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Введение        

Методические указания предназначены для студентов очной формы обучения по специальности 15.02.08  «Технология машиностроения»  с целью успешного овладения дисциплиной «Технологическое оборудование» и выполнения лабораторных работ и внеаудиторной самостоятельной работы. 
При изучении дисциплины «Технологическое оборудование» важное значение для подготовки техников по специальности 15.02.08 «Технология машиностроения» имеет ознакомление с устройством и принципом работы технологического оборудования различных типов и освоение наладки металлорежущих станков на выполнение различных операций. Поэтому программой дисциплины предусмотрено выполнение лабораторных работ, посвященных устройству и наладке технологического оборудования.

Металлорежущие станки являются основным видом технологического оборудования машиностроительных предприятий, предназначены для производства машин, приборов, инструментов и других изделий.

Цель данного методического указания – оказать помощь студентам в подготовке и выполнении лабораторных работ, а также облегчить работу преподавателя по организации и проведению лабораторных занятий и внеаудиторной самостоятельной работы.

         Данное методическое указание содержит описание всех предусмотренных программой работ. Проводить лабораторные работы целесообразно в порядке изучения программного материала.

         Лабораторные работы преследуют цель – закрепить теоретические знания, полученные во время аудиторных занятий; они способствуют выработке у студентов навыков и умений самостоятельной работы при наладке металлорежущих станков, производстве необходимых расчётов, оперировании необходимыми формулами, нормативами, выборе оптимальных режимов резания, режущих инструментов, устройстве и управления станком. 

Данные методические указания предусматривают самостоятельную подготовку студентов к выполнению лабораторных работ, для чего они повторяют соответствующий материал, знакомятся с порядком выполнения работы и формой отчетности.

Терминология, обозначения и определения, приводимые в данных методических указаниях соответствуют действующим нормативным документам, а также учебной и справочной литературе, список которой приводится в конце данных методических указаний.

         В ходе выполнения работы необходимо строго соблюдать правила по технике безопасности; все измерения проводить с максимальной тщательностью. 

         После выполнения лабораторной работы каждый студент составляет отчёт по следующей схеме:

1. Номер и наименование лабораторной работы.

2. Цель работы.

3. Перечень оборудования.

4. Внешний вид и кинематическая схема станка.

5. Описание наладки станка на выполнение различных операций.

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ РАБОТЕ НА МЕТАЛЛОРЕЖУЩИХ СТАНКАХ
1. На рабочем месте должно находиться всё только необходимое для работы на данном станке. Все лишние предметы необходимо убрать.

2. Перед пуском станка необходимо опробовать работу механизмов станка вручную. При наличии обнаруженных дефектов  станок не включать и принять меры по устранению неисправностей.

3.  Обрабатываемая заготовка и режущий инструмент должны быть надёжно закреплены.

4. Необходимо проверить исправность предохранительных ограждений, имеющихся на станке. Ограждения должны быть надёжно закреплены.

5. Трогать руками вращающиеся части станка запрещается.

6. Перед началом работы на шлифовальных станках необходимо проверить шлифовальный круг (отсутствие или наличие трещин).

7. Измерять деталь во время работы станка запрещается.

8. Нельзя удалять стружку руками; следует пользоваться специальным крючком.

9. Перед началом работы необходимо: убрать волосы (под головной убор), застегнуть костюм и обшлага  рукавов спецовки.

10.  Перед началом работы убедиться в наличии заземления.

11.  Категорически запрещается пуск станка без разрешения преподавателя или лаборанта.

ПРАВИЛА ВЫПОЛНЕНИЯ ЛАБОРАТОРНЫХ РАБОТ

Каждой лабораторной работе и практическому занятию предшествует тщательная подготовка.

1. Необходимо проверить исправность металлорежущего станка, наличие масла в ёмкостях, смазки всех подвижных и трущихся частей, исправность привода и устройства подачи смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ).

2. Заранее подготовить необходимые модели, макеты, механизмы станков, плакаты, диапозитивы и диафильмы, подобрать схемы и чертежи.

3. Необходимо обеспечить оптимальную освещённость рабочих мест, как общую, так и местную.

4. За несколько дней преподаватель доводит до сведения студентов о сроках и времени проведения лабораторной работы, поставить главную цель работы, с тем, чтобы они могли заранее подготовиться к работе, повторить теоретический материал, знания которого необходимо при проведении практических занятий.

5. На тумбочках должен быть разложен предварительно заточенный необходимый  режущий инструмент.

6. На рабочем месте в исправном состоянии должен находится различный мерительный инструмент.

7. Необходимо заранее подготовить и разложить вспомогательный инструмент: ключи для патронов, переходные втулки, центры, хомутики, переходные втулки, крючки для удаления стружки и т. д.

8. Набор сменных зубчатых колёс в определённом порядке должен находиться на наклонном щите. На каждом зубчатом колесе должно быть указано количество зубьев и модуль зацепления.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №1

СОСТАВЛЕНИЕ С НАТУРЫ КИНЕМАТИЧЕСКОЙ СХЕМЫ КОРОБКИ СКОРОСТЕЙ  МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО СТАНКА
ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Ознакомиться с внутренним устройством коробки скоростей «в натуре».

2. Научиться самостоятельно разбираться в назначении механизмов и определять их взаимосвязь при работе станка.

3. Получить практические навыки составления кинематической схемы коробки скоростей с учётом условных обозначений элементов кинематических цепей.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Коробка скоростей – это механизм металлорежущего станка, состоящий из ряда элементарных передач, предназначенный для изменения частоты вращения шпинделя. При составлении кинематической схемы необходимо пользоваться условными изображениями деталей и механизмов станков по ГОСТ 2.770 – 80 (табл.1).

Таблица 1.

	№ п/п
	Наименование
	Условные обозначения

	1
	Вал, стержень, шатун
	[image: image69.wmf]

	2
	Подшипник скольжения
	[image: image70.wmf]
[image: image71.wmf]

	3
	Подшипник качения


	


	4
	Муфта без уточнения типа


	

	5
	Муфта постоянная

а) глухая

б) упругая

в) компенсирующая
	




	6
	Муфта сцепляемая
	


	7
	Муфта сцепляемая электрическая
	


	8
	Муфта обгонная
	



	9
	Тормоз без уточнения типа


	



	10
	Храповый механизм


	

	11
	Ременная передача без уточнения типа ремня


	

	12
	Цепная передача без уточнения типа цепи


	

	13
	Зубчатая цилиндрическая передача


	
[image: image1.png]




	14
	Зубчатая коническая передача


	
[image: image2.png]




	15
	Червячная передача


	
[image: image3.png]




	16
	Передача «винт – гайка»:

а) скольжения

б) качения

в) разъёмная


	
[image: image4.png]




	17
	Реечная передача
	
[image: image5.png]





	18
	Шпиндель
	
[image: image6.png]l





	19
	Двигатель


	
[image: image7.png]
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Рассмотрим пример составления кинематической схемы коробки скоростей зубофрезерного станка. (рис.1)

ЗАДАНИЕ

1. Составить (с натуры) кинематическую схему коробки скоростей металлорежущего станка.

2. Определить основные элементы  кинематических пар (диаметры шкивов, числа зубьев и модули зубчатых колёс)

3. Определить ряд частот вращения шпинделя.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Универсальный металлорежущий станок

2. Набор масштабных линеек, штангенциркуль

3. Набор слесарного инструмента

4. Универсальный угломер

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ

1. Ознакомиться с правилами по технике безопасности.

2. Обесточить станок. Снять ограждения, кожухи, открыть крышку для доступа к приводу главного движения.

3. Ознакомиться с устройством коробки скоростей и определить назначение и принцип действия каждого механизма.

4. Проследить пути передачи движения от электродвигателя к шпинделю коробки скоростей.

5. Определить механизмы, с помощью которых изменяются частоты вращения шпинделя; изучить устройство этих механизмов и способы управления ими.

6. Внимательно осмотреть и определить тип, устройство и расположение опор всех валов.

7. Пользуясь условными обозначениями, последовательно (по пути передачи движения от электродвигателя к шпинделю) составить эскизную кинематическую схему коробки скоростей, выдерживая соотношение размеров деталей в приблизительном масштабе, то есть сохраняя пропорцию деталей.

8. Изобразить на схеме опоры валов, показав соответствующим условным обозначением, какой тип подшипника поддерживает каждый конец вала.

9. Последовательно, начиная с источника движения, определить параметры звеньев каждой кинематической пары: диаметры шкивов, числа зубьев и диаметры зубчатых колёс.

10. Определить частоты вращения шпинделя и составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данной коробки скоростей.

11. Составить отчёт по проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №1
1. Составить кинематическую схему коробки скоростей металлорежущего станка с диаметром шкивов и числами зубьев зубчатых колёс.

2. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

3. Рассчитать все значения частот вращения шпинделя. 
КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ.

1. Что называется кинематической схемой?

2. Что называется коробкой скоростей станка?

3. Что такое уравнение кинематического баланса?

4. Что называется шпинделем МРС?

5. Как запишутся расчётные перемещения начального и конечного звена кинематической цепи, если оба звена совершают вращательное движение?

6.  Как запишутся расчётные перемещения начального и конечного звена кинематической цепи, если начальное звено вращается, а конечное перемещается поступательно?

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №2

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ ТОКАРНО-ВИНТОРЕЗНОГО СТАНКА

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться производить наладку станка на выполнение различных видов работ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

      Токарно-винторезные станки предназначены дл выполнения разнообразных работ. На этих станках можно обтачивать наружные цилиндрические, конические и фасонные поверхности, растачивать цилиндрические и конические отверстия, обрабатывать торцовые поверхности, нарезать наружную и внутреннюю резьбы, сверлить, зенкеровать и развёртывать отверстия, производить отрезку, подрезку и другие операции.

