Речь к курсовому проекту 2
001
      Я, Тукелева Марина Павловна, студентка группы ТТ4-41, представляю вашему вниманию курсовой проект на тему «Проектирование технологического процесса изготовления детали «Фланец»».
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Деталь «Фланец» предназначен для обеспечения герметичности, то есть для защиты внутренней полости корпуса от попадания из внешней среды пыли, грязи и других посторонних элементов.

Анализируя конструкцию детали «Фланец» можно выделить следующие элементы:

– основная часть детали имеет цилиндрическую форму;

– обладает необходимой жесткостью для механической обработки;

· габаритные размеры Ø120H12(-0,35) мм × 30 мм с выступом в верхней части, на котором расположено 3 глухих отверстия M8-7H;

· имеет сквозное внутреннее ступенчатое отверстие;

· Ø90H9(+0,087) мм, который является базовой поверхностью

· Канавка Ø92 мм шириной 5 мм 

· Затем отверстия Ø70 мм и Ø90 мм шириной по 5 мм 

Наименьшая шероховатость поверхности детали «Фланец» Ra 1,6 мкм, две поверхности выполняются с шероховатостью Ra 3,2 мкм, остальные поверхности выполняются с достижением шероховатости Rа 6,3 мкм.

          К техническим требованиям относятся:

1. 105HB.

2. Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002 H14, +IT/-2/

3. Допуски формы и расположения поверхностей по ГОСТ 30893.3-2002-К.

В качестве исходного материала для изготовления детали используется сталь 45 ГОСТ1050–2013. Эта сталь обладает пластическими свойствами, что очень важно при получении штамповки.

   В курсовом проекте был выполнен анализ конструкции детали на технологичность двумя методами: качественным и количественным.
Деталь «Фланец» отвечает следующим требованиям:

1. Конструкция детали и заготовка способствуют уменьшению механической обработки – технологично.
2. В конструкции детали заложены возможность уменьшения количества установок при обработке большего количества поверхностей – технологично.
3. Удобство установки заготовки в процессе обработки – технологично.
4. Доступность обработки всех поверхностей – технологично.
5. Возможность применения стандартной оснастки режущего и контрольно-измерительного инструмента – технологично.
6. Деталь имеет небольшие габаритные размеры,  что позволяет использовать легкие станки - технологично.
7. Возможность применения высокопроизводительных методов обработки, используя станки с ЧПУ – технологично.
8. Заготовка для данной детали изготавливается методом штамповки, что экономит расходуемый материал и время обработки - технологично.
9. Удобство удаления стружки – технологично.
10.  Наличие выcтупа на котором расположено 3 глухих отверстия М8-7H - нетехнологичны.

         На основании этого можно сделать вывод, что данная деталь в целом технологична в условиях крупносерийного производства и не требует изменения конструкции. 
Был определён тип производства выпуска данной детали – крупносерийный; годовой объем выпуска детали «Фланец» - 1599 деталей; 13 партий в год, количество деталей в партии 123 шт.
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Исходя из физико-химических свойств материала, а также учитывая годовую программу выпуска деталей (N=1599шт.) были рассмотрены 2 варианта заготовки: прокат и штамповка.
       По методу получения заготовки был принят метод штамповки. Данный способ экономически выгоден в условиях крупносерийного производства. 
        В данном курсовом проекте были рассчитаны все допуски и припуски, была выбрана плоскость разъёма у заготовки, написаны технические требования.
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Маршрут обработки

	№ опер
	Наименование операции
	Модель станка

	010
	Заготовительная
	Штамп

	020
	Контрольная
	Стол ОТК

	030
	Термическая
	Печь ПКЭ 1330 ВППЭ/1250 ТРМ 251

	040
	Контрольная
	Стол ОТК

	050
	Токарная с ЧПУ
	Токарный станок с ЧПУ СТ 16А25

	060
	Слесарная
	Верстак, Установка для промышленной очистки деталей АМ1200ВС

	070
	Контрольная
	Стол ОТК

	080
	Фрезерная с ЧПУ
	Вертикально-фрезерный консольный станок ВМ127М

	090
	Слесарная
	Верстак, Установка для промышленной очистки деталей АМ1200ВС

	100
	Контрольная
	Стол ОТК

	110
	Термическая 
	Печь ПКЭ 1330 ВППЭ/1250 ТРМ 251

	120
	Контрольная 
	Стол ОТК

	130
	Упаковочная 
	Стол упаковочный

	140
	Контрольная 
	Стол ОТК


На каждую операцию были выбраны: Технологическое оборудование, оснастка станков, режущий и измерительный инструмент.
Были определены припуски и межоперационные размеры расчетно-аналитическим методом для торцевой поверхности 120 мм  и внутреннего отверстия Ø 70.

При обработке детали «Фланец» на операциях механической обработки применяются станки с числовым программным управлением Российского производства.

005 – Карта наладки
Была выполнена карта наладки для операции 080 Фрезерная с ЧПУ
Оборудование – Вертикально-фрезерный консольный станок ВМ127М
Обработка ведется в специальном приспособлении – расположенном на столе поворотном с универсальными прямыми тисками со встроенным пневмоприводом двухстороннего действия.

Она предназначена для установа и закрепления детали «Фланец» на фрезерной операции, где выполняется фрезерование выступа в верхней части детали, сверление трех отверстий, нарезание резьбы и зенкование трех фасок, указанных на чертеже.
Все режущие инструменты регламентированы по ГОСТ.

Так же на этом чертеже показана очередность переходов и технические требования.
В данном курсовом проекте также были произведены расчеты режимов резания и нормирования станочных операций.
         Доклад окончен.  
