесса.

Не возникает ли технологических трудностей при выдерживании заданных допусков на размеры и требуемой шероховатости.

Имеются–ли в конструкции детали нетехнологичные элементы.

2.2 Выбор метода получения заготовки

Заготовкой, согласно ГОСТ 3.1109—82, называется предмет труда, из которого изменением формы, размеров, свойств поверхности и (или) материала изготавливают деталь.

Факторы, влияющие на выбор процесса и метода изготовления заготовки. 1. Технологическая характеристика материала, его свойства, определяющие возможность применения литья, пластической деформации, сварки, по-
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рошковой металлургии.

Так, низкая жидкотекучесть и высокая склонность материала к усадке исключают его применение для литья в кокиль или под давлением из-за низкой податливости металлических форм. Сплавы, склонные к ликвации (неоднородность по химическому составу в сечении отливки), не применяют для центробежного литья и литья под давлением. Склонность сплава к поглощению газов вызывает на поверхности отливок пористость и исключает изготовление отливки с гладкой, чистой поверхностью.

Для деформируемых материалов технологической характеристикой является пластичность, а для заготовок, получаемых сваркой или порошковой металлургией, - свариваемость материала.

2.Физико-механические свойства материала в процессе формоизменения.

Сцелью их повышения в процесс вводят методы, обеспечивающие изготовление поковок с мелкозернистой и направленной волокнистой структурой; создают направленную кристаллизацию путем охлаждения форм; вакуумируют расплавы; используют комбинированные заготовки, позволяющие изготавливать нагруженные элементы конструкций из легированной стали; применяют другие методы, вызывающие структурные изменения материала заготовки.

3.Конструктивные формы, размеры детали, ее масса. В процессе отработки детали на технологичность, конструктивные формы упрощают для реализации выбранного метода изготовления исходной заготовки; проверяют соответствие напусков, уклонов, сопряжении, толщины стенок, правильность выбора разъемов штампов и форм. Основная цель при этом — возможность беспрепятственного заполнения металлом формы или штампа с последующим легким извлечением заготовки. При этом руководствуются ГОСТ 2665-85 для отливок и ГОСТ 7505-89 для штампованных поковок.

Размеры детали, ее масса оказывают решающее значение при выборе ряда прогрессивных методов, таких, как литье под давлением, в кокиль, по выплавляемым моделям, горячая объемная штамповка. Их применение ограничено техническими возможностями метода.

4.Объем выпуска. В единичном и мелкосерийном производствах в качестве заготовок применяют отливки: изготовленные в песчано-глинистых формах, поковки, полученные ковкой, и заготовки из горячекатаного проката. Все они имеют большие припуски и напуски. Стоимость материала заготовки составляет до 50 % себестоимости детали.

В крупносерийном и массовом производствах применяют заготовки, изготовленные специальными методами, которые уменьшают припуски на механическую обработку в среднем на 25...30 %.

5.Наличие технологического оборудования, литейного, кузнечного, сварочного и других производств, возможность получения заготовок от специализированных заводов по кооперации.

Проанализировав влияние перечисленных выше факторов, студент принимает решение о том, какой метод использовать при получении заготовки и приводит в пояснительной записке и эскиз заготовки.

Припуски определяются по таблицам [8].
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2.3 Разработка технологического процесса механической обработки

Намечая технический маршрут обработки детали, следует придерживается следующих правил:

1.С целью экономии труда и времени технологической подготовки производства использовать типовые процессы обработки деталей и ее элементарных поверхностей.

2.Не проектировать обработку на уникальных станках.

3.Применение уникальных и дорогостоящих станков должно быть технологически и экономически оправдано.

4.Использовать по возможности только стандартный режущий и измерительный инструмент.

5.Стремиться применять наиболее совершенные формы организации производства, непрерывные и групповые схемы обработки, групповые технологические процессы и групповые наладки на отдельные станки;

6.Рационально выбирать количество поверхностей, обрабатываемых на одной установке (позиции).