Основными параметрами токарно-винторезного станка является наибольший диаметр обрабатываемой заготовки над станиной и наибольшее расстояние между его центрами, которое определяет наибольшую длину обрабатываемой заготовки. Кроме этих основных параметров важными размерами токарно-винторезных станков, регламентируемыми стандартами, являются наибольший диаметр обрабатываемых заготовок над суппортом, наибольшая частота вращения шпинделя, наибольший диаметр прутка, проходящего через отверстие шпинделя.

          Серийный выпуск токарных станков был впервые начат на заводе «Красный пролетарий». Первым достаточно прогрессивным по тому времени токарно-винторезным станком с шестерённой коробкой скоростей был станок ДИП - 200, выпущенный в 1932году.  Затем эту модель модернизировали, в результате чего были созданы станки 1Д62М, 1А62, 1К62 и др. В настоящее время на заводе серийно изготовляют станок 16К20 нормальной и повышенной точности. На базе этого станка созданы специализированные токарные станки различных видов.

           Совершенствование токарно-винторезных станков  идёт по пути повышения точности, совершенствования управления, увеличения диапазона скоростей и подач, дальнейшей отработки технологической оснастки. В токарно-винторезных станках главное движение – вращение заготовки, а движение суппорта с резцом – движение подачи.         

           В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка на выполнение различных видов работ токарно-винторезного станка 16К20. 

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и управление токарно-винторезным станком.

2. Наладить станок на обработку цилиндрической поверхности.

3. Наладить станок на нарезание резьбы (метрической и дюймовой).

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Универсальный токарно-винторезный станок.

2. Паспорт станка.

3. Патрон трёхкулачковый самоцентрирующий.

4. Резьбовые, проходные и подрезные токарные резцы.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий, резьбовой шаблон.

6. Плакат «Кинематическая схема токарно-винторезного станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом токарно-винторезного станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Наладить станок на обработку цилиндрической поверхности.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнение кинематического баланса цепи продольной подачи.

8. Наладить станок на обработку торцовой поверхности.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи поперечной подачи.

10. Наладить станок на нарезание метрической резьбы.

11. Составить уравнение кинематического баланса цепи нарезания метрической резьбы.

12. Наладить станок на нарезание дюймовой резьбы.

13. Составить уравнение кинематического баланса цепи нарезания дюймовой резьбы.

14. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №2
1. Перечислить основные механизмы станка 16К20.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепей главного движения, нарезания метрической и дюймовой резьбы, продольной и поперечной подачи.

4. Составит эскиз обработки
КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение токарно-винторезного станка?

2. Перечислите основные механизмы токарно-винторезного станка.

3. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данного станка?

4. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения продольной подачи для данного станка?

5. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения поперечной подачи для данного станка?

6. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи нарезания метрической и дюймовой резьбы для данного станка?
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №3

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНОГО СТАНКА

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

  2. Научиться производить наладку станка на выполнение различных видов работ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Для обработки тяжёлых крупногабаритных заготовок  применяют токарные карусельные станки. На этих станках можно обтачивать и растачивать цилиндрические и конические поверхности, подрезать торцы, прорезать кольцевые канавки, сверлить, зенкеровать, развёртывать и др. Основными размерами карусельных станков считают наибольшие диаметры и высоту обрабатываемой на станке заготовки. При этом каждая последующая по размеру модель станка позволяет обрабатывать заготовку, в 1,25 раза большую по диаметру, чем предыдущая, то есть у карусельных станков принят знаменатель размерного ряда φ = 1,26. 

         По компоновке карусельные станки подразделяют на одно- и двухстоечные. Двухстоечные станки предназначены для обработки деталей диаметром свыше 2000 мм. Карусельные станки, на которых обрабатывают детали диаметром свыше 6300 мм, выпускают поштучно, и их принято называть уникальными.             

         В данной лабораторной работе будет рассмотрен принцип работы, устройство и наладка токарно-карусельного станка 1512.

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и органы управления токарно-карусельного станка.

2. Научиться практическим приёмам наладки токарно-карусельного станка.

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1.  Токарно-карусельный станок.

2. Паспорт станка.

3. Патрон четырёхкулачковый.

4.  Токарные резцы, свёрла, зенкеры, развёртки.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

6. Плакат «Кинематическая схема токарно-карусельного станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ
1. Ознакомиться с внешним видом токарно-карусельного станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Наладить станок на обработку цилиндрической поверхности.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнение кинематического баланса цепи горизонтальной подачи вертикального и бокового суппортов.

8. Наладить станок на обработку торцовой поверхности.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи горизонтальной подачи вертикального и бокового суппортов.

10. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №3

1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей горизонтальной и вертикальной подачи.

4. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение токарно-карусельного станка?

2. Перечислите основные механизмы токарно-карусельного станка.

3. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данного станка?

4. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения продольной подачи для данного станка?

5. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения поперечной подачи для данного станка?

6.  Какого типа револьверная головка применяется в данном станке?
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №4

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ 

ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОГО СТАНКА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1.  Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться производить наладку станка на выполнение различных видов работ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Токарно- револьверные станки применяют в серийном производстве для обработки деталей сложной формы из прутков или из штучных заготовок. В зависимости от этого токарно-револьверные станки делят на прутковые и патронные. На токарно-револьверных станках можно выполнять почти все основные токарные операции. Применение этих станков рационально в том случае, если по технологическому процессу обработки детали требуется последовательное применение различных режущих инструментов. Инструменты в необходимой последовательности крепят в соответствующих позициях револьверной головки и резцедержателях поперечных суппортов. Все режущие инструменты устанавливают заранее при наладке станка, и в процессе обработки их поочерёдно или параллельно вводят в работу.

         При наличии специальных державок можно в одном гнезде револьверной головки закрепить несколько режущих инструментов. Ход каждого инструмента ограничивается упорами, которые выключают продольную и поперечную подачи. После каждого рабочего хода револьверная головка поворачивается, и рабочую позицию занимает новый режущий инструмент.

         Типажом станков предусмотрен ряд токарно-револьверных станков с наибольшим диаметром обрабатываемых прутков 16, 18, 25, 40, 65 и 100 мм. Патронные токарно-револьверные станки выпускают с наибольшим диаметром обрабатываемой заготовки от 160 до 630 мм. Основными размерами, характеризующими прутковые револьверные станки, являются наибольший диаметр обрабатываемого прутка и диаметр отверстия шпинделя, а размерами, характеризующими станки для работы в патроне, - наибольший диаметр обрабатываемой заготовки над станиной и над суппортом. К основным размерам также относят максимальное расстояние от переднего конца шпинделя до передней грани или торца револьверной головки и наибольшее перемещение головки.

         Преимуществами токарно-револьверных станков по сравнению с токарными являются возможность сокращения машинного времени в результате применения многорезцовых державок и одновременной обработки детали инструментами револьверной головки и поперечного суппорта и сравнительно малые затраты вспомогательного времени в результате предварительной наладки станка на обработку несколькими инструментами. Для зажима прутка при обработке на токарно-револьверных станках  применяют цанговые патроны.

         В данной лабораторной работе будет рассмотрен принцип работы, устройство и наладка токарно-револьверного станка 1Г340П.

ЗАДАНИЕ

1. Изучить основные механизмы, назначение рукояток управления и работу основных механизмов токарно-револьверного станка.

2. Научиться практическим приёмам наладки токарного револьверного станка.

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1.  Токарный револьверный станок.

2. Паспорт станка.

3. Набор инструментальных державок, втулок.

4.  Токарные резцы, свёрла, зенкеры, развёртки.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

6. Плакат «Кинематическая схема токарно-револьверного станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом токарно-револьверного станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Наладить станок на обработку цилиндрической поверхности.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнение кинематического баланса цепи продольной подачи.

8. Наладить станок на обработку торцовой поверхности.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи поперечной (круговой) подачи.

10. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №4
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей продольной и поперечной подачи.

4. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение токарного револьверного станка?

2. Перечислите основные механизмы токарного револьверного станка.

3. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данного станка?

4. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения продольной подачи для данного станка?

5. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения поперечной (круговой) подачи для данного станка?

6. Какого типа револьверная головка применяется в данном станке?
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №5

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ ОДНОШПИНДЕЛЬНОГО ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОГО 

АВТОМАТА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1.  Изучить устройство и работу автомата.

2. Научиться производить наладку автомата по разработанной операционной карте.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Автоматами называют такие станки, на которых после наладки все движения , связанные с циклом обработки детали, а также загрузка заготовки и выгрузка готовой детали выполняется по заданной программе без участия рабочего. На полуавтоматах установку новой заготовки, пуск станка и снятие готовой детали производит рабочий.

         Токарные автоматы и полуавтоматы могут быть универсальными и специализированными, горизонтальными и вертикальными, одно- и многошпинлельными. Одношпиндельные прутковые токарные автоматы подразделяют на револьверные, фасонно-отрезные и фасонно-продольные. 

         В массовом производстве широко применяют многошпиндельные токарные автоматы. Токарные автоматы являются, как правило, многоинструментальными станками. По числу шпинделей их делят на одно- и многошпиндельные, по расположению шпинделей – на горизонтальные и вертикальные, по назначению – на универсальные и специализированные.

         Горизонтальные одношпиндельные токарные полуавтоматы подразделяют на многорезцовые, копировальные и многорезцово-копироваль -ные. На центровых станках обрабатывают детали, устанавливаемые в центрах, когда длина детали в несколько раз больше её диаметра. На патронных санках в основном обрабатываются короткие детали большого диаметра. Одношпиндельные полуавтоматы, снабжённые магазинным устройством, превращаются в автоматы.

