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Предисловие

Данная рабочая тетрадь, предназначена для студентов дневного отделения ВЭТК, обучающихся по специальности 15.02.08 Технология машиностроения, для углубленного изучения ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. 
Рабочая тетрадь включает 12 работ, а также приложение в виде комплекта технологической документации на три разнохарактерные детали. Каждая работа по своей структуре соответствует оформлению пояснительной записки курсовой работы и выпускной квалификационной работы.
Работы разработаны как сквозное задание по ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин и максимально приближены по своему содержанию к будущей профессиональной деятельности техника.
Студентам предлагается изучить полный комплект технологичной документации применяемой в настоящее время на производстве.
Данное пособие можно использовать при курсовом и дипломном проектировании по ПМ 03, ПМ 01.
После выполнения работ преподаватель оценивает знания и умение студентов.
Все работы должны быть выполнены и защищены в сроки, определенные календарным планом преподавателя и графиком учебного процесса.
Студенты, не получившие зачет, к экзамену не допускаются.
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В настоящее время машиностроение является важной отраслью промышленности. Ведущую роль в самом машиностроении играет станкостроительная промышленность, производящая средства производства для машиностроительных заводов.
Создание материально-технической базы как главной задачи на современном этапе - является всемерное повышение эффективности общественного труда и улучшение качества вышеуказанной продукции за счет лучшего использования имеющейся техники, внедрения передовой технологии и организации труда.
Эффективность производства, его технический прогресс, качество выпускаемой продукции во многом зависят от опережающего развития производства, нового оборудования, машин, станков и аппаратов, обеспечивающих решение технических вопросов и экономическую эффективность технологических и конструкционных разработок.
Значение этих вопросов при подготовке квалифицированных специалистов производства, полностью овладевших инженерными методами проектирования производственных процессов - очевидно. В связи с этим в учебном процессе профессиональных образовательных организаций значительное место отводится самостоятельным работам, выполняемым студентами старших курсов, таким, как курсовое проектирование по технологии машиностроения, дипломный проект.
При выполнении работ по ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин особое внимание уделяется самостоятельному творчеству студента с целью развития его инициативы в решении технологических задач.
Основная задача при этом заключается в том, чтобы при изучении ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин студенты закрепили полученные знания по дисциплине Технология машиностроения, Процессы формообразования, Материаловедения  и научились разрабатывать  технологическую документацию по ЕСТД.
Процесс изучения ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин направлен на формирование следующих компетенций у студента:
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.
ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.
ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.

            Техник должен обладать профессиональными компетенциями, соответствующими основным видам профессиональной деятельности:
             1. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин.
             ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей.
             ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.
             ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции.
             ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.
             ПК 1.5. Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей. 
            2. Участие в организации производственной деятельности структурного подразделения.
            ПК 2.1. Участвовать в планировании и организации работы структурного подразделения.
            ПК 2.2. Участвовать в руководстве работой структурного подразделения.
            ПК 2.3. Участвовать в анализе процесса и результатов деятельности подразделения.
            3. Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля.
            ПК 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
             ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
             Рабочая тетрадь по ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин составлена в соответствии с требованиями ФГОС по специальности 15.02.08 Технология машиностроения (базовая подготовка). 
Количество часов на освоение рабочей программы ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин и УП.01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин:
максимальная учебная нагрузка обучающегося – 192 часов, в том числе:
обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося –  128  часов;
самостоятельная работа обучающегося –  64 часов.
            Каждый студент должен серьезно и творчески подойти к изучению МДК.01.01., УП.01.01.
             Данная рабочая тетрадь поможет студентам овладеть знаниями и умениями, необходимыми для проектирования технологических процессов.




Работа №1 Анализ детали "Вал"  №35-       на технологичность


1.1 Качественный анализ детали на технологичность
1.1.1  Описание и технический анализ детали Вал № 35 - 
Деталь_________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Таблица 1.1.1 - Химический состав
	Марка стали
	Содержание элементов в %

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	



Таблица 1.1.2 - Механические свойства стали
	Марка стали
	Предел прочности
	Предел текучести
	Относи-тельное удлинение
	Относи-тельное сужение
	Твердость по Бринелю
	Удельная вязкость

	
	

	

	
, %
	
, %
	НВ
	


	
	
	
	
	
	
	


____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
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Рисунок 1.1 - Эскиз детали

Таблица 1.1.3 - Исходные данные о поверхности детали
	№ поверхности
	Квалитет JT
	Шероховатость
	Унификация
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1.2 Количественная отработка детали на технологичность
1.2.1 Коэффициент унификации конструктивных элементов:

                                                                                                                      (1)
где - число унифицированных элементов детали;
- общее число конструктивных элементов детали.



=      > 0,6 – деталь ___ технологична
1.2.2 Коэффициент точности обработки

Таблица 1.1.4 - Исходные данные для определения коэффициента точности
	JT
	Ti
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	Пi
	
	
	
	
	
	
	
	
	




                                                                                                                  (2)

                                                                                                            (3)
где - средний квалитет точности детали;
Ti – квалитет точности;
Пi – число поверхностей детали одинакового квалитета;
К.т.ч. – коэффициент точности обработки.



