Федеральное агентство по образованию Российской Федерации
ГОУ ВПО «Российский государственный профессионально-педагогический университет»
3АДАНИЕ
к курсовому проекту по технологии машиностроения
студенту группы ​​     312        специальности         060800     
Фамилия             Имя              Отчество      
Руководитель курсового проекта Козлова Татьяна Алексеевна_____
Срок выполнения курсового проекта с                          по __________ 
1.Тема курсового проекта: Разработка технологического процесса меха​нической обработки детали «Вал>>_________________________________________________________________
2.
Исходные данные: Рабочий чертеж детали «Вал»_______________
Годовая программа выпуска – 9000шт.______________________
3. Перечень подлежащих разработке вопросов: Анализ исходной информации. Определение типа производства. Определение основных
технологических  задач. Разработка технологического процесса_______  обработки детали. Выбор вида заготовки и метода ее получения. Выбор баз, методов и маршрута обработки детали. Выбор технологического     оснащения. Технологические и технико-экономические расчеты.______   Оформление техно​логической документации_________________________
4. Перечень графического материала: Рабочий чертеж детали - 1л. А1; Рабочий чертеж заготовки - 1л. А1: Технологические эскизы (плакат) 1л. А1.
Задание выдано _______________
                (дата)
Руководитель курсового проекта________________________Подпись
СОДЕРЖАНИЕ
Введение . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . . . .4
1. Исходная информация для разработки курсового проекта . . . . . . . . . . . . . . 6
1.1 Служебное назначение и техническая характеристика детали . . . . . . . . . . 6
1.2 Определение типа производства . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .7
2. Анализ исходных данных . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8
3. Разработка технологического процесса обработки детали . . . . . . . . . . . . . . 9
3.1 Выбор исходной заготовки . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9
3.2 Экономическое обоснование выбора заготовки . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 11
3.3 Выбор технологических баз . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 13
3.4 Выбор метода обработки поверхностей обработки . . . . . . . . . . . . . . . . . . 16
3.5 Составление технологического маршрута обработки детали . . . . . . . . . . 17
3.6 Экономическое обоснование выбора варианта технологического марш

рута выбора детали . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .18
3.7 Выбор средств технологического оснащения . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .20
4. Технологические расчеты . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 22
4.1 Расчет припусков на заготовку . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .22
4.2 Расчет режимов резания для 1 операции  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 23 
Заключение . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 25
Литература . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 26   

ВВЕДЕНИЕ

Основными задачами российской промышленности являются более полное удовлетворение потребностей народного хозяйства высококачественной продукцией, обеспечение технического перевооружения и интенсификации производства во всех областях.


Поставленные задачи должны решать высококвалифицированные инженеры-машиностроители, в деятельности которых применение на практике технологических наук имеет очень большое значение.
        
Одним из основных направлений в машиностроении является выбор экономических форм заготовок, которые дают наименьшие технологические отходы. Непрерывное повышение точности заготовки приближение их форм к формам готовых деталей резко сокращает область применения различных методов обработки резанием, ограничивая ее в ряде случаев операциями окончательной отделки и сокращая тем самым отходы метала в стружку. 
       
В настоящее время уже изготовляют заготовка с такой степенью точности, что понятия «заготовка» детали и деталь совпадают, например, при использовании таких прогрессивных методов, как холодная объемная штампов-ка, холодная высадка, литье по выплавляемым моделям и в оболочковые формы, накатывание зубьев и шлицев, применение профильного проката и др. 
      
Другим крупным мероприятием в машиностроении является типизация технологических процессов, т. е. создание типовых процессов обработки, основанных на нормализации в унификации технологической оснастки, которые можно применять в различных отраслях машиностроения. Типизация технологических процессов обеспечивает экономическую целесообразность применения методов крупносерийного производства в условиях индивидуального и мелкосерийного изготовления машин. 

В данной работе мы рассматриваем лишь небольшую часть основных процессов изготовления детали на примере вала. Описаны основные парамет-ры этой детали, технические характеристики материала, из которого она изготавливается. Способ получения и расчёта режимов резания технологических процессов, таких как фрезерование, точение и др. А также рассчитано основное технологическое время изготовления данной детали.

Настоящая курсовая работа на тему «Технологический процесс механической обработки детали «Вал».


Работа состоит из трех основных частей:


- теоретической, где раскрываются такие вопросы как: анализ конструкции детали, технические требования, её технологичность, материал, из ко-торого деталь изготовляется и др.;


- расчетной, где произведены расчеты припусков и операционных размеров, расчет режимов резания, расчет норм времени, составление сводной ведомости норм времени;


- графической, которая состоит из 3 листов: 1 лист – чертеж заготовки, 2 лист – готовой детали, 3 лист – эскизы.


Цель курсовой работы – привить навыки самостоятельного решения за-дач по проектированию технологических процессов изготовления деталей. Задачей курсовой работы является разработка технологического маршрута механической обработки детали «Вал». 

Документ  является демонстрационной версией

Узнать цену полной версии на сайте: https://diplom-berezniki.ru
Почта:  diamant-art@yandex.ru Приложите этот файл.
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Заключение

В пояснительной записке описывается служебная и техническая характеристика детали, определен тип производства как серийный.

Произведена разработка технологического процесса обработки детали.


Сделан выбор исходной заготовки, произведен расчет. Подобран технологический маршрут для обработки детали.


На первом этапе изготавливается заготовка путем поковки. Произведены расчеты припусков и допусков на поковку и черновое и чистовое точение. Рассчитаны режимы резания. В ходе экономических расчетов мы 
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