Контрольная работа  №1

Разработка технологических процессов изготовления деталей типа валов с определением промежуточных припусков и промежуточных размеров с допусками и параметрами шероховатости

Цель работы: спроектировать технологический процесс изготовления детали типа вала, определить промежуточные припуски табличным методом, рассчитать межоперационные размеры с допусками и установить параметры шероховатости при обработке заданной поверхности по спроектированному маршрутному технологическому процессу.

Для указанной поверхности детали разработать операционный технологический процесс, рассчитать для этой поверхности режимы резания и нормы времени, спроектировать эскизы технологических операций

 Данные о детали: наименование –вал; материал – сталь45 ГОСТ 1050-74; масса m=3,53кг.
Анализируя эти данные, устанавливаем, что деталь – ступенчатый вал L(2D, длиной 250мм и максимальным диаметром 60мм, является нежестким, т.к. соотношение длины детали к минимальному диаметру 250:30=8,33
Деталь имеет 7 ступеней:

    Первая ступень (30h7(-0,021) длиной 40+0,6 шероховатостью Ra=0,63мкм содержит шпоночный паз шириной 8С11, длиной 32мм и глубиной 4,5+0,16 , канавку шириной 3мм и глубиной 0,25мм, фаску 1,5(45( 

Вторая ступень (40-0,6 длиной 15мм и шероховатостью 0,8мкм, содержит фаску 1,5(45(

Третья ступень (50h7 длиной 43,5мм шероховатостью 0,63мкм содержит канавку шириной 3мм и глубиной 0,25мм, фаску 1,5(45(

Четвертая ступень (50мм длиной 15мм шероховатостью 6,3мкм


Пятая ступень (55h7 длиной 55мм и шероховатостью 0,63мкм, содержит канавку шириной 5мм и глубиной 0,5мм, шпоночный паз шириной 16С11, длиной 50мм, глубиной 6,5+0,2, фаску 1,5(45(

Шестая ступень (40h7 длиной 71,5(0,4мм шероховатостью 0,63мкм, содержит шириной 3мм глубиной 0,25мм, резьбу М39х1,5 длиной 16(0,2, канавку для выхода режущего инструмента при нарезании резьбы шириной 4мм до (35,8мм, шпоночный паз шириной 6+0,2 длиной 16(0,2 в размер 36,5мм, 2 фаски 1,5(45(.

Неуказанные шероховатости 6,3мкм
Технологическими базами детали являются центровые отверстия, Конструкция детали обеспечивает врезание и перебег режущего инструмента.

Данная простота формы и простановка размеров на чертеже дает возможность совмещения измерительных и технологических баз.

Принцип совмещения баз ведет к увеличению точности обработки детали, за счет уменьшения погрешности базирования ((б=0)

Экономическое обоснование выбора заготовки

Стоимость заготовок получаемых  штамповкой можно определить по формуле:
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Для штамповок, получаемых на ГКМ, за базовую принята стоимость одной  тонны С=3150грн.

Кт – коэф., зависящий от точности штамповок; Кт – 1

Км - коэф., зависящий от марки материала; Км – 1

Кс - коэф., зависящий от группы сложности; Кс – 0,75

Кв - коэф., зависящий от массы заготовки; Кв – 0,87
Кп - коэф., зависящий от объема производства; Кп – 1

Q=q( k=3,53(1,2=4,236кг

Коэффициент использования материала:

КИМ=3,53/4,236=0,833
Отсюда получаем:

Sзаг=(
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3,53(1(1(0,75(0,87(1)-( 4,236-3,53)(144/1000=7,15грн

Стоимость проката:

M=QS-(Q-q)Sотх./1000

S=1220грн.; Q=(((D2/4)(L((=(3.14(652/4)(260(7.85(10-6=6,77кг
М=6,77(1220/1000-(6,77-3,53)(144/1000=7,79грн.

Коэффициент использования материала:

КИМ=3,53/6,77=0,52

Проанализировав различные методы получения заготовки, можно сделать вывод, что наиболее экономичным является метод получения заготовки штамповкой. 