         Токарные копировальные полуавтоматы служат для обработки деталей сложной конфигурации. Детали на таких станках обрабатываются одним или несколькими резцами. Резец перемещается в продольном и поперечном направлениях в соответствии с профилем копира или эталонной детали. На копировальных полуавтоматах обработку можно вести на больших скоростях резания, чем при многорезцовой обработке.

         Многошпиндельные автоматы и полуавтоматы по принципу работы подразделяются на автоматы (полуавтоматы) параллельного и последовательного действия.

         В данной лабораторной работе будет рассмотрен принцип работы, устройство и наладка токарно-револьверного автомата 1Б140.

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и органы управление токарно-револьверного автомата.

2. Освоить приёмы наладки автомата по операционным картам и регулировки взаимодействующих звеньев станка.

3. Изучить применяемый режущий и вспомогательный инструмент .

ОБОРУДОВАНИЕ

1.  Токарно-револьверный автомат.

2. Паспорт станка.

3. Прутки – заготовки.

4. Подающая и зажимная втулки.

5.  Токарные резцы, свёрла, зенкеры, развёртки.

6. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

7. Операционная карта наладки автомата.

8. Плакат «Кинематическая схема токарно-револьверного автомата»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом токарно-револьверного автомата; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка; описать их.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой 

4. Составить эскиз обрабатываемой детали.

5. Наладить станок на обработку детали по операционной карте.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Ознакомиться с порядком передачи движения вспомогательному валу. 

8. Составить уравнение кинематического баланса цепи вращения распределительных валов.

9. Описать назначение всех кулачковых механизмов станка.

10. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №5
1. Перечислить основные механизмы автомата.

2. Дать краткую характеристику автомата.

3. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

4. Дать краткое описание наладки автомата.

5. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Что называется «станком – автоматом»?

2. Что называется «станком – полуавтоматом»?

3. Каково назначение токарного револьверного автомата?

4. Перечислите основные механизмы токарно-револьверного автомата.

5. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данного автомата?

6. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи вращения распределительных валов?

7. Какого типа револьверная головка применяется в данном станке - автомате?
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №6

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ ГОРИЗОНТАЛЬНО-РАСТОЧНОГО СТАНКА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1.  Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться производить наладку станка на выполнение различных видов работ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         На расточных станках возможно выполнять растачивание, сверление, зенкерование, развёртывание, подрезку торца, фрезерование, нарезание резьбы метчиками и резцами, и т.д. Расточные станки делятся на:

1) горизонтально – расточные;

2) координатно – расточные;

3) алмазно – расточные.

         Горизонтально-расточные станки предназначены для обработки крупногабаритных корпусных деталей. На них можно осуществлять такие операции, как растачивание отверстий; сверление, зенкерование, развёртывание отверстий; подрезку торцов резцами; фрезерование плоскостей и пазов; нарезание резьбы метчиками и резцами и др. Характерным размером горизонтально-расточных станков является диаметр выдвижного шпинделя. Выпускают станки с диаметром выдвижного шпинделя: 60, 90, 125, 160 мм. Эти станки бывают одностоечными и двухстоечными.

         Координатно-расточные станки применяют при обработке отверстий с высокой степенью точности, когда необходимо выдержать высокую точность взаимного расположения обрабатываемых поверхностей и их геометрическую форму. Их можно использовать для точной разметки деталей и как измерительные машины. Для точного отсчёта перемещения рабочих органов эти станки имеют специальные устройства, точные ходовые винты с лимбами, жёсткие и регулируемые концевые меры вместе с индикаторными устройствами, точные линейки в сочетании с оптическими приборами и др.

         Алмазно-расточные станки применяют для точной (алмазной) обработки отверстий. На них можно растачивать отверстия с отклонением от цилиндричности в пределах 3÷5 мкм. На алмазно-расточных станках можно обрабатывать цилиндрические и конические отверстия, а при наличии дополнительной оснастки на них можно обрабатывать торцы, канавки и фасонные поверхности. Алмазно-расточные станки подразделяются на вертикальные и горизонтальные, одно- и многошпиндельные. На этих станках обрабатывают детали при высоких скоростях резания, малых подачах и малых глубинах резания.

         В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка на выполнение различных видов работ горизонтально – расточного станка 2620В. 

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и  органы управления горизонтально-расточного станка.

2. Научиться практическим приёмам наладки горизонтально-расточного станка.

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Горизонтально-расточной станок.

2. Паспорт станка.

3. Прихваты, болты, прижимные планки.

4.  Расточные резцы, свёрла, зенкеры, развёртки.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

6. Плакат «Кинематическая схема горизонтально-расточного станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом горизонтально-расточного станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Ознакомиться с наладкой станка на выполнение различных видов работ: растачивание, сверление, фрезерование, подрезка торцев, нарезание резьбы и др.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения – вращения шпинделя и вращения планшайбы.

7. Составить уравнение кинематического баланса продольной подачи.

8. Составить уравнение кинематического баланса поперечной подачи.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи осевой подачи шпинделя.

10. Составить уравнение кинематического баланса цепи радиальной подачи.

11. Составить уравнение кинематического баланса цепи нарезания резьбы.

12. Составить уравнение кинематического баланса цепи вертикально подачи.

13. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №6
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепей главного движения, продольной, поперечной и круговой подач стола, вертикальной подачи шпиндельной бабки, осевой подачи шпинделя, радиальной подачи суппорта планшайбы, нарезания резьбы.

4. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение горизонтально-расточного станка?

2. Перечислите основные механизмы горизонтально-расточного станка.

3. Как запишется для данного станка уравнение кинематического баланса цепи:

        а) вращения шпинделя;

        б) вращения планшайбы.

4. Как для данного станка запишется уравнение кинематического баланса цепи:

        а) продольной подачи;

        б) поперечной подачи;

        в) радиальной подачи;

        г) осевой подачи;

        д) вертикальной подачи;

        е) нарезания резьбы.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №7

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ ВЕРТИКАЛЬНО-СВЕРЛИЛЬНОГО СТАНКА С ЧПУ.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Ознакомиться с назначением и устройством основных частей и механизмов станка.

2. Научиться практическим приёмам наладки вертикально-сверлильного станка с ЧПУ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Сверлильные  и расточные станки с ЧПУ предназначены для обрботки отверстий без применения разметки и кондукторов свёрлами, зенкерами, расточными и другими инструментами в различных деталях. На этих станках возможна комплексная сверлильно – фрезерно – расточная обработка заготовок различной конфигурации и степени точности.

         Сверлильные станки с ЧПУ выпускают в следующих исполнениях: вертикально-сверлильные и радиально-сверлильные координатные, одно- и многошпиндельные. Сверлильные станки с ЧПУ оснащаются крестовыми столами, револьверными головками и др. и конструктивно существенно отличаются от станков без ЧПУ той же группы. В связи с расширением круга работ, выполняемых на них, стирается грань между сверлильными, расточными и фрезерными станками. Сверлильные станки с ЧПУ выполняют более жёсткими и точными. Устройство ЧПУ – позиционное. Число управляемых координат – 3.

         В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка вертикально-сверлильного станка с ЧПУ 2Р135Ф2.

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и работу основных частей станка.

2.  Освоить наладку станка на обработку детали.

ОБОРУДОВАНИЕ

1.  Вертикально-сверлильный станок с ЧПУ.

3. Паспорт станка.

4. Тиски, прихваты, приспособления для закрепления заготовок.

5.  Набор необходимого режущего инструмента.

6. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

7. Плакат «Кинематическая схема вертикально-сверлильного станка с ЧПУ»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом вертикально-сверлильного станка с ЧПУ; зарисовать его.

2. Описать  назначение и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Ознакомиться с назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Наладить станок на обработку детали.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнение кинематического баланса цепи продольной подачи стола.

8. Составить уравнение кинематического баланса цепи поперечной подачи стола.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи вертикальной подачи суппорта.

10. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №7
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей продольной и поперечной подачи стола, вертикальной подачи суппорта.

4. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение вертикально-сверлильного станка с ЧПУ?

2. Перечислите основные механизмы вертикально-сверлильного станка.

3. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи главного движения для данного станка?

4. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения продольной подачи для данного станка?

5. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи движения поперечной подачи для данного станка?

6. Как запишется уравнение кинематического баланса цепи вертикальной подачи?

7. Какого типа револьверная головка применяется в данном станке?
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №8

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ УНИВЕРСАЛЬНОГО ФРЕЗЕРНОГО СТАНКА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1.  Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться производить наладку станка на выполнение различных видов работ.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

Фрезерные станки предназначены для обработки наружных и внутренних поверхностей различного профиля, нарезания винтовых канавок, зубчатых колёс и т.д. Конструкция фрезерных станков разнообразна. Они бывают:

- консольно-фрезерные;

- бесконсольно-фрезерные;

- продольно-фрезерные;

- непрерывного действия;

- специализированные.

         Консольно-фрезерные станки бывают вертикальные и горизонтальные, универсальные и широкоуниверсальные. В универсальных консольно-фрезерных станках стол перемещается в трёх взаимно перпендикулярных направлениях, также имеется поворотный стол, который можно повернуть на ±45°. Широкоуниверсальные станки имеют дополнительную шпиндельную головку, поворачивающуюся вокруг вертикальной и горизонтальной осей.

         Бесконсольно-фрезерные станкиприменяют для фрезерования более крупных заготовок, поэтому они имеют большую мощность и высокую жёсткость. Стол этих станков движется по двум взаимно перпендикулярным направлениям в горизонтальной плоскости, а шпиндельная бабка – вертикально.