                                 	 к.т.ч. > 0,6
 							> 0,6 – деталь весьма ___ точная.
1.2.3 Коэффициент шероховатости
Таблица 1.1.5 - Исходные данные для определения коэффициента шероховатости
	[image: ]
	Rai
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	mi
	
	
	
	
	
	
	



                                                                                                                 (4)

                                                                                                        (5)



где Racc- средний коэффициент шероховатости детали;

- параметр шероховатости;

- количество поверхностей с одинаковым параметром шероховатости.




            	    > 0,16
> 0,16 – деталь относится к ___ трудно обрабатываемым
1.2.4 Коэффициент использования материала
К.И.М. для ____________=____.

Вывод:________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
         

Работа № 2 Анализ детали "Втулка"  №35-       на технологичность


2.1 Качественный анализ детали на технологичность
2.1.1  Описание и технический анализ детали Втулка № 35 - 
Деталь_________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Таблица 2.1.1 - Химический состав
	Марка стали
	Содержание элементов в %

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	



Таблица 2.1.2 - Механические свойства стали
	Марка стали
	Предел прочности
	Предел текучести
	Относи-тельное удлинение
	Относи-тельное сужение
	Твердость по Бринелю
	Удельная вязкость

	
	

	

	
, %
	
, %
	НВ
	


	
	
	
	
	
	
	


_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
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Рисунок 2.1.1 - Эскиз детали

Таблица 1.3 - Исходные данные о поверхности детали
	№ поверхности
	Квалитет JT
	Шероховатость
	Унификация

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	

	5
	
	
	

	6
	
	
	

	7
	
	
	

	8
	
	
	

	9
	
	
	

	10
	
	
	

	11
	
	
	

	12
	
	
	

	13
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



2.2 Количественная отработка детали на технологичность
2.2.1 Коэффициент унификации конструктивных элементов по формуле (1):



=      > 0,6 – деталь ___ технологична
2.2.2 Коэффициент точности обработки

Таблица 2.1.4 - Исходные данные для определения коэффициента точности
	JT
	Ti
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	Пi
	
	
	
	
	
	
	
	
	






                                 	 к.т.ч. > 0,6

 							> 0,6 – деталь весьма ___ точная.


2.2.3 Коэффициент шероховатости
Таблица 2.1.5 - Исходные данные для определения коэффициента шероховатости
	[image: ]
	Rai
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	mi
	
	
	
	
	
	
	


.




            	    > 0,16
> 0,16 – деталь относится к ___ трудно обрабатываемым
2.2.4 Коэффициент использования материала
К.И.М. для ____________=____.

Вывод:__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________



Работа № 3 Анализ детали "Плита"  №35-       на технологичность


3.1 Качественный анализ детали на технологичность
3.1.1  Описание и технический анализ детали Плита № 35 - 
Деталь_________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Таблица 3.1.1 - Химический состав
	Марка стали
	Содержание элементов в %

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	



Таблица 3.1.2 - Механические свойства стали
	Марка стали
	Предел прочности
	Предел текучести
	Относи-тельное удлинение
	Относи-тельное сужение
	Твердость по Бринелю
	Удельная вязкость

	
	

	

	
, %
	
, %
	НВ
	


	
	
	
	
	
	
	


_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________
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Рисунок 3.1.1 - Эскиз детали




Таблица 3.1.3 - Исходные данные о поверхности детали
	№ поверхности
	Квалитет JT
	Шероховатость
	Унификация

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	

	5
	
	
	

	6
	
	
	

	7
	
	
	

	8
	
	
	

	9
	
	
	

	10
	
	
	

	11
	
	
	

	12
	
	
	

	13
	
	
	

	14 -15
	
	
	

	16
	
	
	

	17
	
	
	

	18
	
	
	

	19
	
	
	

	20, 21, 22
	
	
	

	23, 24, 25
	
	
	



3.2 Количественная отработка детали на технологичность
3.2.1 Коэффициент унификации конструктивных элементов:



=      > 0,6 – деталь ___ технологична
3.2.2 Коэффициент точности обработки

Таблица 3.1.4 - Исходные данные для определения коэффициента точности
	JT
	Ti
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	Пi
	
	
	
	
	
	
	
	
	






                                 	 к.т.ч. > 0,6
 							> 0,6 – деталь весьма ___ точная.
3.2.3 Коэффициент шероховатости
Таблица 3.1.5 - Исходные данные для определения коэффициента шероховатости
	[image: ]
	Rai
	
	
	
	
	
	
	

	Число поверхностей
	mi
	
	
	
	
	
	
	






            	    > 0,16
> 0,16 – деталь относится к ___ трудно обрабатываемым
3.2.4 Коэффициент использования материала
К.И.М. для ____________=____.