Составление маршрута обработки сопровождается выбором оборудования, режущего и измерительного инструмента, оснастки и др.

При этом необходимо руководствоваться такими правилами [3].

1.Операции должны быть одинаковы или кратными по трудоемкости.

2.Каждая последующая операция (переход) должна уменьшать погрешности и улучшать качество поверхности.

3.В первую очередь следует обрабатывать поверхности, которые будут служить технологическими базами на последующих операциях.

4.В целях своевременного выявления брака по раковинам и другим дефектам необходимо предусматривать первоочередную обработку поверхностей, на которых не допускаются дефекты. Так как с этих поверхностей обычно снимают наибольшие слои металла, то тем самым достигается и перераспределение внутренних напряжений заготовок.

5.Обработку сложных поверхностей, нуждающихся в особой наладке станка, следует выделять в самостоятельные операции. Например, нарезание резьб резцами, обработка фасонных поверхностей по копиру и т.п.

6.Черновую и чистовую обработки заготовок со значительными припусками необходимо выделять в отдельные операции.

7.Отделочные операции производить в конце технологического процесса, так как при этом уменьшается опасность повреждения чисто обработанных поверхностей.

8.Обработку поверхностей с точным взаимным расположением следует по возможности включать в одну операцию и выполнять в одном установе.

9.Обработку ступенчатых поверхностей выполнять в такой последовательности, при которой общая длина рабочих перемещений ржущего инструмента будет наименьшей.

10.Переходы в операции располагать так, чтобы путь менее стойких ин-
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струментов был наименьшим. Например, при обработке из прутка деталей с отверстие перед отрезкой выполнять сверление; обработку ступенчатых отверстий

всплошной заготовке начинать сверлом большего диметра, затем меньшего.

11.При определении последовательности переходов предусматривать опережающее выполнение тех, которые подготавливают возможность осуществления следующих за ними переходов. Например, обработку деталей в патроне следует начинать с подрезки торца, который будет служить измерительной базой при отсчете размеров по длине; то же следует выполнять перед сверлением или центрованием.

12.Последовательность обработки должна обеспечивать требуемое качество выполнения детали. Например, при обработке тонкостенной втулки в кулачковом патроне вначале необходимо расточить отверстие, а затем обточить наружную поверхность на оправке; фаски обрабатывать перед окончательной обработкой точных поверхностей; на участке детали, где наносятся рифления, фаски и канавки протачивать после рифления.

13.Число применяемых в операции резцов (инструментов) не должно превышать числа одновременно закрепляемых в резцедержателе (револьверной головке).

14.При определении последовательности выполнения черновых и чистовых обработок следует учитывать, что совмещение их на одних и тех же станках приводит к снижению точности обработки вследствие повышенного изнашивания станков на черновых операциях.

15.В первую очередь следует обрабатывать поверхности, при удалении припуска с которых в наименьшей степени снижается жесткость заготовки. Например, при обработке ступенчатых валов вначале обрабатывают ступени большего диаметра, а затем меньшего.

16.Если деталь подвергают термической обработке, то механическую обработку разделяют на две части: до термической обработки и после нее.

При выборе оборудования и целях достижения прогрессивных техникоэкономических показателей разработанного технологического процесса руководствуются следующими основными правилами.

Технологический процесс изготовления деталей в единичном и мелкосерийном производстве имеет универсальный характер, поэтому требует:

- применения высокопроизводительного универсального оборудования с приспособлением;

- применения агрегатных станков и стандартных узлов с силовыми головками для обеспечения монтажа станочного агрегата по отдельным операциям;

- применения специализированных станков для обработки крупных де-

талей;

- применения станков, оснащенных приспособлениями, расширяющими технологические возможности оборудования с связи с производством различных работ на одном станке (точение, фрезерование, растачивание, сверление и т.д)

- применения станков с ЧПУ и многоцелевых станков.
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