         Фрезерные станки непрерывного действия делятся на карусельно-фрезерные и барабанно-фрезерные. В этих станках заготовки устанавливаются на непрерывно вращающемся столе или барабане без остановки движения, припуск снимается одной или двумя фрезами.

         Специализированные фрезерные станки подразделяют на копировально-фрезерные, шпоночно-фрезерные, резьбофрезерные и т. д.

         В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка универсального горизонтально-фрезерного консольного станка 6Р82.
ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и  органы управления горизонтально-расточного                  станка.

2. Научиться практическим приёмам наладки горизонтально-расточного станка.

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Универсальный фрезерный станок.

7. Паспорт станка.

8. Прихваты, тиски  машинные.

9.  Фрезы.

10.  Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий.

11.  Плакат «Кинематическая схема универсального фрезерного станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом универсального фрезерного станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Ознакомиться с наладкой станка на выполнение различных видов фрезерования.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнение кинематического баланса цепи продольной подачи.

8. Составить уравнение кинематического баланса цепи поперечной подачи.

9. Составить уравнение кинематического баланса цепи вертикально подачи.

10. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №8
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей продольной, поперечной и вертикальной подач.

4. Составит эскиз обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение универсального фрезерного станка?

2. Перечислите основные механизмы универсального фрезерного станка.

3. Как запишется для данного станка уравнение кинематического баланса цепи главного движения.    

 4. Как для данного станка запишется уравнение кинематического баланса цепи:

        а) продольной подачи;

        б) поперечной подачи;

        в) вертикальной подачи.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №9

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ УНИВЕРСАЛЬНОЙ ДЕЛИТЕЛЬНОЙ ГОЛОВКИ (УДГ).

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1.  Изучить назначение универсальной делительной головки.

2. Научиться производить наладку УДГ на различные виды деления.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Делительные головки применяют при работе на фрезерных станках для работ, связанных с периодическим поворотом заготовки на равные или неравные части, или работ, требующих непрерывного вращения заготовок. С помощью этих головок можно обрабатывать зубчатые колёса, винтовые канавки, шлицевые валики и др., а также устанавливать заготовки под требуемым углом относительно стола станка.

         Различают делительные головки простые (для непосредственного деления), универсальные (лимбовые и безлимбовые), оптические.

         Простые делительные головки используют при делении заготовок на небольшое число частей. Они имеют корпус, на котором вращается шпиндель. На шпиндель насажен делительный диск с определённым числом равнорасположенных пазов, куда вводят фиксатор, причём диски могут быть сменными. Шпиндель вместе с диском поворачивают вручную. 

         Лимбовые и безлимбовые универсальные делительные головки предназначены для деления заготовок на любое требуемое число частей, а также для фрезерования винтовых канавок.

         Оптические делительные головки применяют для особо точного деления, а также для проверки точности нанесённых круговых шкал. Недостаток оптических делительных головок – невозможность использования при фрезеровании винтовых канавок.

         В данной лабораторной работе будет рассмотрен принцип действия, устройство и наладка универсальной лимбовой делительной головки.

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и  принцип работы УДГ.

2. Научиться практическим приёмам наладки УДГ на различные виды деления.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Универсальный фрезерный станок.

2. Универсальная делительная лимбовая головка.

3.  Наборы сменных зубчатых колёс к УДГ.

4. Набор дисковых модульных фрез.

5.  Мерительный инструмент: зубомер, штангенциркуль, микрометр гладкий, индикатор, универсальный угломер.

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом универс. делительной головки; зарисовать её.

2. Описать назначение и принцип действия всех механизмов УДГ.

3. Наладить УДГ на простое деление и описать наладку.

4. Наладить с наладкой УДГ на дифференциальное деление и описать наладку.

5. Наладить УДГ на нарезание винтовых канавок, описать наладку.

6. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №9
1. Перечислить основные механизмы станка УДГ.

2. Дать описание назначения УДГ.

3. Описать наладку УДГ на простое.

4. Описать наладку УДГ на дифференциальное деление.

5. Описать наладку УДГ на фрезерование винтовых канавок.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение универсальной делительной головки?

2. Перечислите основные механизмы УДГ.

3. Как осуществляется наладка УДГ на:

        а) простое деление;

        б) дифференциальное деление;

        в) нарезание винтовых канавок.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №10

РАСЧЁТ НАСТРОЙКИ УНИВЕРСАЛЬНОЙ ДЕЛИТЕЛЬНОЙ ГОЛОВКИ (УДГ) НА РАЗЛИЧНЫЕ ВИДЫ ДЕЛЕНИЯ.

     ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Научиться производить расчёты настройки УДГ на различные виды деления.

2. Освоить метод практического определения  характеристик УДГ. 

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Применяют следующие способы наладки универсальной лимбовой делительной головки:

1) на простое деление;

2) на дифференциальное деление;

3) на фрезерование винтовых канавок.

         Способ простого деления заключается в том, что, вращая рукоятку, поворачивают шпиндель на заданный угол. Уравнение кинематического баланса составляют из условия, что за n оборотов рукоятки шпиндель должен повернуться на 1/z часть оборота, где z – число частей, на которое необходимо разделить заготовку. Уравнение кинематического баланса:

n*1*Z/zч = 1/z,

где Z – число заходов червяка;  

      zч – число зубьев червячного колеса.

         Для выпускаемых УДГ Z = 1, zч = 40. Таким образом, число оборотов рукоятки определяется по формуле:

n об.рук. = 40/z
         Пример 1. 

Требуется нарезать зубчатое колесо с числом зубьев Z = 37.

Число оборотов рукоятки УДГ определяем по формуле:

                          n об.рук. = 40/z = 40/37 = 1+3/37

         Для фрезерования 37 зубьев нужно взять лимб, на котором имеется делительный круг с 37 отверстиями. Рукоятку устанавливают напротив ряда в 37 отверстий и после фрезерования каждой впадины поворачивают на один полный оборот и ещё три отверстия, а в четвёртое вставляют фиксатор.

         Способ дифференциального деления применяется в тех случаях, когда простое деление осуществить невозможно, то есть когда нельзя подобрать лимб с нужным для простого деления числом отверстий. Метод дифференциального деления заключается в том, что требуемый поворот шпинделя УДГ получается как совокупность двух поворотов:  поворота рукоятки относительно лимба и поворота самого лимба, которому это движение сообщается от шпинделя УДГ через сменные зубчатые колёса a,b,c,d гитары. Число оборотов рукоятки настраивают также как и при простом делении, но не на требуемое число делений z, а на близкое к нему фиктивное число делений zф, дающее возможность подобрать на лимбе нужный ряд отверстий. Погрешность такой наладки компенсируется наладкой дифференциальной гитары.

         Уравнение кинематического баланса при дифференциальном делении будет выглядеть следующим образом:

40/z = 40/zф ±
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где 40/z – требуемый угол поворота шпинделя;

      40/zф  - угол поворота рукоятки относительно лимба;
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Из формулы (3) следует, что передаточное отношение гитары определяется по формуле:
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Пример 2.

Наладить УДГ на нарезание зубчатого колеса с числом зубьев z = 73

Принимаем zф = 75

Тогда 

n об.рук. = 40/z = 40/75 =8/15 = 16/30

Выбираем делительный круг с 30 отверстиями и поворачиваем рукоятку на 16 отверстий после фрезерования каждой впадины.

Подбираем сменные зубчатые колёса гитары
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a = 60, b = 90, c = 80, d = 50

Проверяем подобранные сменные колёса по условию сцепляемости:

a+d ≥ c+(15÷20)

60+90 ≥ 80+20

c+d ≥ b+ (15÷20)

80+50≥ 90+20

Условие сцепляемости выполняется.

         Наладка УДГ на фрезерование винтовых канавок.

При фрезеровании винтовых канавок заготовке сообщается винтовое движение, состоящее из поступательного прямолинейного (вдоль оси заготовки) и вращательного (вокруг той же оси) движений. Поступательное движение заготовка получает вместе со столом, а вращательное – от ходового винта продольной подачи стола станка через сменные зубчатые колёса. Стол станка при фрезеровании винтовых канавок поворачивается по отношению к оси шпинделя на угол ώ, равный углу наклона винтовой канавки. Уравнение кинематического баланса составляют из условия, что за один оборот заготовки стол должен переместиться на величину, равную шагу винтовой канавки Рв.к. :
1·Z/zч·1·1*1·a1/b1·c1/d1·Рх.в.= Рв.к.
 Передаточное отношение гитары определяется по формуле:

a1/b1·c1/d1 =  Рв.к/ 40·Рх.в
Пример 3.

Требуется нарезать зубчатое косозубое колесо с числом зубьев z = 35, углом наклона зубьев  ώ = 25°, модулем m = 5 мм.

Шаг винтовой канавки определяем по формуле:

Рв.к.= 
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Подбираем сменные зубчатые колёса гитары:
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Проверяем подобранные сменные колёса по условию сцепляемости:

30+65≥20+20

40+100≥65+20

Условие выполняется.
ЗАДАНИЕ

1. Произвести расчёт настройки УДГ на простое деление.

2. Произвести расчёт настройки УДГ на дифференциальное деление.

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Выбрать значение чисел зубьев нарезаемых зубчатых колес, нарезаемых на универсальном фрезерном станке с применением УДГ, из таблицы 1 (номер варианта соответствует номеру фамилии студента в списке журнала группы).

2. Рассчитать настройку УДГ для нарезания  зубчатого колеса с числом зубьев Z
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3. Рассчитать число оборотов рукоятки.

4. Подобрать (если необходимо) сменные зубчатые колёса a, b, c, d из набора (см. табл. 2).

5. Проверит подобранные сменные зубчатые колёса по условию сцепляемости.