Вывод:________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________  


































Работа № 4 Выбор и обоснование метода получения заготовки для детали "Вал"  №35-    
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________  


Работа № 5 Выбор и обоснование метода получения заготовки для детали "Втулка"  №35-
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________        


Работа № 6 Выбор и обоснование метода получения заготовки для детали "Плита"  №35-  
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________       


Работа № 7 Расчет припусков и межоперационных размеров  для детали "Вал"  №35-    

7.1  Определение припусков табличным  методом:
7.1.1 Определение массы детали:

             ,                                 (6)
где γ-удельный вес стали 0,0078 кг/см3;
D1,D2, …, Dn- диаметральные размеры шеек вала;
L1, L2, …, Ln – линейные размеры шеек вала.





7.1.2 Выбор метода получения заготовки
Принимаем метод получения заготовки – штамповка

7.1.3 Определение массы заготовки по формуле (7): 
                                                      Мп.р.=Мд  Кр,                                                          (7)
где Мп.р.- расчетная масса поковки, кг;
Мд- масса детали, кг;
Кр– расчетный коэффициент.
Кр=						                  [  , стр     , табл.     ]
Мп.р.=	              =		кг.
7.1.4 Определение сложности штамповки:

                                 ,                                                                                     (8)
где С – сложность штамповки;
Qп.ф. – масса простой фигуры.
Dmax – максимальный размер детали в поперечном отношении;
Lmax – максимальный размер детали в продольном отношении.

                                  ,                                                               (9)






Принимаем С	_, так как ___<С_<__		[  , стр     , табл.     ]
7.1.5 Определение жесткости детали


			                             <10, поэтому деталь «          » жесткая.

7.1.6 Определение класса точности изготовления заготовки:
Принимаем  Т_                                                                            [  , стр     , табл.     ]
7.1.7 Определение группы стали:
Принимаем –М_                                                                          [  , стр     , табл.     ]
7.1.8 Определение исходного индекса:
Принимаем исходный индекс – __.                                          [  , стр     , табл.     ]
7.1.9 Определение припуска на диаметральные размеры:

Таблица 7.1 - Припуски на диаметральные размеры                 [  , стр     , табл.     ]
	Обрабатываемые поверхности
	Припуск, мм
	Допуск, мм
	Размеры заготовки

	
	
	В.Д.(+)
	Н.Д.(-)
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	



7.1.10 Определение припуска на линейные размеры
[image: ]




Рисунок 7.1 - Припуски на линейные размеры



Таблица 7.2 - Припуски и операционные размеры
	Наименование операций по поверхностям обработки
	Припуск на диаметр
	Операционный
размер
	Допуск
	Класс шерохо-ватости

	1
	2
	3
	4
	5

	Поверхность

	Заготовительная
	
	
	
	

	Черновая
	
	
	
	

	Чистовая
	
	
	
	

	Шлифовальная
	
	
	
	

	Поверхность

	Заготовительная
	
	
	
	

	Черновая
	
	
	
	

	Чистовая
	
	
	
	

	Шлифовальная
	
	
	
	

	Поверхность 

	Заготовительная
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Поверхность 

	Заготовительная
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


            7.2  Определение припуска расчетно-аналитическим методом
Порядок обработки:
	Заготовительная
	
	
	
	

	Черновая
	
	
	
	

	Чистовая
	
	
	
	

	Шлифовальная
	
	
	
	


Поверхность ______________________

Расчет припусков производим по формуле:


           	,                                                        (10)

где - высота неровностей профиля по десяти точкам, полученная на предшествующем переходе;

- глубина дефектного поверхностного слоя, полученного на предшествующем переходе (обезуглероженный или отбеленный слой);

- суммарные отклонения формы и расположения поверхностей, полученные на предшествующем переходе;

- погрешность установки заготовки на выполняемом переходе.


Примечание: при плоском и бесцентровом шлифовании и во всех случаях когда установочная база совпадает с измерительной, из формулы исключается погрешность установки.
С учетом примечания формула (10) примет вид:

                                 .                                                        (11)
7.2.1 Определение минимального значения припуска для чернового точения:

                                         ,                                                                 (12)

где - общая кривизна вала, мм;

-погрешность центровки поковки, мм.
Общая кривизна вала определена по формуле   (13):

                                                ,                                                                 (13)
где L- общая длина вала, мм;
к – удельное значение кривизны, мкм/мм.
к=3мкм/мм							[  , стр     , табл.     ]


Погрешность центровки поковки определяется по формуле (14)

                                                        ,                                                  (14)

где =______мм – допуск на диаметральный размер базовой поверхности заготовки, использованной при зацентровке, мм.
        Подставим  найденные значения в формулу (12): 






Определение качество поверхности заготовки:
Rz=___   мкм = ____мм
Т =____  мкм = ____мм

Подставив найденные значения в формулу (11) и определим значение чернового припуска:

        

7.2.2 Определение минимального значения припуска для чистового точения:

                                           ,                                                              (15)
где Ку – для чернового точения равен 0,06.			 [  , стр     , табл.     ]
Rzчер =  ____ мм;

