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Ц е л ь  р а б о т ы  -  углубление и закрепление теор е :;' 
ютх знаний 2 приобретение практических нашков вариантного Л'о 
тировашм л опгллизации технологических процессов с использоаг 
среяств САПР.

Курсовая работа предусматривается учебньги планом по зстспип 
.тине "Азгшатизация проектирования технологических проц ессов". I’/ : :  
шзолненга курсовой работы студент решает весь когиплекс вопросов, 
скчзаяннх с  форшрованием структуры технологического процесса и 
оаределвкием размерно-точностных паралтетров операций.

На рас. I  дана последовательность выполнения курсовой работы, 
в соответстж я  с которой какяай студент получает икпивидуальноо за­
дание на проектирование технологического процесса обработки дета-г: 
средней сложности. В процессе проектирования при оптиг.шзацаи по 
размерно-точностным пара1летра1л он должен сфор?.отровать и вверти в 
ЭШ не менее двух вариантов планов обработки детали с  раз.личниг.{и 
размерными структурали, а при оптимизации по эконокическтл крите -  
риям -  не менее двух вариантов по каждой основной (формосбразучо -  
шей) операции обработки детали.

Курсовая работа является самостоятельной работой, кцнество и 
уровень которой в первую очередь зависят от зллого студента, его 
инипиатиьы, творчества и умения использовать полученные "’ eoosi'a -  
ческие знания. За нринятае решения при проектировании TexHoivj'n- 
ческого процесса, за правильность и уровень пред;:агаеш х вариан­
тов проектных решений отвечает сам студент.

Ползпенные стуцентотл зпаго1я и практические навыки при выгол - 
нен.ш курсояой работы бутут ему необходзаы не только при постот.'-- 
йч.ем внполгю’пги курсового и злтломпого проектов по' технологии пс-'.-

I .  ОЫШЕ СВЕДЕНИЯ
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изводстга авладцолныя двигателей, но и при непосредстветшой работе 
3 качестве технолога после окончания института.

Данные методические указания позволят студенту получ1'ть сво -  
Д8НИЯ Об объеме и содерчпкш курсовой работы, об оформ-лении техно­
логического процесса и расчетно-пояснительной записки, о paipJOHa.': 
ной оргаш!зац::и выполнения работы.

2. ofdEt.! и содереаш1е кз̂ совоя работы

3 обнпгй объсх курсовой работы вк-ткгшстся:
1. Эакиз заготовки (конфигурац1ш с обозначенны?>я размерл:.:-' 

зоззлоэ-лл-ц технологлческикзп базаьм, на ватглане иди м иллтлотро'
2. ГгЕД-схеиа варзантоз маршрута обработки детали.
3. Ко:.Т1лехт карт маршрута обработки (на станяартк'х нафелу 

кых бланках).
4. Гра!Ьгческое изображение планов обработки деталп по опера -

5. Расчетно-пояснительная записка (объем Т5-20 с . )  с  приложе­
нием (распечатки с ЭКй).

3. рзсчетно-зоясните.гьяо;1 записке должны быть приведеяг:
1. Анализ исходных даяннх на проектирова^та.
2. Пояснение по ш бсру заготовки,
3. Пояснение по ш бору вариантов индизр{дуальннх марпр^тоз об­

работки поверхностей.
4. Пояснение по синтезу вариантов маргарута обработки детали.
5. Пояснение по синтезу планов обработки детали в операхртях’:,
6 . Полснение по выбору рационального варианта разглерпой струк­

туры.
7. Пояснения по отбору вариантов приленекия обср^довгтшя к 

те:счолоп!чесхой оснастки.
Заш:ска должна сопровождаться необхсиплпя! цриложени>л.ч1 (глалли- 

ногг:31л.1£1.:п • ромехуточных результатов) по каждому этапу проект'грова- 
к '*  телонологаческого процесса.

СопезЕаннр, иоследовательность выполнепия и орнектпровочнял 
трудое№<ость этапов курсовой работа призедектн в табл. I .