6. Описать наладку УДГ на фрезерование зубчатого колеса с соответствующим числом зубьев.

7. Рассчитать настройку УДГ для нарезания  зубчатого колеса с числом зубьев Z
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8. Рассчитать число оборотов рукоятки.

9. Подобрать (если необходимо) сменные зубчатые колёса a, b, c, d из набора (см. приложение 2).

10. Проверить подобранные сменные зубчатые колёса по условию сцепляемости.

11. Описать наладку УДГ на фрезерование зубчатого колеса с соответствующим числом зубьев.

12. Составить отчёт о проделанной работе.

         Таблица 1                        Значения чисел зубьев. 

	№ варианта
	Z
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	№ варианта
	Z
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	Z
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	1
	23
	67
	16
	66
	71

	2
	39
	69
	17
	90
	89

	3
	40
	119
	18
	85
	121

	4
	52
	101
	19
	100
	91

	5
	38
	93
	20
	92
	107

	6
	19
	79
	21
	68
	103

	7
	21
	81
	22
	70
	133

	8
	62
	113
	23
	78
	131

	9
	35
	61
	24
	110
	59

	10
	34
	83
	25
	60
	63

	11
	27
	103
	26
	15
	123

	12
	13
	127
	27
	18
	129

	13
	48
	109
	28
	96
	87

	14
	55
	97
	29
	88
	109

	15
	56
	117
	30
	50
	137


          Приложение 1. Число отверстий в каждом ряду лимба УДГ:

24, 25, 28, 30, 34, 37, 39, 41, 42, 43, 46, 47, 49, 51, 53, 54, 57, 58, 59, 62, 66

    Приложение 2. Значения чисел зубьев сменных зубчатых колёс a, b, c, d: 25, 30, 35, 40, 50 ,55, 60, 65, 70, 80, 90, 100

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №10
1. Расчёт наладки УДГ на нарезание зубчатого колеса с числом зубьев Z
[image: image38.wmf]1

.

2. Описание наладки УДГ на нарезание зубчатого колеса с числом зубьев Z
[image: image39.wmf]1

.

3. Расчёт наладки УДГ на нарезание зубчатого колеса с числом зубьев Z2.

4. Описание наладки УДГ на нарезание зубчатого колеса с числом зубьев Z2.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

     1.  Каково назначение универсальной делительной головки?

3. Перечислите основные механизмы УДГ.

4. Как осуществляется наладка УДГ на:

        а) простое деление;

        б) дифференциальное деление;

        в) нарезание винтовых канавок.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №11

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ 

ШЛИФОВАЛЬНОГО СТАНКА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться устанавливать и обрабатывать деталь.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         Шлифовальные станки предназначены для обработки деталей шлифовальными кругами. На них можно обрабатывать наружные и внутренние цилиндрические, конические и фасонные поверхности и плоскости, разрезать заготовки, шлифовать резьбу и зубья зубчатых колёс, затачивать режущий инструмент и т. д. В зависимости от формы шлифуемой поверхности и вида шлифования шлифовальные станки делятся на круглошлифовальные, внутришлифовальные, плоскошлифовальные, бесцентрово-щлифовальные и специальные. Главным движением у всех шлифовальных станков является вращение шлифовального круга, окружная скорость которого измеряется в м/с. Движения подач зависят от типа станка.

         Круглошлифовальные станки предназначены для наружного шлифования цилиндрических, конических или торцевых поверхностей тел вращения.

         Бесцентрово-шлифовальные станки предназначены для шлифования наружных и внутренних поверхностей цилиндрических деталей, не имеющих центровых отверстий.

         Внутришлифовальные станки служат для обработки цилиндрических и конических отверстий, а также для шлифования торцов.

  В зависимости от конструкции различают следующие типы плоскошлифовальных станков: с горизонтальным шпинделем, прямоугольным столом и крестовым суппортом; с горизонтальным шпинделем и прямоугольным столом; с вертикальным шпинделем и прямоугольным столом; с вертикальным шпинделем и круглым столом непрерывного действия и др.         

                  В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка круглошлифовального станка 3М151.
ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и  органы управления шлифовального станка.    

2. Научиться практическим приёмам наладки шлифовального станка.               

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1.  Шлифовальный станок.

2. Паспорт станка.

3. Абразивный шлифовальный круг.

4. Приспособление для правки круга.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, микрометр гладкий, индикатор.

6.  Плакат «Кинематическая схема шлифовального станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом шлифовального станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Ознакомиться с наладкой станка на выполнение шлифования.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнения кинематических балансов цепей подач.

8. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №11
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.
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3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей продольной, круговой и поперечной подач.

4. Составит эскиз обработки.
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КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение шлифовального станка?

2. Перечислите основные механизмы шлифовального станка.

3. Как запишется для данного станка уравнение кинематического баланса цепи главного движения.    

 4. Как для данного станка запишется уравнение кинематического баланса цепи:

        а) продольной подачи;

        б) поперечной подачи;

       в) вертикальной (или круговой подачи)

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №12

ОЗНАКОМЛЕНИЕ С УСТРОЙСТВОМ И ПРИНЦИПОМ РАБОТЫ 

ЗУБООБРАБАТЫВАЮЩЕГО СТАНКА.

ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Изучить назначение и действие всех механизмов станка.

2. Научиться приёмам наладки станка.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

         В зависимости от метода образования профиля зуба нарезание цилиндрических зубчатых колёс осуществляется либо методом копирования, либо методом обкатывания. В данной лабораторной работе будут рассмотрены зубообрабатывающие станки, работающие методом обкатывания. Метод обкатывания обеспечивает высокую производительность, большую точность нарезаемых колёс, а также возможность нарезания колёс с различным числом зубьев одного модуля одним и тем же инструментом.

         Зубообрабатывающие станки можно классифицировать по следующим признакам:

1) по назначению – станки для обработки цилиндрических колёс с прямым и винтовым зубом; станки для нарезания конических колёс с прямыми и криволинейными зубьями; станки для нарезания червячных и шевронных зубчатых колёс; специальные зубообрабатывающие станки и др.;

2) по виду обработки и инструменту – зубодолбёжные, зубофрезерные, зубострогальные, зубошевинговальные и др.;

3) по точности обработки – станки для предварительного нарезания зубьев; для чистовой обработки и для доводки поверхностей зубьев.

         В данной лабораторной работе будут рассмотрены принцип работы, устройство и наладка зубообрабатывающих станков (зубодолбёжного 5140, зубофрезерного 5М32, зубострогального 5Т23В)

ЗАДАНИЕ

1. Изучить устройство и  органы управления зубообрабатывающего станка. 

2. Научиться производить расчёт наладки зубообрабатывающего станка на нарезание различных зубчатых колёс.                  

3. Приобрести определённый навык в управлении станком и обработке деталей.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Зубообрабатывающий станок следующих типов: зубодолбёжный, зубофрезерный, зубострогальный.

2. Паспорт станка.

3. Долбяки, червячные фрезы, зубострогальные резцы..

4. Оправки для заготовок.

5. Мерительный инструмент: штангенциркуль, зубомерный микрометр, индикатор, штангензубомер.

6.  Плакат «Кинематическая схема станка»

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Ознакомиться с внешним видом зубообрабатывающего станка; зарисовать его.

2. Ознакомиться с назначением и принципом действия всех механизмов станка.

3. По паспорту станка ознакомиться с его технической характеристикой.

4. Изучить назначение всех кнопок и рукояток управления.

5. Ознакомиться с наладкой станка на нарезание различных зубчатых колёс.

6. Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения.

7. Составить уравнения кинематических балансов цепей подач.

8. Составить уравнение кинематического баланса цепи деления и обкатывания.

9. Составить отчёт о проделанной работе.

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №12
1. Перечислить основные механизмы станка.

2. Дать краткую характеристику станка.

3. Составить уравнения кинематических балансов цепи главного движения, цепей подач.

4. Описать наладку станка на нарезание прямозубых цилиндрических колёс.

5. Описать наладку станка на нарезание цилиндрических колёс с винтовыми зубьями.

6. Описать наладку станка на нарезание червячных колёс.

7. Составит эскизы обработки.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение зубообрабатывающих станков?

2. Перечислите основные механизмы зубодолбёжного (зубофрезерного, зубострогального) станка.

3. Как запишется для данного станка уравнение кинематического баланса цепи главного движения.   

4. Как для данного станка запишется уравнение кинематического баланса цепи подачи

5.  Как для данного станка запишется уравнение кинематического баланса  цепи деления и обкатывания.
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ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №13

РАСЧЁТ НАСТРОЙКИ ЗУБОФРЕЗЕРНОГО СТАНКА НА НАРЕЗАИЕ ПРЯМОЗУБЫХ И КОСОЗУБЫХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ КОЛЁС.

     ЦЕЛЬ РАБОТЫ

1. Научиться производить расчёты настройки зубофрезерного полуавтомата на нарезание прямозубых и косозубых цилиндрических колёс.     

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР

Нарезание цилиндриче6ских колёс с прямыми зубьями (рис.1)

         Заготовка при обработке находится в зацеплении с воображаемой производящей движущейся зубчатой рейкой, которая воспроизводится в пространстве режущими кромками червячной фрезы при её вращательном и поступательном движениях. При нарезании цилиндрических колёс с прямыми зубьями червячная фреза вращается с частотой
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              Нарезаемая заготовка также получает вращение, которое должно быть точно согласовано с вращением фрезы. При нарезании  прямозубых колёс за один оборот Z заходной фрезы заготовка должна сделать Z/z оборотов, где z – число зубьев нарезаемого колеса. Для образования формы зубьев колеса по длине червячной фрезы одновременно с вращением сообщается движение подачи параллельно оси заготовки. Фрезу устанавливают под углом ά = φ, равным углу подъёма витков червячной врезы.

