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Введение

 В работе представлена разработка оптимального технологического процесса производства стакана. Результатом поставленной задачи является обеспечение технических требований, необходимых для эксплуатации изготовленных изделий. Для этого осуществлен выбор современного оборудования и оснастки, схемы базирования и способов установки заготовок при механической обработке и нормировании технологических операций. 

1. Задание на курсовой проект.
Чертеж детали стакана 02.04.1987

Годовой объем выпуска детали 3000 штук.

2. Определение типа производства.

Прежде чем приступать к разработке технологического процесса изготовления заданной детали необходимо определить тип производства, исходя из годового выпуска, размеров и конструкции этой детали.

Данное производство не является единичным.

Такт выпуска детали:
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где 
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= 3890 ч  - годовой действительный фонд времени;

    N = 3000шт - годовой выпуск изделий;
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Сопоставляя такт выпуска с ориентировочной длительностью основных операций технологического процесса изготовления данной детали, выбираем серийное  производство, так как такт выпуска значительно больше длительности основных операций.

Размер производственной партии деталей в серийном производстве:
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где a =6 – число дней запаса деталей на складе для обеспечения ритмичности сборки;

      253  – число рабочих дней в году;  
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3. Анализ технических условий и требований чертежа на изготовление детали и отработка конструкции детали на технологичность.
В чертеж были внесены следующие коррективы:

 Предельные отклонение не указанные на чертеже должны иметь:

          –  отверстия квалитет Н12;

          –  валы квалитет          Н12;

          –  остальные                 IT  12/2.
          – 
[image: image6.wmf]заменено на 
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          –  размер 5мм заменен на 7мм
          –  размер 17мм заменен на 16мм
      Наиболее ответственными будут размеры  84h11
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      Совершенство конструкции изделия характеризуется не только соответствием современному уровню техники, но и тем в какой мере при её создании учтены возможности использования наиболее экономичных и производительных технологических методов изготовления с учетом годового выпуска и условий производства. С точки зрения технологичности поверхностей, деталь можно считать технологичной, так как все поверхности могут обрабатываться со свободным доступом режущего инструмента и простым закреплением заготовки на станке.
Чертеж лицевой крышки в соответствии с современными требованиями по выполнению машиностроительных чертежей прилагается. 
4. Выбор заготовки и расчет припусков на механическую обработку.

Заготовку получают литьём в песчаные формы   
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  Точность отливки    8-7-6-3  ГОСТ  26645-85    

  – 8-й     класс точности размеров;

  – 7-й     класс точности массы;

  – 6-й     степень коробления;

  – 3-й     ряд припусков на механическую обработку. 

Допуск размера на диаметр 150 мм  –1.6 мм[4].

Припуск на механическую обработку принимаю равным 3 мм[4].

Допуск размера на диаметр 67 мм  +1.4 мм[4].

Припуск на механическую обработку принимаю равным 3 мм[4].
Допуск размера 37 мм   –1.1 мм[4].

Припуск на механическую обработку принимаю равным 3 мм[4].
Допуск размера 26 мм   –1.1 мм[4].

Припуск на механическую обработку принимаю равным 2.5 мм[4].

Допуск размера 14 мм   –0.9 мм[4].

Припуск на механическую обработку принимаю равным 2.5 мм[4].

5. Разработка маршрутного технологического процесса изготовления детали.

[image: image13.wmf]
Рис 5.1 Схема обозначения обрабатываемых поверхностей заготовки

5.1 Укрупненный маршрут обработки заготовки:

      005 Токарная 

      010 Сверлильная      

      015 Сверлильная
5.2 Подробный маршрут обработки заготовки

       005 Токарная операция.

              Установ 1

1. Подрезать торец 1 начерно.

2. Подрезать торец 1 начисто.

3. Точить поверхность 3 начерно.

4. Точить поверхность 3 начисто.

5. Точить канавку 2 начерно.

6. Точить канавку 2 начисто.

7. Точить поверхность 4 начерно.

8. Точить поверхность 4 начисто.

9. Точить поверхность 5 начерно.

10. Точить поверхность 5 начисто.

  Установ 2

11. Подрезать торец 10 начерно.

12. Подрезать торец 10 начисто.

13. Точить поверхность 11 начерно.

14. Точить поверхность 11 начисто.

15. Подрезать торец 15 начерно.

16. Подрезать торец 15 начисто.

17. Снять фаску 12.

18. Точить поверхность 14 начисто.

 010 Сверлильная операция.

             Установ 1

19. Сверлить 6 отверстий 17  Ø13мм, зенковать 6 отверстий 16 Ø24мм

20. Сверлить 2 отверстия 18 Ø10.2мм.
21. Нарезать резьбу  19 М12 2 штуки.

 Установ 2

22. Сверлить отверстие 13 Ø9мм.

015 Сверлильная операция
 Установ 1

23. Сверлить отверстие 6 Ø5мм.

24. Сверлить отверстие 7 Ø10.8мм, снять фаску 9.