Обцзя трудоемкость к^фсовсЛ работы 50 ■'■’•асов, в том лислз ; 
учебпоглу плану 12 члсзв и 38 часов Быдо.ляетсл дня самоол’ оетел 
роботы CTyiiCHTDB.



Т 8 б л и ц а  I

к Этап курсовой работы Трудоемкость,
п/п ч

тi. Анализ исхолч1;х 1шнных для разработки 
технолопгчсского процесса. Выбор типового, 
группового технологаческсго процесса или
поиск аналога ешгеичного процесса 5

2 Ш бо? исходной заготовки к способов ее
и зготовл ен и 3

3 Разметка поверхностей чертежа дета-ц;.
Ввод исхошшх данных в ЭЕ.(, выбор .шдиви- 
дуалыппс маршрутов обработки поверхностей 
и фор».с;освание укрупненного маршрута обра­
ботки детали 8

4 1<ыОор ког.п1лектов технологических баз и
состав-легае вариантов плана операщП!' 10

5 Ввод ИСХ02ШЫХ данных в ЭЕ.1, решение задач 
раз-мерного ана-лизз и опти?.01зацкя техноло­
гического процесса по разглерно-точностным
параметрам 7

G Определстае возможных вариантов пряленекия
оОорудовгя;у> к технслоп'ческой оснастки 6

п В1ЮД исходных данных в ЭЕ.; и опизлизация 
тсхнологаческого процесса по экоког.1пческсь 
му критерию

6 Офор;,'лекие доку^;ентац!П1 технологического
процесса . 3

О Оформлен:;е расчетно-пояснительной записки 6

10 Подготовка к заиите 2



3 . БШЮЖЙШЕ ЭТАШЗ КУРСОВОЙ РАНУШ

3 ,1 . Анализ исходных данных для разработки 
технологического процесса. Ш бор типового, группового 
технологического процесса или поиск аналога ещтзшчкого 
процесса

Для разработки технологического процесса задаются: рабочий 
чертеж детали; годовая програ;л<.а выпуска деталей.

Анализ чертека детали позволяет по.ту’оп 'ь полное представле:-;::е 
о конч^гурации, размерах, технических требованиях к конструкции и 
технолотаи изготовления. Следует обратить BHm.:ainie на фор1лу, раз -  
керн, точность, шероховатость и расположение поверхностей, которые 
могут быть пспадьзованы в качестве технологических ба з , на требо­
вания, претьявляшше к заготовке. Подробно содернание технологичео- 
хого  анализа чертежа детали приведено в методическом пособии T i l .

Анализируя годовую n ?o ip a »iy  вклуска легален, студент ориенти­
ровочно оценивает необходимую производительность и намечает уровень 
иеханизааии и автшатизадии средств технологического оснащения:обо­
рудования и технологической оснастки,.

Еря анализе чертежа детали определяется ее принадлежность к 
соответстцупаей классификационной группе. Студент должен ознаксгшть- 
ся с  шегзащтся типовыми и rpynnoBtra технологическими процессами 
обработки деталей данной классификационной группы [2 3 .

При отсутствии типового, иди группового технологического про­
цесса необходимо ознакомиться и испадъзовать прогрессивные реше­
ния, содержащиеся в единичных технологических процессах изготовлз -  
ния аналогичных деталей Гз, 4 , 5, б ] .

Необходимо также ознак(»шться с  тарактеристика?ли прогрессивно­
го  оборудования и альбомами типовых конструкций приспособлений,име­
ющихся на кафедре [7  , 81,

3 .2 . Й1бор 'и сх ;|^ 6й заготовки 
и спо'^обов ее изготоадения

Исходная заготовка выбирается на основе заданной марки матери- 
ата, конфигтрации а размеров детали, годовой проПреиаш выпуска де­
талей.



1ля ответствеш и х деталей в чертеже указываются тип заготовки 
й группа коктро-тя качества материала. Назначая тип зах’отовкк. кон­

структор не огратачивает технолога в выборе ее фор?.ты и способа по­
лучения.