Нарезание цилиндрических зубчатых колёс с винтовыми зубьями (рис.2)

            В этом случае ось фрезы устанавливают под углом ά = φ ± β, где β – угол наклона нарезаемого колеса. Знак «плюс» берут при разноимённых направлениях винтовой линии зубьев нарезаемого колеса и фрезы, знак «минус» - при одноимённых направлениях.

           Для получения винтового зуба необходимы четыре формообразующих движения: вращение фрезы, вращение заготовки, вертикальная подача фрезы и дополнительное вращение заготовки. Для сообщения заготовке дополнительного вращения в станке имеется цепь дифференциала, которую налаживают исходя из условия, что за период опускания фрезы на величину шага спирали Т, заготовка должна сделать один полный оборот. 

ЗАДАНИЕ

1. Произвести расчёт настройки зубофрезерного полуавтомата на нарезание прямозубых и косозубых зубчатых колёс.

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Выбрать значение чисел зубьев нарезаемых на зубофрезерном станке зубчатых колес, из таблицы 1 (номер варианта соответствует номеру фамилии студента в списке журнала группы).

2. Рассчитать настройку зубофрезерного станка  для нарезания  зубчатого колеса с числом зубьев Z
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.

Составить уравнение кинематического баланса цепи главного движения

Состаить уравнение кинематического баланса цепи вертикальной подачи

Составить уравнение кинематического баланса цепи деления и обкатывания

. Подобрать сменные зубчатые колёса a, b, c, d из набора (см. приложение 1).

Проверить подобранные сменные зубчатые колёса по условию сцепляемости.

3. Описать наладку зубофрезерного станка на фрезерование зубчатого колеса с соответствующим числом зубьев.

4. Составить отчёт о проделанной работе.

         Таблица 1                        Значения чисел зубьев. 

	№ варианта
	mn

мм
	Z
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	Z
	β
	№ варианта
	mn

мм
	Z
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	Z
	β

	1
	1
	2
	40
	15
	16
	4
	2
	35
	50

	2
	2
	1
	44
	3
	17
	1
	1
	42
	60

	3
	3
	2
	48
	45
	18
	2
	1
	39
	5

	4
	4
	2
	50
	60
	19
	3
	2
	38
	10

	5
	1
	1
	54
	15
	20
	4
	2
	43
	15

	6
	2
	1
	55
	30
	21
	1
	1
	45
	20

	7
	3
	2
	60
	45
	22
	2
	1
	49
	25

	8
	4
	2
	62
	60
	23
	3
	2
	51
	30

	9
	1
	1
	65
	10
	24
	4
	1
	64
	45

	10
	2
	1
	70
	5
	25
	1
	1
	82
	50

	11
	3
	2
	72
	15
	26
	2
	2
	78
	60

	12
	4
	1
	74
	20
	27
	3
	2
	80
	15

	13
	1
	2
	78
	25
	28
	4
	1
	81
	30

	14
	2
	1
	82
	30
	29
	1
	2
	87
	45

	15
	3
	2
	85
	45
	30
	2
	1
	76
	60


    Приложение 1. Значения чисел зубьев сменных зубчатых колёс a, b, c, d и k.l,r,s: 

24, 25, 27, 30, 32, 33, 34, 35, 37, 40, 41, 43, 45, 47, 48 (4 шт), 50, 53, 54, 55, 56, 58, 59, 

60, 61, 62( 3 шт), 63, 64, 65, 67, 69, 70, 71, 72 (2 шт), 73, 74, 75, 77, 79, 82, 83, 85, 86, 87, 89, 91, 92, 94, 95, 97 , 98, 100.
СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЁТА ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №13
1. Составить эскиз обработки данного зубчатого колеса.

2. Рассчитать наладку станка на нарезание данного зубчатого колеса.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Как осуществляется наладка зубофрезерного полуавтомата на нарезание:

        а) прямозубого цилиндрического колеса;

        б) цилиндрического колеса с винтовым зубом;

        в) червячного зубчатого колеса.

ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА №14

ПРОВЕРКА СТАНКА НА ГЕОМЕТРИЧЕСКУЮ ТОЧНОСТЬ

ЦЕЛЬ РАБОТЫ


1. Ознакомиться с наиболее распространёнными контрольно-измерительными устройствами для проверки геометрической точности станка и взаимного расположения механизмов на станке.

2. Научиться самостоятельно составлять схему проверки и производить измерения, необходимые для проверки точности и взаимного расположения механизмов на станке.

3. Ознакомиться с существующими нормами точности станков.

ТЕМАТИЧЕСКИЙ ОБЗОР
         Рассмотрим некоторые методы проверки геометрической точности станка 16К20 (ГОСТ 18097 – 72)
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1. Прямолинейность продольного перемещения суппорта в горизонтальной плоскости (рис.1). В центрах передней 4 и задней 5 бабок устанавливают оправку 2 с  цилиндрической измерительной поверхностью. Резцедержатель должен быть расположен как можно ближе к оси центров станка. На суппорте 1 (в резцедержателе) устанавливают индикатор 3 так, чтобы его измерительный наконечник касался боковой образующей оправки и был направлен к оси перпендикулярно образующей. Показания индикатора на концах оправки должны быть одинаковыми. Суппорт перемещают в продольном направлении на всю длину хода. Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую разность показаний индикатора. Допустимые отклонения 0,016 мм на длине до 800 мм.
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2. Одновысотность оси вращения шпинделя передней бабки и оси отверстия пиноли задней бабки по отношению к направляющим станины в вертикальной плоскости (рис.2). В центрах передней 1 и задней 5 бабок устанавливают оправку 2 с цилиндрической поверхностью длиной, равной наибольшему диаметру обработки над станиной (для станка 16К20 D = 400 мм). На суппорте 4 устанавливают индикатор 3 так, чтобы его измерительный наконечник касался измерительной поверхности оправки и был направлен к её оси перпендикулярно верхней образующей. Суппорт перемещается на длину, равную наибольшему диаметру D. После первого измерения шпиндель поворачивают на 180о. Отклонения определяют как среднюю арифметическую двух указанных измерений, каждый из которых определяется алгебраической разностью показаний индикатора на концах оправки. 

Допустимые отклонения 0,03 мм.

3. Радиальное биение центрирующей поверхности шпинделя передней бабки под патрон (рис.3). На неподвижной части станка укрепляют индикатор 1 так, чтобы его измерительный наконечник касался проверяемой поверхности 2 и был направлен к её оси перпендикулярно образующей. Шпиндель приводят во вращение. При измерении шпиндель должен сделать не менее двух оборотов. Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую разность показаний индикатора. Допустимые отклонения 0,008 мм.
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4. Торцевое биение опорного буртика шпинделя передней бабки (рис.4). На неподвижной части станка укрепляют индикатор 1 так, чтобы его измерительный наконечник касался опорного буртика шпинделя 2 на возможно большем расстоянии от центра шпинделя и был перпендикулярен ему. Шпиндель приводят во вращение. Измерение осуществляют в двух взаимно перпендикулярных плоскостях диаметрально противоположных точках поочерёдно. При каждом измерении шпиндель должен сделать не менее двух оборотов. Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую разность показаний индикатора в каждом его положении. Допустимые отклонения 0,016 мм.

5. Точность геометрической формы цилиндрической поверхности образца 1, обработанного на станке при закреплении образца в отверстии шпинделя (рис.5): постоянство диаметра в поперечном сечении (овальность); постоянство диаметра в продольном сечении (конусность). Диаметр оправки d = 65…90 мм; длина её L = 300 мм; ширина поясков а = 20 мм. На станке в патроне или в отверстии шпинделя закрепляют образец 1 и производят обработку его наружной цилиндрической поверхности (поясков шириной а). Проверку постоянства диаметра обработанной поверхности производят прибором для измерения диаметров валов. Отклонение определяют по разности диаметров обработанных поверхностей. Допустимые отклонения: овальность – 0,008 мм; конусность – 0,02 мм га длине L = 200 мм.
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ЗАДАНИЕ

1. Ознакомиться с наиболее распространёнными приёмами и средствами проверки геометрическ5ой точности станка.

2. Провести проверку геометрической точности станка.

ОБОРУДОВАНИЕ

1. Универсальный токарно-винторезный станок.

2. Индикатор.

3. Проверочный уровень.

4. Щуп.

5. Плоскопараллельные концевые меры длины.

ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ.

1. Изучить необходимые для измерения геометрической точности станка измерительные приборы и инструмент.

2. Составить принципиальные схемы замеров и согласовать их с преподавателем.

3. По одобрению преподавателем схем измерения приступить непосредственно к измерениям на станке.

4. Составить отчёт о проделанной работе.

ОТЧЁТ ПО ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ №14
Отчёт составлять по таблице:

	Номер проверки
	Что проверяется
	Метод проверки
	Допустимые отклонения по ГОСТ 18097- 72, мм
	Фактическое отклонение

	
	
	
	
	


КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Каково назначение токарно-винторезного станка?

2. Перечислите основные механизмы токарно-винторезного станка.

3. Что называется «отклонением взаимного расположения поверхностей»?

4. Что называется «отклонением формы поверхности»?

5. Какие существуют методы измерения взаимного расположения поверхностей?

6. Какие существуют методы отклонения формы поверхности?