Тчер =  _____ мм,							[  , стр     , табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (11) и определим значение чистового припуска:


        

7.2.3 Определение минимального значения припуска для шлифования:

   
где Ку – для чернового точения равен 0,05.
Rzчист = _____мм
Тчист = ______мм						[  , стр     , табл.     ]



   

7.2.4 Определение общего припуска

                                                                      (16)
[image: ]
Рисунок 7.2 - Схема расположения припусков и допусков (таблица 7.3)
	Технолог. переходы обраб. пов-ти


	Элементы припуска
	Расчетный припуск 2Zmin, мм
	Расчетный размер dр
	
Допуск , мм
	Предельный размер, мм
	Предельные значения припусков, мм

	
	Rz
	T
	


	
	
	
	dmin
	dmax
	Пр. 2Zmin
	Пр. 2Zmax

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	Загото-вительная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ток. черновая
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ток. чистовая
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Шлифо-вальная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Таблица 7.3 - Расчет припусков аналитическим методом
Проверка	________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________Вывод:  ______________________________________________________________
___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Работа № 8 Расчет припусков и межоперационных размеров  для детали "Втулка"  №35-  
8.1 Определение припусков табличным методом

8.1.1 Определение метода получения заготовки
Принимаем метод получения заготовки -  литье под давлением.

8.1.2 Определение массы заготовки

                                                                                                                    (17)
зная массу детали из формулы (17) определяем массу заготовки

                                                                                                                    (18)

-коэффициент использования материала, для литья под давлением равен ______


      
8.1.3 Определение жесткости детали
Деталь считается жесткой, так как относится к деталям типа «Втулка».

8.1.4 Определение степени точности поверхностей отливки
Принимаем ______ степень точности, [    ,стр.     ,табл.        ].

           8.1.5 Определение ряда припусков на обработку заготовок
 Принимаем пятый ряд припусков, [    ,стр.     ,табл.        ].
         8.1.6 Определение припусков и допусков на диаметральные размеры
Таблица 8.1- Расчет общего припуска и размера заготовки
	
Обрабатываемые
поверхности
	
Припуск, мм
	    Допуск, мм

	
Размеры заготовки,
мм

	
	
	ВД(+)
	НД(-)
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


  
8.1.7 Определение припусков на линейные размеры


[image: ]

Рисунок 8.1- Схема детали
8.1.8 Определение межоперационных припусков
Таблица 8.1- Припуски и операционные размеры
	Наименования операций по пов-тям обработки
	Припуск на диаметр
	Операционный 
размер
	Допуск
	Класс шероховатости

	Поверхность ________________________

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Поверхность ________________________ 

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Поверхность ____________________

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Поверхность _____________________

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	







8.2 Определение припуска расчетно-аналитическим методом
    Порядок обработки:
	

	
	
	
	
	




              Расчет припусков производим по формуле  (11): 
                                                     
8.2.1 Определение минимального значения припуска для чернового точения

                                                                                                 (19)

где     - общая кривизна отливки, мм
          ∆к- удельное коробление отливки, мкм на 1 мм длины      [   , стр.       ,табл.      ]                                     L- наибольший размер заготовки, мм
Отклонение формы по формуле (19)

                                                                         
Определение качества поверхности заготовки
Rz= _______ мкм = __________ мкм
Т = ________ мкм                                                                        [     ,стр.          ,табл.       ]
Определение погрешности установки детали в приспособлении

                                                                                                            (20) 
  [      ,стр.           ]  
εз – погрешность закрепления заготовки в приспособлении,
         εб – погрешность базирования.
          εб=___________,                                                           [      ,стр.     , табл.        ]  
          εз=_______________мм   
[      , стр.              ,табл.            ]  


 поэтому                 
 Подставив найденные значения в формулу (11) определим значение чернового припуска

                                   


8.2.2 Определение минимального значения припуска для чистового точения

                                                                
   где Ку – для чистового точения равно ________   [     , стр.       , табл.      ]
   Rzчер = ___________ мм;
   Тчер = _____________ мм, [    ,стр.   , табл.     ]
    Подставив найденные значения в формулу (11) определим значение чистового припуска

 

8.2.4 Определение общего припуска по формуле (16):

                                                                                      

Таблица 8.2 -  Расчет припусков аналитическим методом
	Технолог. переходы обраб. пов.