Наприлср, назначенная конструктором заготовка -  штамповка 
представляет широкий выбор способов горячего дефор!Лфоват5я: св о -
''р ц 'ой  ковки, штамповки на молотах к прессах, раскатки, горячей 
вплщ свки, горячего выдавпиванпя, пта’.шовки жидкого ?.!еталла к др. 

j'.Tji назначенной конструктог.с».? заготови! -  отливки технадог так- 
юэеет широкий выбор способов литья: в песчано-гл:пп!стые фоган, в 

оболочковые фог?.!ы, по EnruiaBnHe:.m! коделя?.:, в кокиль, .татья под 
дав.пенисм, центробежного и др.

Техническое обоснование способов получения заготовки с позз -  
1ГИЙ техколог5!ческоЯ подготовки производства (необхгшаго предло­
жить 2 -3  варианта с раз.ткчной конфигурацией) студент выпатаяет в 
соответств 1;и с методическиьп? указанияьз: [эЗ .

Окончательгагй вариант способа получения и фор?.щ исходной за­
готовки будет ПР1ГНЯТ после костлексной оценки разработанного тех­
нологического процесса с позиций точности (см . п. 2 .5 )  и себестои­
мости изготсвлек-.’̂ я детали (ск*.. п . 2 . 6 ) .

Тяккый этап работы заканчивается офор-иением эскизов заготов­
ки с указанием поверхностей, которые далее будут использованы в 
технологическа: процессе в качестве технологических баз на первой 
х'.ехан-лческой операции, а также схемой простановки линейных к яиа- 
ххтгалъш х разглеров.

3 .3 . Разметка поверхностей чертека детали,
liiiiop 5П1атзигуа.льных х:аршрутов обработки поверхностей
и ф-орсироватае укрупненного маршрута обработки детали на ЭЗл

ч

Рзз:.;етка поверхностей BHnannneTCH на чертеже детали и заклс -  
чается в расчленении детали на элехтентаряые и составные поверхнос-
Z'/. щ

?: э л е м е н т а р н о й  отноачт поверхность, которая
ка всем протяжектп! и.;еет постоянную точность, шероховатость к мо- 
•̂ет Сыть списана одним уравнением. Примеры элементарных поверхноо- 

ттй ; торец, цилиндр, конус и т .п .
К с о с т а в н о й  относят объединение элемект'арных 

повепхз!остей, которые мэтут быть образованы на одном технологи-



ческсял переходе (одним режущим инотрукеЕтс»!). Примеры составных 
поверхностей: какавна, резьба, шлац, зуб шестерни, шпоночный паз 
г т .п .

Следует обратить зк та н и е , что при разглегке поверхностей де­
талей тина тел вращения цилиндр и прилегакзий торец батьшого диа­
метра могут быть образованы ка одном тежнологическогл переходе.По­
этому при равенстве показателей точности и шероховатости эти две 
элемектарняе поверхности можно описывать как одну составную. То 
же'относится к цилиндру и прилегавшей козпгческой поверхности.

Ка рис. 2 показан пршзер раклетки поверхностей детали "Втул­
ка", чертеж которой приведен в лрпл. I .  Рааметка выполняется в 
следуглей псс-ледовательности:

1) проводится анализ чертежа детали л ештвляются элементар:1ые 
поверхности;

2) ка проекции чертежа, виде, разрезе или сечении, отражающем 
образуагув составной поверхности, наносится метка -  линия, эквитст- 
стактная образувшей составной поверхности, и соогзетствутадий ей 
ко?лер;

3) наноадтая метки элемеитарЕнх поверхностей параллельно о б -  
разувгим этих поверхностей и лх пифрошз обозкачешпт (нсм ера).