Расчет размеров заготовки

1.Класс точности Т2

2.Группа стали М2

3.Степень точности С1

4.Конфигурация поверхности разъема штампа П

5.Исходный индекс 15
Припуски 





Допуски
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(50h7--------------2,5мм       -------------------------------------3,2(
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(60-0.8-------------2,3мм      --------------------------------------3,2(
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L=250мм-----------2,7мм       -------------------------------------4,0(
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L=40мм------------2,0мм
----------------------------------------3,2(
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L=65мм------------2,3мм
----------------------------------------3,2(
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L=108,5мм-----------2,5мм
----------------------------------------3,6(
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L=71,5мм-----------2,3мм
----------------------------------------3,2(
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Смещение по поверхности разъема штампа—----------------------------0,2мм

Изогнутость и отклонения от плоскостности и прямолинейности—0,3мм

Минимальная величина радиусов закругления---------------------------​​2,5мм

Допускаемая величина смещения по поверхности разъема штампа-0,6мм

Допускаемая величина остаточного облоя--------------------------------0,8мм

Допускаемые отклонения по изогнутости --------------------------------0,8

допуск радиусов закругления---3,0мм

Размеры штамповки

Диаметры:

30+2,2(2=34,4мм


принимаем (34,5мм

40+2,2(2=44,4мм


принимаем (44,5мм

50+2,5(2=55мм


принимаем (55мм

60+2,3(2=64,6мм


принимаем (64,5мм

Длины:

250+(2,7+0,8+0,6) (2=258,2мм
принимаем L=258мм

40+2,0+0,8+0,6=43,4мм

принимаем L=43,5мм
65+2,3+0,8+0,6=68,7мм

принимаем L=68,5мм
108,5+2,5+0,8+0,6=112,4мм
принимаем L=112,5мм

71,5+2,3+0,8+0,6=75,2мм

принимаем L=75мм

[image: image12]
Чертеж заготовки
Маршрутный технологический процесс изготовления вала.
005.
А. Фрезерно-центровальная

Б.Фрезерно-центровальный МР-71
О.Фрезеровать торцы с одновременным центрованием двух отверстий.

Т.Специальное приспособление для закрепления вала; фреза торцовая Т5К10; сверло центровочное Р6М5; штангенциркуль 400мм.

010.
А. Токарно-винторезная

Б.Токарно-винторезный 1К625

О.С переустановкой точить (30мм, (40мм, (50мм, (60мм, (40мм с припуском под дальнейшую обработку, точить поверхность под резьбу М39х1,5 Т.Патрон трехкулачковый самоцентрирующийся, центр задний упорный, резец проходной упорный Т5К10, калибр-скобы.

015.
А.Токарно-винторезная

Б.Токарно-винторезный 1К625

О.С переустановкой точить (30мм, (40мм, (50мм, (60мм, (40мм с припуском под дальнейшую обработку, канавки, галтели

Т.Патрон трехкулачковый самоцентрирующийся, люнет, резец проходной упорный Т16К6, резец проходной (=45( Т15К6, резец отрезной Т15К6, калибры-скобы
020.
А. Резьбонакатная
Б.Резьбонакатной

О.Накатать резьбу М39х1,5-8g согласно чертежу.

Т.Поводковый патрон; головка резьбонакатная; калибр резьбовой

025.
А. Разметочная


Б. Плита разметочная


О. Нанести осевые линии, разметить шпоночный паз шириной 8С11 длиной 32мм, 
паз шириной 16С11 длиной 50мм, паз шириной 6+0,2 длиной 16мм

Т. Комплект разметочного инструмента

030.
А.Шпоночно-фрезерная


Б.Шпоночно-фрезерный


О.Фрезеровать паз шириной 8С11 длиной 32мм


Т.Приспособление для закрепления детали, фреза шпоночная (8мм Р6М5;


 шаблон.

035.
А.Шпоночно-фрезерная


Б.Шпоночно-фрезерный


О.Фрезеровать паз шириной 16С11 длиной 50мм


Т.Приспособление для закрепления детали, фреза шпоночная (16мм Р6М5; шаблон.