	Элементы припуска
	Расчетный припуск 2Zmin, мм
	Расчетный размер dр
	
Допуск , мм
	Предельный размер, мм
	Предельные значения припусков, мм

	
	Rz
	T
	

	ε
	
	
	
	dmin
	dmax
	Пр. 2Zmin
	Пр. 2Zmax

	1
	2
	3
	4
	
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	




8.2.5 Проверка: ______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Вывод: ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
[image: ]
Рисунок 8.2 - Схема расположения припусков и допусков (Таблица 8.2)

Работа № 9 Расчет припусков и межоперационных размеров  для детали "Плита"  №35-  
  
9.1  Рассчитать припуск на обработку наружного контура
 
9.1.1 Определение массы детали

                                                                         (21)

-удельный вес стали 0,0078 кг/см3;
D -диаметральные размеры 
L -линейные размеры;
Подставим в формулу значения:

                                                    



9.1.2 Выбор метода получения заготовки 
Принимаем метод получения заготовки – лист толщиной  S =_________мм







 Таблица 9.1- Определение припуска
	Обр. поверх
	Припуск
	Допуск
	Размер заготовки

	
	
	ВД(+)
	НД(-)
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	



  
9.1.2 Определение припусков на линейные размеры

[image: ]
9.1.3 Определение массы заготовки по формуле: 

                                                                                                (22)
  где Мзаг.- расчетная масса заготовки, кг;
        L-длина детали мм
        l– ширина детали мм
        S=толщина мм

Мзаг=0.0078(____________________)=___________кг

9.1.4 Определение припусков аналитическим методом

____________________________

Заготовка     Лист  ________ГОСТ103-57
                                 Сталь _____________
      








Работа № 10 Расчет режимов резания и норм времени  для детали "Вал"  №35-  
10   Расчет режимов резания и нормирование операций на деталь «Вал» №35-

Расчет режимов резания является важным этапом при разработке тех. процесса механической обработки, так как от правильности их выбора зависит производительность и экономичность разработки заданной программы.
При правильном выборе режимов резания и инструмента достигается наилучшее использование возможностей станка и режущего инструмента, а также обеспечивается повышение производительности труда и снижение себестоимости обработки.

10.1  Определение режимов резания и норм времени на операцию 005 – токарную с ЧПУ
10.1.1  Определение режимов резания и автоматического времени 2го перехода 

Сверло    ________________________________________________

10.1.1.1  Определение длины рабочего хода по формуле:
Lрх = L + y                                                                                                                   (23),
     где L – длина обрабатываемой поверхности;
у – величина врезания и перебега.
L =                                                 мм
y =                мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.1.1.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.1.1.3  Определение подачи:
S =                                                                                                      [     , стр.        ,табл.     ]

10.1.1.4  Определение стойкости:

Т =         мин                                                                                      [     , стр.        ,табл.     ]

10.1.1.5  Определение скорости резания по формуле:
V = Vтаб · K1 · K2 ·K3                                                                                                   (24),
     где Vтаб – скорость резания табличная;
K1, K2, K3,   – поправочные коэффициенты на скорость резания.
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.1.1.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле:

                                                                                                                 (25),
     где D – диаметр обрабатываемой поверхности.
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин              [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле:

                                                                                                              (26)
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

10.1.1.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле:

                                                                                                           (27)
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та2:


  ----------------=           мин.

10.1.2  Определение режимов резания и автоматического времени 1го перехода 

Резец    ________________________________________________

10.1.2.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                           [   , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.1.2.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.1.2.3  Определение черновой подачи:
S =                                                                                               [    , стр.        ,табл.     ]
10.1.2.4  Определение подачи СПИД:
SСПИД =                                                                                        [    , стр.        ,табл.     ]

10.1.2.5  Определение стойкости:

Т =         мин                                                                                [      , стр.        ,табл.     ]

10.1.2.6  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.1.2.7  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин           [   , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
10.1.2.8 Проверка принятых режимов резания по мощности станка по формуле:
Nрез≤1.2 Nэ.д. η                                                                                                             (28).
     где Nэ.д – мощность электродвигателя станка;
η – КПД;
Nрез. – мощность резания.
Nрез.=Nтаб.  Kn                                                                                                            (29).           
Nтаб =            кВт; Kn =                                                              [     , стр.         , табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (), определим Nрез.:
Nрез. = ________________________
_________≤ 1,2  _________  0,85
_______ < ______ – выбранные режимы резания ______________ произвести обработку.

10.1.2.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та1:


  ----------------=           мин.


10.1.3 Определение режимов резания и автоматического времени 3го перехода 

Резец ____________________________________________________________

10.1.3.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                          [  , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.1.3.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.1.3.3  Определение  чистовой подачи:
Sz =                                                                                             [   , стр.        ,табл.     ]
10.1.3.4  Определение стойкости :

Т =         мин                                                                               [   , стр.        ,табл.     ]

10.1.3.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.1.3.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                      
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин         [     , стр.        ,табл.     ]
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

10.1.3.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та3:

   ----------------------=                 мин.

10.1.4  Определение режимов резания и автоматического времени 4го перехода 

Резец_____________________________________________________________

10.1.4.1  Определение  длины  рабочего хода по формуле (23):
L =             мм
y =                 мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx = 4,1+2 = 6,1 мм
10.1.4.2  Определение глубины резания:

                             мм.
10.1.4.3  Определение подачи :                                                                              
S =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.4.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =         мин.                                                                              [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.4.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =               м/мин; K  =         ;  K  =              ; K  =                                      
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V = ___ · __ · ___ ∙ ___ = ____ м/мин                                          
10.1.4.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nп = _______ об/мин [   , стр.    ,табл.     ]
10.1.4.7  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
10.1.4.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та4:

мин.