Проведенше, как показано на рис. 2 , анализ и разглетка поверх­
ностей детали позволяют спрелеллть ее конструкторско-технологичес­
кую структуру а приступлть к вводу kczojehux'  данных (характерютик 
поверхностей) в ЗВИ, н е о б х с п а т  ддя нылатаения следующего этапа 
проектирования.

Характеристлка поверхностей ко'жно вводить непосредственно с  • 
^азлеченнсх'о чертета или предварительно составить таблицу характе- 
tfficTZK поверхностей (сгл, табл. 2 ) ,  в которую заносятся сле,дую1таз 
параглетш: нилзр поверхности, накленовапиэ (торец, цилиндр, плос­
к ость ), пранадлехность к контуру детали (внутренняя, наружная), 
точность (явалитет), шероховатость обработки (в  ммл).

Т а б л и ц а  2
&
лов. Язи'зновЕНие ■ Принадл'еиность 

к контуру
Точность,
квалитет

Шерохова­
тость,В ы:с'.;

1 Торец йарухный 10 0,8
2 Плоскость Наружная 20

• • • * • • • • • 11
£ьод исходных давиых, выбор квди'зидуальных аарарутсв обработки 

позерхвостей и фориирсзаияз укрупиеяиого мзрлрута ое:уи1естзллются на
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ЭВМ s диалогозш режиме по программе " т а г с А . "  [Ю ]. ЭВЫ предла­
гает один ила несколько допустимых вариантов обработки заданной по­
верхности, студент анализирует предложенные варианты и выбирает 
один из них.

3 основу дальнейшего форцирозания структуры технологического 
процесса положено разделение его на отдельные этапы; заготовитель­
ный, черновой, чистовой, терлообработку, отделочный и т .д .

Цосле выбора аланов обработки каждой поверхности 3B!i выполняет 
рзснределекае переходов и поверхностей по зтз^лаа. 3 результате вы­
полненных-действий будущий технологиескиа процесс (для ка;£Дого в а ­
рианта заготовки) оказывается разделенным на несколько этапов, при- 
чец известно, какие поверхности пэдленат обработке на каждом этапе 
и каклш методом, Зта иырормация необходима для дальнейшего проекти­
рования технологического процесса (формирования мариоутяой а опера­
ционной технологии), люторое выполнпетса в пределах каждого этапа.

Блок-схема дкалогоюй програг.2ш выбора итишвпдузлькых маршру­
тов обработки поверхностей я форяиирование укрупненного маршрута 
обработки детали приведены ва рис. 3.

Подготовку исходных данных и работу на ЭНЛ студент выполняет 
в соответствии с  методическими указаниями [ ю 1 .  Прш.:ер результа -  
тов , полученных с ЗШ щ® решении рассматриваемой задачи, призе -  
ден 3 прилогении (прил. 2 , заготошса -  пруток; прил. 3 , заготов -  
ка -  штгегповка с  центральным отверстием). 7

3 .4 . Выбор гомЕлектов технояотачесхнх баз 
и состазленже вариантов плана шерадай

Составление вариантов плана шерздай осушесталяется на основе 
укрупненного маршрута обработки детали, сформированного г ш  на пре- 
дндущвл этапе проектирования.

Сграничениями при решении данной задачи являотст; точность 
реслоложения поверхностей после окончательной обработки в с со та е т - 
ствии с чертежом детаэы, наличие и кинематические возгдоаности обо­
рудования с  точки зрения формообразования поверхностей детали, со­
стояние технологических баз к раосматриваемяду моменту обработки 
поверхностей. /

Для каждой зозэрхнооти д е т я я  даредвотется уэтановочнуй б а зо - 
нг2 коьшлзйс (тохно.тогические базы ), который должен быть подготов­
лен к моменту обработка поверсноста (возможные схйиы базирования 
детали до;стек бытг с^тредолевк при мазологичеекок анализе чертежа 
детали, ся . д. 2 .1 ) .  Таким образом деталь становится разбята на ,
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установочные базовые кор:плсхсы а привязыннне к ш а  группы обрабаты­
ваемых поверхностей (ри с. 4)'.