040.
А.Шпоночно-фрезерная


Б.Шпоночно-фрезерный


О.Фрезеровать паз шириной 6+0,2 длиной 16мм согласно чертежу.


Т.Приспособление для закрепления детали, фреза шпоночная (6мм Р6М5; 
шаблон.

045.
А. Круглошлифовальная


Б. Круглошлифовальный 3Е153

О. С переустановкой шлифовать (30h7, (40-0,6, (50h7, (55h7, (40h7 до Ra0,8
Т. Поводковый патрон, центра, люнет; круг шлифовальный ПП DхdхB 22А40ПСМ1К6; калибр-скобы.
050.
А. Круглошлифовальная


Б. Круглошлифовальный 3Е153

О. С переустановкой шлифовать (30h7, (50h7, (55h7, (40h7 до Ra0,63
Т. Поводковый патрон, центра, люнет; круг шлифовальный ПП DхdхB 22А25НСМ1К6; калибр-скобы.
ОТК
Определение припусков табличным методом

(40h7(-0,025)     Ra=0,63мкм

Припуск на вторичное точение (под шлифование) 2П2=0,5мм

Припуск на шлифование вала 2П3+2П4=0,18, в нашем случае 2П3=0,12мм; 2П4=0,06мм 

Поверхность поковки штампованной, соответствующая рассматриваемой поверхноти детали, имеет размер d0=44,5мм (верхнее отклонение +2,1 нижнее отклонение -1,1) следовательно припуск на диаметр на механическую обработку 2Побщ=44,5-40=4,5мм

Припуск на предварительное точение 2П1=2Побщ-(2П2+2П3+2П4)=

= 4,5-(0,5+0,12+0,06)=3,82мм

Тип производства-серийное

Последовательность обработки (40h7
	№
	Последовательность обработки пов-ти
	Квалитет и обознач поля допуска
	Величина допуска
	Параметр шероховатости

	1
	Точить предварительно
	12(h12)
	-0,25
	6,3

	2
	Точить  под шлифование
	10(h10)
	-0,1
	3,2

	3
	Шлифовать предварительно
	9(h9)
	-0,062
	0,8

	4
	Шлифовать окончательно
	7(h7)
	-0,025
	0,63


Результаты расчета припусков

	Припуск на диаметр, мм
	Промежуточный
	Общий

	
	Обозначение
	2П1
	2П2
	2П3
	2П4
	2Побщ

	
	Величина
	3,82
	0,5
	0,12
	0,06
	4,5


Результаты расчета промежуточных размеров

	№
	Наименование размера и припуска
	Обозначение размера и припуска
	Межоперационный размер, мм
	Шероховатость пов-ти

	4
	Диаметр шейки детали 
	dчерн=dд
	40h7(-0,025)
	0,63

	
	Исходный расчетный размер
	dисх 
	39,975
	-

	
	Припуск на диаметр на чистовое шлифование
	+2П4
	0,06
	-

	3
	Диаметр шейки после предварительного шлифования
	dрасч
	40,035h9 (-0,062)
	0,8

	
	Припуск на диаметр на предварительное шлифование
	+2П3
	0,12
	-

	2
	Диаметр шейки после точения под шлифование
	dрасч2
	40,155h10(-0,1)
	3,2

	
	Припуск на диаметр на шлифование
	+2П2
	0,5
	-

	1
	Диаметр шейки после чернового точения
	dрасч1
	40,655h12(-0,25)
	6,3

	
	Припуск на диаметр на черновое точение
	+2П1
	3,82
	-

	Проверка расчета

	0
	Диаметр поверхности штамповки
	dрасч0
	44,5+2,1-1,1
	60


Карты наладки

[image: image13]
Токарная черновая операция


[image: image14]
Токарная чистовая операция


[image: image15]
Круглошлифовальная предварительная


[image: image16]
Круглошлифовальная окончательная[image: image17.emf] 
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