10.1.5  Определение режимов резания и автоматического времени 5го перехода

Резец________________________________________________________________

10.1.5.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
10.1.5.2  Определение глубины резания:

 мм
10.1.5.3  Определение подачи :                                                                              
S =                      мм/об                                                                     [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.5.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.5.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; K =          ;  K =          ; K =                            [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
10.1.5.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.5.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
10.1.5.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та5:


------------     =          мин.

10.1.6  Определение режимов резания и автоматического времени 6го перехода 

Резец______________________________________________________

10.1.6.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
10.1.6.2  Определение глубины резания:

               мм
10.1.6.3  Определение подачи:                                                                              
S =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.6.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                          [     , стр.        ,табл.     ]
10.1.6.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; K =     ;  K =          ; K =                            [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
10.1.5.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ] 
10.1.6.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
10.1.6.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та6:


------------     =          мин.


10.1.7  Определение автоматического времени на операцию по формуле:
Та=Та1+Та2+Та3+Та4....+....+Таn                                                                            (30).
Та = ________________________________________________________=           мин

10.1.8 Определение основного времени на операцию по формуле (31):
                То = Та+ Тва                                                                                              (31)

Тва - вспомогательное автоматическое время
Тва = (0,06+ 0,04 + 0,02)·___ +0,1= ________ мин                     [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (31), определяем То
То = ___________ + __________ = _________ мин.

10.1.9  Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле :

Тв=(Твуст + Твупр + Твизм  К)  Кtв                                                                     (32).
     где Твуст – вспомогательное время на установку и снятие детали;
Твупр – вспомогательное время на управление станком;
Твизм – вспомогательное  время на измерение;
К – коэффициент периодичности измерений;
Кtв – коэффициент на вспомогательное время.
Твуст= ____________ мин                                                                      
Твуст= ____________ мин                                                           [     , стр.        ,табл.     ]
Твупр = 0,04 + 0,03 + 0,04 + 0,5 +(0,15 ------) + 0,04  ____ = ______ мин 
 [     , стр.        ,табл.     ]
Выбор мерительного инструмента на операцию 005:
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
 Твизм = ______________________________________________________ = _____ мин   
    [     , стр.        ,табл.     ]
К = 0,3                                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Твизм  К = ______  0,4 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Кtв = 0,87 мин
Тв = (_____+ _____)  0,87 = ____________ мин

10.1.10  Определение штучного времени на операцию по формуле (33):
Подставив найденные значения в формулу (), определим Тшт:

мин.

10.1.11  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 2 + (0,8 __)+3 + 4 + (0,5  ___) + 1,3 + 1,0 + (0,4 ___) + ______ = _______ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]

10.2  Определение режимов резания и норм времени на операцию 010 - токарную с ЧПУ
10.2.1  Определение режимов резания и автоматического времени 2го перехода 

Сверло    ________________________________________________

10.2.1.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.2.1.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.2.1.3  Определение подачи:
S =                                                                                                     [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.1.4  Определение стойкости:

Т =         мин                                                                                     [     , стр.        ,табл.     ]

10.2.1.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.2.1.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                       
             Подставив найденные значения в формулу (3), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин             [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
                                                                                                                    
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

10.2.1.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та2:


  ----------------=           мин.

10.2.2  Определение режимов резания и автоматического времени 1го перехода 

Резец    ________________________________________________

10.2.2.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.2.2.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.2.2.3  Определение черновой подачи:
S =                                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.2.4  Определение подачи СПИД:
SСПИД =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]

10.2.2.5  Определение стойкости:
Т =         мин                                                                                       [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.2.6  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.2.2.7  Определение частоты вращения шпинделя по формуле:
                                                                                                                       
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин           [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
10.2.2.8 Проверка принятых режимов резания по мощности станка по формуле (28), (29):
Nтаб =            кВт; Kn =                                                              [     , стр.         , табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (28), (29) определим Nрез.:
Nрез. = ________________________
_________≤ 1,2  _________  0,85
_______ < ______ – выбранные режимы резания ______________ произвести обработку.

10.2.2.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
                                                                                                                 
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та1:


  ----------------=           мин.


10.2.3 Определение режимов резания и автоматического времени 3го перехода 

Резец ____________________________________________________________

10.2.3.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                              [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
10.2.3.2  Определение  глубины резания:

                      мм
10.1.2.3  Определение  чистовой подачи:
Sz =                                                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.3.4  Определение стойкости :

Т =         мин                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]

10.2.3.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
10.2.3.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                      
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин             [     , стр.        ,табл.     ]
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

10.2.3.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та3:

   ----------------------=                 мин.