Далее, каждое множество поверхностей, ск ал 1лектоваю(НХ ранее 
в одном этапе обработки, апа.тазирувтся на возь’окность обработки в 
одной операгрпг, т .е .  с  одного установочного базового ксялплекса :• 
на одяш оборудовантп'. Если такой возмоетости нет {лябо базы н ’  
подготовлены, либо отсугствует соответствущ ее оборудование, г.-Со 
прош1ктовано точностью конструкторских размеров), то этап обработ­
ки разделяется на несколько рпераций таким образом, чтобы кажя;-.я 
из НИХ была Быполнитла ка однол» оборудовании с  максимальной конце?; - 
рацией обрабатнваеьшх поверхнсстей и с  одного установочного базо  -  
вого комплекса. При зтш  кеобходм о придерживаться следующих пра­
вил:

1. Желательно обработку поверхностей на всех этапах (операци­
ях) проводить на одних к тех же технологических базах, придержива­
ясь лри этом приидгаа постоянства баз (последнее обеспечивает ми­
нимальное колебание припуска).

2 . На окончательных формообразующих этапах обработки опреде ­
ление содержания и последовательности операций осуществляется ва 
основании анализа размерных связей детали, при этом необходимо j 
придерживаться принципа совмещения и единства ба з .

Так^ш образом формируется маршрут обработки детали.
■ Студент должен сформировать несколько (не менее двух тш каж­

дого варианта заготов:®) наиболее рациональных вариантов разбиения 
этапов обработки на операции, варьируя либо последовательность и 
кол::чество операщгй в этапе, либо состав установочного базового 
ксмплекса, при этом учитывая результаты анализа технологических • 
процессов изготовления подобных деталей, выполненного в п . 2 . 1 . Ва­
рианты разбиения укрушенного маршрута обработки детали на опера -  
ции оформляются в виде граф -схеш  (для детали , см. рпо. 2 , такая 
граф-схема приведена на рис. 5 ) .  .

Ватем для каждого варианта маршрута обработки детали состав­
ляется шган операций (рис. 6 ) .  Варианты планов операций оформляют­
ся в виде оператдионных эскизов. На эскизах обозиачаются тзх;;ологи- 
чеи.Фие базы и обрабативаемые поверхности, изображаются .линейные и 
диа?летральные операционные размеры, указываютач нш ер олерацик и 
наигленозание, тип оборудования, приспоссОленпл и ияструме.чти, ТТ 
на операцию. ' > -йС
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3 .5 .  Размерный анализ и отгпп.®зация 
технологЕческого процесса 
по размерно-точкостккм параметрам на ЗВ!Л

Исходная ннфср!лац;!я для выполнения данного этапа может ввод5!т ь - 
ся п ЭВМ непосредственно с закодированного чертежа детали (ш .п .2 .3 )  
;; с onepair.roH5wx эскизов плагга операций, офоретеупых на предыдущем 
этапе. Рвоп данных осуществляется в диалоговом режиме.

Рас;ч(Л операционных раз?.!сров и оценка вариантов размерной ст­
руктуры технологического пропесса выполняется ьтя каждого раэраб' -  
тайного варианта ТП по диалоговой програу-сие " C e p t "  , блок-схема 
которой приведена на рис. 7 .

Подготовку Есхошшх данных и работу на ЭЗЛ студент кгаолняет 
н соответствии с  методическими указакияьш t i l l .

По результатам расчета размерно-точностных параметров каждого 
варианта маршрута обработки детали выбирается для дальнейшего про­
ектирования наилучший из предложенных для разгиерного анализа, при 
это?л он должен обеспечивать точность и 'качетггво-а^оответсткги с 
чертежо»^ детали (варианты, не обеспечивашае данное условие, в 
дальнейшем не рассматриваются).