25. Нарезать резьбу 8  М14×1,5.

6.   Выбор технологического оборудования
6.1 Токарно-винторезный станок 1К62

          Максимальный диаметр  обрабатываемого изделия, мм:

                   

над станиной……………………………..……………  400




над суппортом………………………….……………     200

          Максимальный диаметр обрабатываемого прута, мм.…………..........  45

          Число оборотов шпинделя в минуту……………………...…… 12.5÷2000

          Подача, мм/об




продольная………………………..………..……  0.07÷4.16




поперечная……………………………………    0.035÷2.08

           Мощность электродвигателя привода главного движения, кВт…….. 10

6.2 Вертикально – сверлильный трехшпиндельный станок СС – 94 

           Максимальный диаметр сверления для каждого шпинделя, мм..…..  25

           Вылет шпинделя, мм…………………………………………….……  300

           Количество шпинделей………………………………………………….  3

           Расстояние между шпинделями, мм…………………………………  750

           Максимальное усилие подачи для каждого шпинделя, кгс………   1600

           Число оборотов шпинделя в минуту……………………………  68÷1100

           Число ступеней подач…………………………………………………..  11

           Количество электродвигателей…………………………………………  4

           Мощность привода главного движения, кВт…………………………  4,0
           Общая мощность электродвигателей, кВт…………………………… 8,15

7.  Выбор технологической оснастки.

7.1 Станочные приспособления 

      Трёхкулачковый самоцентрирующий патрон по ГОСТ 2675 – 80.           

       Класс точности – нормальный Н; Dт.б.=25÷360; состояние – обработанный. 

7.2  Режущий инструмент.

1. Токарный подрезной отогнутый резец с пластинами из твердого сплава ВК6 правый                              (по ГОСТ 18880-73)

Габаритные размеры: h=25мм; b=20 мм; L=140 мм; m=11 мм; R=1,5 мм.

2. Токарный проходной упорный отогнутый резец с углом в плане φ=90º с пластинами 

      из твердого сплава ВК6 правый (по ГОСТ18879-73)
Габаритные размеры: h=25мм; b=20 мм; L=140 мм; n=8 мм; R=1,5 мм.
3. Токарный расточной резец с углом в плане φ=60о с пластинами из твердого сплава ВК3 для обработки сквозных отверстий (по ГОСТ 18882-73)
Габаритные Размеры: h=25 мм; b=20 мм; L=240 мм; l=120мм; d=14мм; m=10.0мм; R=1мм.
4. Токарный канавочный  резец с пластинами из твердого сплава ВК6.

5. Токарный канавочный  резец с пластинами из твердого сплава ВК3.
6. Комбинированный инструмент: сверло спиральное с коническим хвостовиком d=13мм; L=182мм; l=101мм ВК6 (по ГОСТ 10903-77), зенкер оснащенный пластинами из твердого сплава ВК6 D=24 мм (по ГОСТ 3231-71).
7. Комбинированный инструмент: сверло спиральное с коническим хвостовиком d=10.8мм; L=175мм; l=94мм ВК6 (по ГОСТ 10903-77 ), зенкер конический оснащенный пластинами из твердого сплава ВК6. 

8. Сверло спиральное с коническим хвостовиком d=9мм; L=162мм; l=81мм ВК6 

         (по ГОСТ 10903-77).  
9. Сверло спиральное с коническим хвостовиком d=10.2мм; L=168мм; l=87мм ВК6 

         (по ГОСТ 10903-77).       

   11.   Метчик для нарезания метрической резьбы ( ГОСТ 1604-71)

Габаритные размеры: М=12 мм; Р=1,75 мм; L=180 мм.
   12.   Метчик для нарезания метрической резьбы ( ГОСТ 1604-71)

Габаритные размеры: М14×1.5; L=180 мм.
7.3 Измерительные инструменты.

1. Штангенциркуль ШЦ 005-250.

2. Калибр скоба  Ø 150 h8.
3. Калибр скоба  Ø 84 h11.
4. Калибр пробка Ø 96 H11.
8. Назначение режимов обработки.

При работе на металлорежущих станках выбор режимов резания сводиться к определению

на каждом технологическом переходе, исходя из принятой стойкости режущего инструмента, глубины резания, подачи, скорости резания. Глубина резания устанавливается максимально допустимая с точки зрения конструкции режущего инструмента и жесткости системы СПИД.

Подрезать торец 1 начерно:

z = 3 мм;
t = 2.5 мм;
S = 1.0 мм/об (табл.1, приложение 8);
V = 83 м/мин (табл.7, приложение 8);
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Подрезать торец 1 начисто:

z = 0.5 мм;
t = 0.5 мм;
S = 0.3 мм/об (табл.3, приложение 8);
V = 150 м/мин (табл.7, приложение 8);
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Точить поверхность 3 начерно:

z = 5 мм;
t = 4.5 мм;
S = 0.8 мм/об (табл.1, приложение 8);
V = 92 м/мин (табл.7, приложение 8);
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Точить поверхность 3 начисто:

z = 0.5 мм;
t = 0.5 мм;
S = 0.3 мм/об (табл.3, приложение 8);
V = 150 м/мин (табл.7, приложение 8);
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Точить поверхность 2 начисто:

z = 10 мм;
t = 10 мм;
S = 0.3 мм/об (табл.3, приложение 8);
V = 49 м/мин (табл.8, приложение 8);


[image: image26.wmf]5

.