10.2.4  Определение режимов резания и автоматического времени 4го перехода 

Резец_____________________________________________________________

10.2.4.1  Определение  длины  рабочего хода по формуле (23):
L =             мм
y =                 мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx = ___+__ =_____ мм
10.2.4.2  Определение глубины резания:

                             мм.
10.2.4.3  Определение подачи :                                                                              
S =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.4.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =         мин.                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.4.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =               м/мин; K  =         ;  K  =              ; K  =                                      
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V = ____ · __ · ___ ∙ ____ = ______ м/мин                                          
10.2.4.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nп = ____ об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
10.2.4.7  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
10.2.4.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та4:

мин.


10.2.5  Определение автоматического времени на операцию по формуле (30):
Та = ________________________________________________________=           мин

10.2.6 Определение основного времени на операцию по формуле (31):
Тва = (0,06+ 0,04 + 0,02)·___ +0,1= ________ мин                    [     , стр.        ,табл.     ]
То = ___________ + __________ = _________ мин.

10.2.7 Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):
Твуст= ____________ мин                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
Твупр = 0,04 + 0,03 + 0,04 + 0,5 +(0,15 ------) + 0,04  ____ = ______ мин 
 [     , стр.        ,табл.     ]
Выбор мерительного инструмента на операцию 010:
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________            Твизм = ______________________________________________________ = _____ мин   
    [     , стр.        ,табл.     ]
К = 0,3                                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Твизм  К = ______  0,4 = _______ мин < То, поэтому в формуле () не учитывается.
Кtв = 0,87 мин
Тв = (_____+ _____)  0,87 = ____________ мин

10.2.8  Определение штучного времени на операцию по формуле (33):
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.

10.2.9  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 2 + (0,8 __)+3 + 4 + (0,5  ___) + 1,3 + 1,0 + (0,4 ___) + ______ = _______ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     
10.3  Определение режимов резания и норм времени на операцию 015 – шлицефрезерную

Фреза______________________________________________________________

10.3.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
У=_______мм			[   , стр.     , табл.          ]
Подставив найденные значения в формулу (23), определим
 Lрх=_____+____=_______мм
10.3.2 Определение глубины резания
t=__________мм
10.3.3 Определение подачи
S0=_________мм/об			[   , стр.     , табл.          ]
Корректируем по паспорту станка и получаем sопасп = _______ об/мин
 [     , стр.        ,табл.     ]

10.3.4 Определим скорость резания по формуле (24)
Vтаб=_______м/мин; Кv =____
Подставив найденные значения в формулу (24), определим
V=______·_______=___м/мин	[   , стр.     , табл.          ]
Стойкость Тр=400 мин						[  , стр.   табл.  ]
10.3.5 Определение числа оборотов фрезы по формуле (25):

n=об/мин

Корректируем по паспорту станка и получаем nп = ______ об/мин [   , стр.      ,табл.     ]
10.3.6  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
10.3.7 Определение основного времени на операцию по формуле :

		 (
 
)То=                                                    (34)
где: z- число зубьев которые необходимо нарезать;
ε- количество заходов фрезы;
q- количество одновременно обрабатываемых деталей.
Подставив найденные значения в формулу (34), определим

Томин
10.3.8 Определение вспомогательного времени по формуле (32)
Тв уст=_____ мин
Тв оп=______ мин 							[     , стр.    , табл.         ]

Мерительный инструмент на 015 операцию:
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Тв изм= ____________________________     =__________мин
Твизм  К = ______  0,3 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.

Подставив найденные значения в формулу (32), определим
Тв=______+__________=________ мин
10.3.9 Определение штучного времи на операцию по формуле (33):

от Топ							[     , стр.    , табл.         ]
Подставив найденные значения в формулу (33), определим

Тшт.=мин
10.3.10 Определение подготовительно-заключительного времени:
Тпз=20мин								[     , стр.    , табл.         ]

10.4  Определение режимов резания и норм времени на операцию 020 – шпоночно-фрезерную

Фреза______________________________________________________________

10.4.1 Определение продольного и поперечного перемещения фрезы 
Lрх поп= 
Lрх =Lп-dф=
10.4.2 Определение припуска при обработки маятниковой подачей t=0.5мм
10.4.3 Определение числа проходов при обработке маятниковой подачей


10.4.4 Определение режимов резания
Примем  Sм пр=	 мм/мин			[   , стр.     , табл.          ]	
Sм пр п =	 мм/мин
V=		 м/мин [   , стр.     , табл.          ]

10.4.5 Определение числа оборотов фрезы по формуле (25):

n=об/мин

Корректируем по паспорту станка и получаем nп = ____ об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
10.4.6  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.

10.4.6 Определение основного времени на операцию:

Т0=	(35)
Подставив найденные значения в формулу (35), определим

Т0 =-------+------------= 

10.4.6 Определение вспомогательного времени  по формуле (32):
Тв уст= _______мин 	[   , стр.     , табл.          ]	

Твоп=______	 мин                                               [   , стр.     , табл.          ]

Мерительный инструмент на 020 операцию:
_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Тв из=______________мин; 
Твизм  К = ______  0,3 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.