Для выбора наилучшего из вариантов в  качестве критерия мотут 
быть приняты (по приоритету) следующие:

максимальное значение коэффициента использования заготовки 
(подсчитывается по размерам заготовки и массе детали);

минимальное количество ужесточений точности операционных раз­
меров (сум1.:ируется по размерным цепям относительно конструкторских 
разм еров);

обработка детата на всех  ступенях должна производиться на на­
стройке в автол'атическои цикле (опредагчется из схе?.ты простановки 
сг.ег?.1р!окных раз?.терсв по планам операц;:й).

Пг;г?.5ер результатов, полученных с  3Ef.! при решении расслатсивае- 
мой задачи, приведен в приложении (прил. 4 , заготовка -  шталловка 
о псптральнк?.! отверстием ).

13
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3 .6 . Определение возможных вариантов применения 
оборудования и технологической оснастки.
Оптимизация технологического процесса 
по эконо!.ахческсму критерию на ЭШ !

С целью оптижзацю; технологического процесса студент форг.шру- 
,ет варг.анты выполнешгя операций и подвергает их OKOKOivorqecKOiv̂ y ана­
лизу.

Рекомендуется при форш'.роватп' вариантов операци; варьировать 
oeopyroBain-e, оснастку,'икструтлент и когшоновку операцлй (объеки -  
ия7ъ несколько операций в одну). При этсил выбранная до этого  раз-
7.:еркая crpjTCTj'pa технологического процесса не должна меняться. В 
противник случае необхошпло снова вернуться к предыдущему этапу п 
повторить расчет операционных раз1леров для кзгленоккой размерной 
структуры.

Варианты готовятся по всем основ1вал, наиболее трудоеглкгш опе- 
ращипл технолсгаческого процесса.

По каждотлу варианту операции подготавливается технологическая 
карта (мсяко использовать ранее подготовленные операционные эскизы 
плана обработки), в которой указывается модель оборудования, тип 
приспособления, тшш режущих инструтлентов, основное зре?ля по каж­
дому переходу, птучное и штучно-Ксалькуляционпое время на операцию.

Расчет зк0Е0?л1чески1 показателей вариантов операцш выполня -  
етсл по диалоговой программе "  o p t i *  [ 12] ,  блок-схема которой 
приведена на рис. 8.

В качестве целевой функции при выборе по этой програыле каи- 
Быгоднейшего варианта операции принята нагаленьшая технологическая 
себестоимость, которая, в отличие от полной себестошлссхл, содер­
жит только те затраты, которле непосредственно зависят от вариан­
та операции.

По результатал: расчета выбираются каивыгоднейшие варианты ■ 
опсрагплй и окончательно когаонуется структура технологического 
процесса.

Прпллеш результатов, полученных с ЭК/, при решении рассматри­
ваемой задачи, приведен в приложении (прил. 5, обоаботка трех от­
верстий Е контура фланца).
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3 .7 . Сфгиряиение документацки технологаческого процесса

Ка разработанный технологический процесс студент офорьинет: 
аскиз заготовки, граф-схему воалояпых вариантов структура ТП, кар­
ты технологического маругрута к операционные эскизы.

В карту технологического маршрута заносится наименование опе­
рации, тип и модель оборудования, тип приспособления и типы рекутщтх 
инструментов. Нор.щ времени указываются только на операции, подвер- 
гаеьле зконог-шческоглу анализу,и рассчитываются они самим студентом.

На все операции механической обработки офорулляются операцион -  
ные эскизы. Деталь ка операционном эскизе (см . рис. 6) располагает­
ся в рабочем положении со  всеми необходимшли проекциями и сечения -  
мн. На проекциях указываются технологические базы, места закреп-че -  
ния, обрабатываемые поверхности, операционные размеры с  допускшли, 
огяосящ еся к данной операции, шероховатость обрабатываемых поверх­
ностей. Обрабатываеше поверхности обводятся утолщенными линиями и 
обозначаются номерами внутри окружности. Нумерация поверхностей 
сохраняется на всех операциях согласно ранее выполненной разметке 
чертежа детали на элементарные и составные поверхности.

