Речь на защиту дипломного проекта Специальность: 15.02.08 Технология машиностроения

001

Я, ФИО, студент группы ТТ4-36, представляю вашему вниманию дипломный проект на тему: «Проектирование технологического процесса и механического участка  для изготовления детали «Корпус».

Исходными данными являлось:

1. Рабочий чертеж детали «Корпус»;

2. Годовой объем выпуска изделия N=1000шт.;

3. Режим работы участка - две смены.
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Деталь «Корпус» – аппарат, производящий разделение продукта на фракции с разными характеристиками (например, одну жидкость отделить от другой — моторное масло и вода, или отделить взвеси от жидкости — вино и осадок, и т. д.)
 Деталь имеет точные поверхности:

             •  Наружную Ø90h14, предназначенную для определения положения детали в сборочной единице, она является основной конструкторской базой. 

•  внутреннюю Ø76, относящуюся к вспомогательной конструкторской базе;

               Эти поверхности используются в качестве измерительных и технологических баз, тем самым обеспечивается единство баз.
      Сепаратор первой ступени имеет:
· Габаритные размеры: Ø90h14 ,L= 115мм

· 8 отверстий Ø8, 
· 14 отверстий Ø15,
· 2 паза
· фаски,
· Ступенчатые глухие отверстия Ø76,  Ø42Н8, Ø44, L=56мм.
· Допуски квалитеты макс и мин

· шероховатости
К техническим требованиям относятся:

1. Общие допуски по ГОСТ30893.1: H14; h14; (IT14/2.
2. Остальные технические требования по СТБ 1014-95.

3. Острые кромки притупить фасками 0,5(45.

4. 38…42 HRC.
5. Отверстия Ø15 во втором ряду смещены относительно отверстий первого ряда на половину углового шага на 25,7о. 
Деталь изготавливается из материала Сталь 45 ГОСТ 7417-75 – это конструкционная сталь с содержанием углерода 0,45 %. 

   В дипломном проекте был выполнен анализ конструкции детали на технологичность двумя методами: качественным и количественным.

    Качественный анализ показал, что 

· Конструкция детали и заготовка способствуют уменьшению механической обработки;
· Удобство установки заготовки в процессе обработки, используя стандартные приспособления;

· Возможность применения высокопроизводительных методов обработки, используя станки с ЧПУ.
Количественный анализ был выполнен по следующим показателям:

· Коэффициент стандартизации Кст=0,96
· Коэффициент использования материала КИМ= 0,85
· Коэффициент точности обработки Кточ=0,93
· Коэффициент шероховатости Кш=0,2
Все расчеты и выводы позволили сделать заключение, что конструкция данной детали «Сепаратор первой ступени» - технологична.
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    Исходя из физико-химических свойств материала, а также учитывая годовую программу выпуска деталей (N=1000шт.) были рассмотрены 2 варианта заготовки: литьё в кокиль и штамповка.

В результате технико-экономического сравнения  был выбран метод получения заготовки – литьё в кокиль. У литья в кокиль КИМ равен 0,42, что для среднесерийного типа производства является оптимальным.
Прокат круглого сечения обычной точности по ГОСТ 2590-88. Габаритные размеры проката диаметром dзаг = 93 мм и длиной L = 126 мм.

  Основной целью при разработке технологического процесса является достижение требуемой точности при минимальных затратах на обработку. Для обеспечения точности изготовления детали необходимо правильно выбрать оборудование, режущий и мерительный инструмент, а также выбрать установочные поверхности.

004   Маршрут обработки

005 Заготовительная
010 Контрольная
015 Термическая
020 Контрольная
025 Токарная с ЧПУ
030 Слесарная

035 Контрольная

040 Фрезерная с ЧПУ

045 Слесарная

050 Контрольная

055 Сверлильная с ЧПУ

060 Слесарная
065 Контрольная
070 Упаковочная
На каждую операцию были выбраны: Технологическое оборудование, оснастка станков, режущий и измерительный инструмент.
005 – про станок, если есть, нет – карту наладки
Была выполнена карта наладки для операции 040 Токарной 
 Операция 040 Токарная с ЧПУ 
Оборудование  – токарный станок с ЧПУ 16К20Ф3

             Обработка ведется в трехкулачковом патроне. 

Режущий инструмент: сверло спирально с коническим хвостовиком Р6М5, и резец расточной Т15К6.
  На этой операции выполняется три перехода:

1. Сверлить пов.5 Ø32 мм, выдерживая размер 377 мм. Инструмент Р6М5

2. Точить по контору пов.5,6 начерно, выдерживая размеры чертежа. Инструмент Р6М5

3. Точить по контору пов.5,6,7 начисто, выдерживая размеры чертежа. Инструмент Р6М5
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Была выполнена расчетно-технологическая карта для операции 070 Фрезерная с ЧПУ

Оборудование – фрезерный станок с ЧПУ HEIDENHAIN ITNC 530
             Обработка ведется в специальном приспособлении.

На этой операции выполняется три перехода:

1.Сверлить пов.12, 2 отв. Ø6Н9(+0,03), выдерживая размер чертежа.

2. Сверлить пов.13, 3 отв. под М8-7Н, выдерживая размер чертежа.

3. Нарезать резьбу пов.13, 3 отв. М8-7Н на глубину18min.

Режущий инструмент: сверло спирально с коническим хвостовиком Р6М5, и фреза резьбовая Р6М5.
007 - Приспособление
В дипломном проекте было разработано приспособление - тиски с пневмоприводом на фрезерную операцию 040 установ А и установ Б для получения двух шпоночных пазов диаметром 8-0,036 N9.
Принцип работы данного приспособления заключается в следующем: деталь устанавливается на призму, упираясь базовым торцем канавки в штифт. Сжатый воздух из сети штуцера и кран управления подается в верхнюю камеру пневмоцилиндра. Сжатый воздух воздействует на поршень, развиваемая в результате того сила передается через шток и гайки на кондукторную плиту, которая пускается и зажимает деталь установленную в призме.
Затем производится сверление детали сверлом направляемым по кондукторной втулке.

После завершения процесса обработки сжатый воздух подается в нижнюю камеру в пневмоцилиндра, сжатый воздух воздействует на поршень, развиваемая в результате того сила передается через шток и гайки на кондукторную плиту, передается поднимается и открепляет деталь установленную в призме.
008 - калибр
Разработан контрольно-измерительный инструмент: для контроля отверстия Ø35,5Н9+0,062 используется калибр пробка.
Калибр имеет проходную и не проходную сторону. 
Был выполнен расчет этого калибра 
Исполнительные размеры (мм): dПР=35,513-0,008 и dНЕ=35,602-,008
Полный износ до,(мм): dПР=35,418 и dНЕ=35,45.

Были разработаны Тех треб:

1.Калибр для контроля отверстия Ø35,5Н9.

2. * Размеры для справок

3. Остальные ТТ по ОСТ 
009 - Экономика
 Была рассчитана производственная площадь участка механического цеха для обработки заданной детали. 
В состав механического цеха входит:

· Производственные отделения и участки,

· Вспомогательные отделения, служебные помещения, бытовые помещения и т.д.

Состав производственных отделений или участков цехов определяется характером изготовляемых изделий, принятым технологическим процессом, объемом и организацией производства.

Производственный участок служит для размещения оборудования по выполнению технологического процесса обработки изделия.

Доклад    окончен.