ВНЕАУДИТОРНАЯ САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА

Тесты для самопроверки
1. Какого типа фрезерных станков не существует:

a) продольно-фрезерные

b) копировально-фрезерные

c) поперечно-фрезерные

d) специализированные

2. Станки называют консольными, потому что:

a) стол станка установлен на консоли, перемещающийся вверх по направляющим станины

b) стол станка установлен на консоли, перемещающийся вдоль станины

c) стол станка установлен на консоли, перемещающийся по всем направляющим станины

d) стол станка установлен на консоли, на которой крепится заготовка

3. К консольно-фрезерным станкам относятся станки:

a) горизонтально-фрезерный, вертикально-фрезерный, универсальный

b) горизонтально-фрезерный, вертикально-фрезерный, продольно-фрезерный, широкоуниверсальный

c) горизонтально-фрезерный, вертикально-фрезерный, продольно-фрезерный, универсальный, широкоуниверсальный

d) горизонтально-фрезерный, вертикально-фрезерный, универсальный, широкоуниверсальный

4. В расшифровке фрезерных станков буквы стоящие в конце обозначают:

a) конструктивную модернизацию основной модели

b) конструктивную модификацию основной модели

c) степень точности станка

d) дополнительные операции на станке

5. Какого нет перемещения стола у универсально консольно-фрезерного станка модели 6Р82:

a) продольного

b) поперечного

c) горизонтального

d) вертикального

6. Вертикально – фрезерные бесконсольные станки применяют для фрезерования:

a) плоских деталей с большой толщиной срезаемого слоя

b) круглых деталей с большой толщиной срезаемого слоя

c) винтовых канавок

d) фасонных поверхностей небольших размеров

7. Продольно-фрезерные станки выпускают:

a) одно, двух и трехстоячие, с одним или несколькими шпинделями

b) двух и трехстоячие, с одним или несколькими шпинделями

c) одно и двухстоячие , с неболее 4 шпинделями

d) одно и двухстоячие, с одним или несколькими шпинделями
8. Какое установочное движение не имеет продольно-фрезерный станок:

a) быстрое продольное перемещение стола

b) быстрый подъем или опускание траверсы

c) поворот шпиндельной бабки под нужным углом

d) быстрое вертикальное перемещение суппорта с фрезой

9. Шпоночно - фрезерные станки предназначены для фрезерования:

a) шпоночных канавок

b) шпоночных пазов

c) шпоночных канавок и пазов

d) шпоночных и винтовых канавок

10. Фрезерные станки непрерывного действия делятся на:

a) карусельные и универсальные

b) одно и двух стоячие

c) барабанные и специализированные 

d) барабанные и карусельные

11. Делительные головки используют при:

a) изготовлении различных инструментов, деталей машин, при фрезеровании зубчатых колес, пазов и шлицов на торцах, зубчатых муфт и других деталей

b) фрезеровании канавок, пазов и шлицов на торцах, зубчатых муфт и других деталей.

c) изготовлении винтов, гаек, муфт, зубчатых колес.

d) изготовлении различных инструментов, винтов, гаек, шайб, зубчатых колес

12. Делительные головки бывают:

a) лимбовые и безлимбовые

b) лимбовые и универсальные

c) лимбовые, безлимбовые и оптические

d) лимбовые, безлимбовые, оптические и универсальные

13. Какие существуют способы наладки универсальных фрезерных станков:

a) способ простого и дифференциального деления

b) способ простого и сложного деления

c) способ простого и дифференциального деления, на нарезание винтовых канавок

d) способ просто и сложного деления, на нарезание винтовых канавок

14. Формула наладки универсальной делительной головки:
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15. Каких способов резьбофрезерования не существует:

a) фрезерование коротких резьб гребенчатыми фрезами

b) фрезерование резьб гребенчатыми головками

c) фрезерование резьб резцовыми головками

d) фрезерование резьб профильными фрезами

16. Резьбофрезерный станок 5Б63 служит для:

a) нарезания резьб  сверлами

b) нарезания резьб фрезами

c) нарезания резьб фрезами и сверлами

d) нарезания резьб резцами, метчиками, фрезами

17. Правильно расшифровать резьбофрезерный станок модели 5Б53:

a) 5 – зубо и резьбообрабатывающие

    Б – модернизирован

    6 – резьбофрезерный

    3 – характерные размеры стола станка 300мм

b) 5 – зубо и резьбообрабатывающие

    Б – модернизирован

    6 – резьбофрезерный

    3 – характерные размеры стола станка 3000мм

c) 5 – зубо и резьбообрабатывающие

    Б – модернизирован

    6 – резьбофрезерный

    3 –max размеры заготовки

d) 5 – зубо и резьбообрабатывающие

    Б – модернизирован

    6 – резьбофрезерный

    3 – max диаметр нарезания резьбы

18. На строгальных и долбежных станках обрабатывают:

a) плоские поверхности, прямолинейные канавки, пазы, различные выемки, фасонные поверхности

b) круглые поверхности, прямолинейные пазы и канавки

c) фасонные и круглые поверхности, прямолинейные канавки, пазы, различные выемки

d) плоские и фасонные поверхности

19. Строгальные и долбежные станки делятся на:

a) поперечно-строгальные, продольно-строгальные и долбежные

b) поперечно-строгальные, продольно-строгальные и универсально-строгальные

c) поперечно-строгальные, продольно-строгальные, универсально-строгальные и долбежные

d) универсально-строгальные и долбежные

20. Поперечно-строгальный станок предназначен для обработки:

a) плоских и круглых поверхностей на заготовках небольших размеров, в условиях единичного и мелкосерийного производства в инструментальных и ремонтных цехах

b) плоских и круглых поверхностей на заготовках крупногабаритных размеров

c) плоских и фасонных поверхностей на заготовках небольших размеров

d) плоских и фасонных поверхностей на заготовках небольших размеров, в условиях единичного и мелкосерийного производства в инструментальных и ремонтных цехах

21. По каким признакам делятся протяжные станки:

a) по назначению, по степени мощности, по степени универсальности, по направлению и характеру рабочего движения, по числу кареток или позиций

b) по назначению, по степени мощности, по степени универсальности, по степени распространения

c) по назначению, по степени универсальности, по направлению и характеру рабочего движения, по числу кареток или позиций

d) по назначению, по степени мощности, по степени универсальности, по числу кареток или позиций

22. Правильно расшифровать горизонтально–протяжной станок модели 7Б55:

a) 7 - строгальный, долбежный и протяжной

    Б – модернизирован

    5 – протяжные горизонтальные

    5 – maх диаметр инструмента – 500мм

b) 7 - строгальный, долбежный и протяжной

     Б – модернизирован

     5 – протяжные горизонтальные

     5 – наибольший ход стола – 500мм

c) 7 - строгальный, долбежный и протяжной

   Б – модернизирован

   5 – протяжные горизонтальные

   5 – наибольший ход стола – 5000мм

d) 7 - строгальный, долбежный и протяжной

    Б – модернизирован

    5 – протяжные горизонтальные

    5 – наибольший ход стола – 50мм

23. Металлорежущие станки для обработки заготовок абразивным инструментом образуют группу состоящую из:

a) шлифовальных, полировальных, фрезерных станков

b) шлифовальных, доводочных и заточных станков

c) шлифовальных, полировальных, доводочных и заточных станков

d) шлифовальных, полировальных, доводочных, фрезерных и заточных станков

24. В зависимости от формы поверхности шлифуемой заготовки различают следующие станки:

a) круглошлифовальные для наружного шлифования, внутришлифовальные для круглого и плоского шлифования, плоскошлифовальные для обработки периферии и торцом круга

b) круглошлифовальные, внутришлифовальные, наружношлифовальные

c) круглошлифовальные для наружного шлифования, внутришлифовальные для круглого шлифования, плоскошлифовальные для обработки периферии и торцом круга

d) круглошлифовальные, внутришлифовальные, наружношлифовальные, плоскошлифовальные

25. Круглошлифовальный станок предназначен для:

a) наружного и внутреннего шлифования цилиндрических, конических или торцовых поверхностей тел вращения

b) наружного шлифования цилиндрических, конических и торцовых поверхностей тел вращения

c) внутреннего шлифования цилиндрических или торцовых тел вращения

d) наружного шлифования цилиндрических и торцовых тел вращения

26. Какого нет движения подачи на круглошлифовальном станке:

a) круговая подача – вращение заготовки

b) ручная поперечная подача шлифовальной бабки

c) ручная поперечная подача шлифовального круга

d) быстрое установочное перемещение

27. Зубообрабатывающий станок предназначен для обработки:

a) зубчатых колес, муфт, червяков

b) зубчатых колес, муфт, червяков, реек

c) зубчатых колес, муфт, реек

d) зубчатых колес, червяков, реек

28. Каким не может быть зубообрабатывающий станок:

a) зубофрезерным

b) зубосверлильным

c) зубошлифовальным

d) зубозакругляющим

29. Какого метода нет на зубообрабатывающем станке:

a) метод обкатки

b) метод закругления

c) метод копирования

d) методы обработки

30. Разновидности зубообрабатывающих станков классифицируются:

a) по назначению, по виду обработки и инструмента, по габаритным размерам, по точности обработки

b) по назначению, по габаритным размерам, по точности обработки

c) по назначению, по виду обработки и инструмента, по точности обработки

d) по назначению, по степени мощности, по виду обработки и инструмента, по габаритным размерам, по точности обработки

31. Формула наладки гитары деления на зубофрезерном станке:
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32. Формула наладки гитары дифференциала на зубофрезерном станке:
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33. Зубофрезерный универсальный станок модели 53А50 является:

a) полуавтоматом, работает по методу копира и предназначен для нарезания зубьев цилиндрических и червячных колес в условиях мелко и среднесерийного производства

b) полуавтоматом, работает по методу обкатки и предназначен для нарезания зубьев цилиндрических и червячных колес в условиях мелко и среднесерийного производства

c) автоматом, работает по методу обкатки и предназначен для нарезания зубьев цилиндрических и червячных колес в условиях мелко и среднесерийного производства

d) полуавтоматом, работает по методу копира и предназначен для нарезания зубьев цилиндрических и червячных колес в условиях крупносерийного производства