3 .8 , Оформление расчетно-пояснительной записки

Записку необходимо писать по разделам параллельно с выполнени­
ем этапов проектирования и окончательно офоргллять после окончания 
проектирования технологического процесса.

В записку вкладываются задание на курсовую работу и чертеж 
детали о разметкой ее поверхности.

В расчетно-пояснительной записке студент дает обоо:-:о:с г.е 
всем решениям, принимаемым игл в процессе проектировангя.

Рекомьнуогется следующая последовательность и содержание разде­
лов расчетно-пояснительной записуси.

Введение

Во введении излагаются задачи, значение и пути развития авто­
матизации проектирования технологических процессов с пршленением 

'средств  вычислительной техники. Дается краткий обзор приглеЕлеу-ых 
САПР-ТП.



В этсм разделе характеризуются свойства конструкции заданной 
детали. Описываются возможность использования рапгионалъных загото­
вок. 1'абаритн и жесткость детали, форла поверхностей и возмос-шсть 
применения типовых методов их обработки, радаональность схемы про- 
становий разулеров, параметров точности и шероховатости, пнструпеп- 
: одоступность, ьозысжкооть кспользсвакия поверхностей в качестве 
■Гг'0'илоги:чоских баз, удобство испшгьзовакия поверхностей детали 
г,',.' оакреплтнутя при обработке, свойство обрабатываемости материа-та 
(с.'орость резания по форглообразующм ояерациягл).

iIoc;;e описания указашшх факторов делается зак-тючение о тех- 
::о.)гохТ,Г'ности детали.

Выбор заготовки

В разделе кратко описываются возмокные варианты, способы по- 
; :1я заготов1ш и дается их техническое обоснование.

Фориированпв рзриа.итов структура технодоги-iecKoro процесса 
дыбоо оптгзадького по гязиерно-тсчностктм nspaneiiaiJ

Соретровапие вариантов структуры технологического процесса ■ 
является наиболее вггггой частью курсовой работы. В записку кообхо-

поместить: ош:са';Же (обоснование) выбора 'атдивлдуальных мтрш- 
Т'у.’тв сбрсбот!:', товер>П1'остей, описание 2-3 возмоикх вариантов ст- 
руч-туры ГП (не : • аф-схеме) и их планов операций, оштсание ьариан -  
тов р'азмерной структуры ТП; при этом необход5аю указать их iipeimiy- 
щестзз и недостатки..

Б раздет.е прЕвод,чтоя исхэшше даетые и результата работа на 
«-*1 по выбору лнд::г:И'дуа.т1.ных маршрутов обработки поверхностей и 
формнп... '.ч'Ю ,,’кт.уц:;{с:-шого маршрута обработки детали, а также рас­
чет р. .-•“.ерн.: •.T0viC0-?T;'!X ьараметрон ТП.

; заклт'чендс дао . л обосковаше по выбору наилу-пг-его гаряанта 
f ТП по размерно-то’шостшэд параметрам.

Технодогаческий анализ чертежа дета-ст



Опттзация технологаческого пропесоа 
до эконожческому критерто

В разделе поясняется выбор возглокных вариантов применения обо~ 
рудоватшя, оснастки, инструтлента по основншл операщьятл обработки. 
Приводятся исходные дашше и результаты расчета на ЭШ технологи­
ческой себестоимости вариантов операций. Обосновывается выбор наи­
более выгоиготт) варианта технологического процесса по установлен -  
но?лу эконо».агческому критерию.
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'«од
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ЗЛ1̂ И.ЛССр

PcXXTCy*COfc« -Н» 9И
гю конлуру

То^х.
черт .̂ .'т?ртж1|
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5 та реи Н12 20
7 К7 0.63
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2 . f ’etrr.?'vt:.T;ix* ч .с л г » а е  RIO 2,5
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3.7bF43ce;jas3<..TV5» Я12 20