162

96

14

.

3

1000

49

1000

=

×

×

=

×

×

=

D

V

n

p

 мин-1

[image: image27.wmf]=

факт

n

160 мин-1
              
[image: image28.wmf]48

1000

160

96

14

.

3

1000

=

×

×

=

×

×

=

n

D

V

p

м/мин
Точить поверхность 4 начерно:

z = 3 мм;
t = 2.5 мм;
S = 0.3 мм/об (табл.2, приложение 8);
V = 49 м/мин (табл.8, приложение 8);
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Точить поверхность 4 начисто:

z = 0.5 мм;
t = 0.5 мм;
S = 0.25 мм/об (табл.3, приложение 8);
V = 53 м/мин (табл.8, приложение 8);


[image: image32.wmf]252

67

14

.

3

1000

53

1000

=

×

×

=

×

×

=

D

V

n

p

 мин-1

[image: image33.wmf]=

факт

n

250 мин-1
              
[image: image34.wmf]52

1000

250

67

14

.

3

1000

=

×

×

=

×

×

=

n

D

V

p

м/мин
Точить поверхность 5 начерно:

z = 1.5 мм;
t = 1 мм;
S = 0.3 мм/об (табл.2, приложение 8);
V = 49 м/мин (табл.8, приложение 8);


[image: image35.wmf]223

70

14

.

3

1000

49

1000

=

×

×

=

×

×

=

D

V

n

p

мин-1

[image: image36.wmf]=

факт

n

220 мин-1
              
[image: image37.wmf]48

1000

220

70

14

.

3

1000

=

×

×

=

×

×

=

n

D

V

p

м/мин
Точить поверхность 5 начисто:

z = 0.5 мм;
t = 0.5 мм;
S = 0.25 мм/об (табл.3, приложение 8);
V = 53 м/мин (табл.8, приложение 8);
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9. Техническое нормирование технологического процесса.

Для каждой операции разработанного процесса необходимо установить технически обоснованную норму времени изготовления одной детали, сокращенно называемую нормой времени (н.в.).

Н.В. состоит из подготовительно-заключительного времени и штучного времени.

            Подготовительно-заключительное время представляет собой затрату времени на соответствующие действия, рассчитываемые на всю партию изготовляемых деталей. Это время определяется на операцию по нормативным данным справочника нормировщика машиностроителя в зависимости от типа производства, организации труда и характера нормируемой детали.
            Штучное время представляет собой затрату рабочего времени, приходящегося на изготовление одной детали.

            Штучное время определяется по формуле:
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где 
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– основное время;
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– вспомогательное время;
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– время на обслуживание рабочего места;
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– время отдыха и на естественные надобности.

Определение основного времени:
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 – число проходов;

      S – подача на оборот заготовки или инструмента, мм;

      n – частота вращения заготовки или инструмента, об/мин;
      L – длина пути инструмента или детали в направлении подачи, мм;
       l – размер обрабатываемой поверхности детали в направлении подачи, мм;

l1 – величина врезания, мм;
l2 – величина перебега, мм.
            Штучно-калькуляционное время:

            
[image: image49.wmf]n

Т

Т

T

пз

шт

к

шт

+

=

-

.

.


где n – число деталей в партии.

Тпз – подготовительно-заключительное время

   Подготовительно-заключительное время:

                   Тпз = Тпз1+Тпз2, мин
   где Тпз1=10 мин – подготовительно-заключительное время на обслуживание рабочего места,                 т.е наладка станка, инструмента и приспособлений (табл.5, приложение 9);

          Тпз2=2 мин – подготовительно-заключительное время на дополнительные приемы

                   (табл.5, приложение 9).

                   Тпз = 10+2=12 мин.

Расчет штучного времени.

Подрезать торец 1 начерно:
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.09 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);
Подрезать торец 1 начисто:
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.09 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 3 начерно:
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 3 начисто:
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 2 начисто:
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 мм (табл.1, приложение9);
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 4 начерно:
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 мм (табл.1, приложение9);
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 4 начисто:
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где 0.19 мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08 мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08 мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 5 начерно:
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где 0.19мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Точить поверхность 5 начисто:
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где 0.19мин – время на установку и снятие детали с учетом ее веса, длины, способа крепления,      характера установочной поверхности (табл.6, приложение9);

       0.08мин – время, связанное с переходом (табл.12, приложение9);

       0.08мин – время на контрольные промеры (табл.16, приложение9);

Сумма основного времени:
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Сумма вспомогательного времени:
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Штучно-калькуляционное время:
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