34. Какие движения есть  на зубофрезерном станке:

a) главное движение – вращение фрезы, движение подачи – вертикальное перемещение суппорта

b) главное движение – вращение заготовки, движение подачи – вертикальное перемещение суппорта

c) главное движение – вращение фрезы и вращение заготовки согласованное с вращение фрезы, движение подачи – вертикальное перемещение суппорта с фрезой

d) главное движение – вращение фрезы, движение подачи – вертикальное перемещение суппорта с фрезой

35. Каким методом не нарезают червячные колеса:

a) метод радиальной подачи

b) метод осевой подачи

c) метод круговой подачи

d) нарезание червячных колес летучим инструментом

36. На какие виды компоновки многоцелевые станки делятся:

a) горизонтальные и продольные

b) горизонтальные и вертикальные

c) продольные и вертикальные

d) типовые, горизонтальные и вертикальные

37. Какие бывают автоматические линии:

a) последующего действия, однопоточная, многопоточная

b) параллельного действия, однопоточная, многопоточная, смешанная

c) последующего действия, параллельного действия, однопоточная, многопоточная, смешанная

d) последующего действия, однопоточная, многопоточная, смешанная

38. К нормализованным узлам агрегатного станка не относятся:

a) силовые головки, столы и бабки поворотные, делительные столы

b) корпусные и базовые детали, валики, шпиндели, зубчатые колеса втулки

c) делительные головки, консоли, системы охлаждения

d) элементы зажимных приспособлений и систем управления

39. К специальным узлам агрегатного станка не относятся:

a) зажимные приспособления

b) кондукторные плиты

c) системы охлаждения и электрооборудования

d) поворотные делительные столы

40. Силовая головка – это:

a) узел агрегатного станка, который несет инструментальную насадку и выполняет все движения инструмента

b) узел агрегатного станка, применяется для прямолинейных установочных перемещений

c) узел агрегатного станка, для рабочей подачи режущего инструмента

d) узел агрегатного станка, в котором находится система охлаждения

41. По роду привода силовые головки подразделяются на:

a) электромеханические, электрогидравлические, пневмогидравлические

b) гидравлические, электрогидравлические, пневмогидравлические

c) электромеханические, гидравлические, пневмогидравлические

d) механические, гидравлические, пневматические

42. Какие движение инструмента не выполняет силовая головка:

a) главное вращательное движение

b) движение подачи

c) быстрое установочное перемещение

d) ускоренный подвод и отвод

43. Силовые столы применяют для:

a) прямолинейных установочных перемещений и рабочей подачи режущего инструмента

b) продольного установочного перемещения

c) продольного установочного перемещения и рабочей подачи режущего инструмента

d) прямолинейного установочного перемещения и рабочей подачи заготовки

44. Расшифровать аббревиатура РТК – 

a) роботизированных технический комплекс

b) рабочий технологический комплекс

c) роботизированных технологический комплекс

d) роботизированная техническая конструкция

45. По организационной структуре производственные модули  не имеют следующий уровень:

a) ГАЛ

b) ГАК

c) ГАУ или ГПК

d) ГАЦ

46. Вся документация делится на:

a) обязательную и специальную

b) обязательную и дополнительную

c) обязательную, дополнительную и специальную

d) основную, дополнительную и специальную

47. Правила безопасности работы на станке изложены в:

a) ГОСТе

b) разделах руководства

c) паспортных данных станка

d) нормативных документах

48. Какого нет способа установки и закрепления станков на фундамент:

a) способ закрепления станка с помощью болта

b) анкерный болт залит в фундамент

c) фундаментный болт

d) откидной болт залит в фундамент

e) установка с помощью цангового фундаментного болта

49. Испытание и приемка станков после изготовления (ремонта) проводится в соответствии с:

a) ГОСТ

b) руководством

c) техническими условиями, указанными в рабочей документации

d) техническими условиями, указанными в руководстве

50. После изготовления деталей образцов проверяют их:

a) точность и твердость

b) точность и шероховатость

c) твердость и шероховатость

d) точность и нагрузку

Критерии оценки: 

· оценка «отлично» выставляется, если студент демонстрирует системность и глубину знаний, в том числе полученных при изучении основной и дополнительной литературы; точно и полно использует научную терминологию; использует в своём ответе знания, полученные при изучении курса. 

· оценка «хорошо» выставляется, если студент демонстрирует системность и глубину знаний и владеет необходимой для ответа терминологией; могут быть допущены недочеты в определении понятий, исправленные студентом самостоятельно в процессе ответа; 

· оценка «удовлетворительно» выставляется, если студент демонстрирует недостаточно последовательные знания и использует научную терминологию, но могут быть допущены 1–2 ошибки в определении основных понятий, которые студент затрудняется исправить самостоятельно; способен самостоятельно, но неглубоко анализировать материал, при наводящих вопросах.

· оценка «неудовлетворительно»  выставляется, если студент демонстрирует крайне фрагментарные знания в рамках учебной программы; не осознает связь данного понятия, теории, явления с другими объектами дисциплины; не владеет минимально необходимой терминологией; допускает грубые логические ошибки. 
Вопросы для самоконтроля

1. Классификация металлообрабатывающих станков по различным признакам

2. Классификация движений в станках.

3. Классификация устройств ЧПУ. Основные сведения об устройствах ЧПУ.

4. Кинематическая настройка станков. Уравнения кинематического баланса.

5. Станины, стойки, столы, поперечины: типовые конструкции, материал, термообработка. Храповые и мальтийские механизмы

6. Суппорты. Направляющие скольжения и качения.

7. Передачи для вращательного движения: ременные, зубчатые и червячные.

8. Передачи для поступательного движения: винтовые пары скольжения и качения, реечные кривошипно-шатунные, кулисные и кулачковые.

9. Типы коробок скоростей, их назначение, способы переключения передач.

10. Шпиндельные механизмы: назначение, требования к ним, конструкции.

11. Назначение токарных станков и их классификация.

12. Токарно-винторезные станки типа 16К20. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы, Уравнения кинематических балансов  цепей главного движения,  движения подач, нарезания резьб. 

13. Токарно-карусельные станки.

14. Назначение, область применения, основные узлы, принцип работы и кинематика карусельного станка типа 1512.

15. Токарно-револьверные станки. Назначение, область применения, разновидности.

16. Токарно-револьверный станок 1Г340П.

17. Токарные автоматы и полуавтоматы. Классификация, область применения и выполняемые работы.

18. Одношпиндельный токарно-револьверный автомат 1Б140.

19. Многошпиндельные автоматы.

20. Токарные станки с ЧПУ, их назначение, классификация, конструктивные особенности, используемые устройства ЧПУ.

21. Назначение и классификация сверлильных станков.

22. Общие сведения о вертикально-сверлильных и радиально-сверлильных станках.

23. Вертикально-сверлильный станок типа 2Н135. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы, кинематика, конструкции механизмов.

24. Горизонтально-расточной станок типа 2620В. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы кинематика.

25. Координатно-расточные станки. Назначение, особенности конструкции и эксплуатации.

26. Фрезерные станки. Движения на фрезерных станках. Основные узлы фрезерных станков.

27. Универсальный горизонтально-фрезерный станок типа 6Р82. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы, кинематика.

28. Вертикально-фрезерный станок с ЧПУ типа 6Р13РФ3. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы, кинематика.

29. Настройка универсальной делительной головки на простое и дифференциальное деление.

30. Методы нарезания резьб.  Резьбообрабатывающие станки..

31. Резьбофрезерный станок 5Б63. Назначение, основные узлы, принцип работы.

32. Строгальные и долбёжные  станки. Назначение, область применения и работы, выполняемые на строгальных станках.

33. Поперечно-строгальный станок типа 7Е35.

34. Протяжные станки. Назначение, основные узлы, принцип работы горизонтально-протяжного и вертикально-протяжного станков.

35. Классификация шлифовальных станков. Особенности обработки шлифовальным инструментом.

36. Плоскошлифовальные станки. Формообразования на этих станках.

37. Круглошлифовальные станки типа 3М151. Назначение, техническая характеристика, основные узлы, принцип работы, кинематика станков.

38. Бесцентрошлифовальные станки. Назначение, основные узлы, принцип работы.

39. Внутришлифовальный станок типа 3К228В. Назначение, основные узлы, принцип работы, кинематика.

40. Общие сведения о шлифовально-доводочных, хонинговальных, суперфинишных, притирочных и других станках шлифовальной группы.

41. Методы нарезания зубчатых колес. Классификация зубообрабатывающих станков.

42. Зубодолбёжный станок типа 5140. Назначение, основные механизмы, движения и наладка станка.

43. Зубофрезерный станок типа 5М32. Назначение, основные узлы, принцип работы, при нарезании цилиндрических и червячных зубчатых колёс, настройка кинематических цепей.

44. Общие сведения о многоцелевых станках: назначение, компоновки, системы координат, используемые устройства ЧПУ.

45. Механизмы автоматической смены инструментов. Разновидности инструментальных магазинов и манипуляторов. Накопители заготовок.

46. Многоцелевой станок ИР500МФ4. Назначение, основные узлы, принцип работы конструкции механизмов станка.

47. Агрегатные станки. Назначение. Принцип агрегатирования. Основные узлы агрегатных станков.

48. Силовые головки. Силовые и поворотные столы.

49. Определение, назначение, область применения станочных автоматических линий.

50. Гибкие производственные модули и роботизированные технологические комплексы (РТК).

51. Гибкие производственные системы (ГПС).
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