Mr»Ui>JT 1ХХ1»»Р»ССГТП; 10
1.C£if?j,'icvvt. 412 20
2. ri’ p-cciCf.>CcnTa, Ki2 20
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Инвариа1-гт> ь е  исмгш^ые A-3^4iie
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Гсшз'уОй г»рт"раг-ма : 1000
Г"11СХБа лпапи : 0.600

Д л»ьс» по вару^АНтам стр уьп ур  ТП

1 варАа»чт

222

Ha^MTt-xjcat V f Bapiatm.1 ОГ«р»ЛииФЧ

Пхчрчм'тра 1 2 3

Г»
Н7*«?р
Н»им1 ч t » . »  »■«? огх'раиии

30
Ссероильндя

35
Фрезерьчя

Ок'орудги АК
яСЬрул:7?.>^«1

с^^тр/Аопания
У1-4/«^ерсалкд>.4.е

3^112
Сг|№4<И с  

9^13 'Н !

Г1рКУХЗС'СУ.»Л€'* */1?
Hlbt-»VCT|J<U V*» присп. Кстлдукторы нл< с  гидрарл . ,  ртч

о  'КХЛ-СХЧ
Разряд о с н . рчйсм »тэ 
К ол -оо  о б с л , cгa^♦<oв

3
1

4
1

Тр̂ 'ДГ»?5А<С»ГГЬ
к ^ * -с ? о  время 
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1 .2 0 0
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Ч̂-ГУМ/ЧГ? 1*Т̂ СТТул̂ Ч|ХТЬ1
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O c x x it c »  ьргмв
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0 .0 3 3
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2 еарИ| -̂гг
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1>70рииия
?*>«7р1 Ory»pAii^Vl 
Hat-«^<X6aHL>c> огстрааА'^б
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СЪсрулг «At ♦«?
Tvn cj(SopvA'»ah«As?

оС орудоеа м т
Ствь+оч с  ЧТИ

6504^-'ФЗ

Г^х<лтос»СлетФ*.' 1
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0 ^ 3  Г Л З Н Л И  р г Ч и б С Н ^ Й

Р а з р я д  , : х > ч .  р ^ ч б а ч е г а  

К о л - в о  с т А с л .  с т а к к с »

4
2
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1.300
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К Ь С - Т р / М Е З М Т Ы
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i j r x 3i » c 3e  е р г т д а

С в е р л о

0.010

И а н м л - с ж з : #  m c r p - r a  

! ' Э с н !  в !  1п е  H p " T > w

С в е р - х »
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Ь ( а и с Е 51- о в а »  *х»э и н с т р - т а  
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---------------------------------------------------------------------

Ф р е з а

0.300

СЕЗУ/ЬТАТЫ РАСЧЁТА

: г а т ы - 1  c p € f 3 C T r v , i i j o T i . - - .

r j . i j r v i a r . 1  n p i a  ю а д с т в  .  р - ж ж г к х к

3.1рплата иал-ад-сачм

. 'V i u p i v i i . i t y . M  с С с т у т 'и т в з ь я я х

Э х а р т з ,  и лк,хтл. n p a -jio co fv i, 

Г ' - , . р т м : з .  и  э ь : г г у 1 у а т .  1 . - ю т р - т а

JjT—агы  >Ttp.icn. програг'пу

1 варчфчт

я г > ,х -^ * ,-§а а  

а  р у 6 . - . я х

0.028

0.004

0.022

0.019

0.242

0.017

O.OOOS

г.р->.1'дплсггв. 0 .0 0 3

I 'T T J H a x r r b 0.338

6.330

1.303

6.777

5.832

71.476

5.124

0.241

0.913

100

2 в в р «т

веп^ал-в 
в рублях X

0.022 7.324

0.004 1.535

0.030 9.793

0.026 8.429

0.199 64.653

0.017 5.625

0.004 1Т32^

0.004 1 .Х 6

0.308 1ГЮ

З - с д  -.■3ii»''VV!4»'Л Cilb(:CTOiyv>!:Tb L “J'.'ni'M = 0.3CS /  вЛ рчнт= 2 /
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