Подставив найденные значения в формулу (), определим

Тв=_________________	 мин
10.4.7 Определение штучного времени по формуле (32):
аабс=		;			аотл=			[   , стр.     , табл.          ]
Подставив найденные значения в формулу (33), определим

Тшт..=					

10.4.8 Определение подготовительно заключительного времени 
	Тпз=		 мин          [   , стр.     , табл.          ]


10.5  Определение режимов резания и норм времени на операцию 025 – сверлильную

Сверло _____________________________________________________________

10.5.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
        Y=___мм              [   , стр.     , табл.          ]

L=___мм
Подставив найденные значения в формулу (23), определим

Lрх=_________________мм
10.5.2 Определение глубины резания 


				мм

10.5.3 Определение подачи
S=			 мм/об           [   , стр.     , табл.          ]

 Корректируем по паспорту станка и получаем sопасп = _______ об/мин
          [   , стр.     , табл.          ]
 10.5.4 Определение стойкости режущего инструмента:
Тст=				          [   , стр.     , табл.          ]
					
10.5.5 Определение скорости резания по формуле (24):
         Vтабл =		 м/мин 				[   , стр.     , табл.          ]
	
К1=		;	К2=	;	К3=	
Подставив найденные значения в формулу (24), определим

        V=__________________________	 м/мин  

10.5.6 Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):


				об/мин

Принимаем по паспорту nn=		 об/мин           [   , стр.     , табл.          ]

10.5.7 Определение фактической скорости резания по формуле (26):


				м/мин

10.5.8 Проверка принятых режимов резания по формуле (28), (29):
Nрез=								
Nрез≤1,2·Nдв·η
        ≤
                  ≤		– выбранные режимы резания _____________ обрабатывать заготовку 
10.5.9 Определение основного времени перехода по формуле (30)


Т0=

10.5.10  Определение вспомогательного времени на операцию
Тв уст= ___________мин   [   , стр.     , табл.          ]
Твоп=	____________________________________________________________
[   , стр.     , табл.          ]
Мерительный инструмент на 025 операцию:
____________________________________________________________________
____________________________________________________________________
Тв изм=___________________
[   , стр.     , табл.          ]
Твизм  К = ______  0,3 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.

Подставив найденные значения в формулу (32), определим

Тв =_________________________________________________
10.5.11 Определение штучного времени:
Подставив найденные значения в формулу (33), определим

Тшт..=___________________________________________________

10.5.12  Определение подготовительно заключительного времени 
Тп.з= _______________мин [   , стр.     , табл.          ]


10.6  Определение режимов резания и норм времени на операцию 030 – круглошлифовальную

Шлифовальный круг _________________________________________________

10.6.1  Определение длины рабочего хода:

мм.
10.6.2   Определение скорости шлифовального круга:

м/сек.
10.6.3   Определение частоты вращения шлифовального круга по формуле (25):

Подставив найденные значения в формулу (25) определим :

об/мин.

Принимаем по паспорту станка об/мин.
10.6.4  Определение скорости вращения детали:
Vд= ___________ м/мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                 
10.6.5  Определение частоты вращения детали по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nд = _____ об/мин                        	10.6.6  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
10.6.7  Определяем минутную подачу по формуле:

;                                                                                         (36)

                                                                                          (37)

       где – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала и скорости круга;

– коэффициент, зависящий от припуска на сторону, точности обработки и характера отверстия;

– коэффициент, зависящий от диаметра круга, количества кругов и характера поверхности.

= __________ мм/мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                     

= __________ мм/мин                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                           



= ____; = ___________; =_____________  [     , стр.        ,  табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (36), (37), определим                                                                                

мм/мин.

 мм/мин.
10.6.8  Определение времени на  выхаживание:

мин               [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                      
10.6.9  Определение слоя, снимаемого при выхаживании:

= _________ мм                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                   
10.6.10  Определение основного времени по формуле:

                                                                                             (38),

     где – величина предварительного припуска;

– величина окончательного припуска;


, – минутная поперечная и окончательная подачи;

– время выхаживания.

;                                                                                             


а- припуск на шлифование на одну сторону
а = ___________ мм                                                                                                        

мм;

мм.

Подставив полученные значения в формулу (38), определим :

мин.
10.6.11  Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле ():
Твуст = _______ мин                                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               
Твупр = _____________= ______ мин                  [     , стр.        ,  табл.      ].                                        
Мерительный инструмент на 030 операцию:
______________________________________________________________________
______________________________________________________________________
______________________________________________________________________
Твизм = _____ мин                 [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                 
К = 0,3                                                                                                                  
Твизм  К = _____  0,3 = ______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Подставив полученные значения в формулу (32), определим:
Тв = ___ + ____= _______ мин.
10.6.12  Определение технологического времени на операцию по формуле:

                                                                                                           (39),

     где – время на одну правку;

– основное время;

– стойкость круга.

= __________ мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                    

= _________ мин

= 33 мин                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (39), определим :

мин.
10.6.13  Определение штучного времени на операцию по формуле (33): 

                                       [     , стр.        ,  табл.      ].                                                              

                                        [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.
10.6.14  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 1 + 10 + 6 = 24 мин              [     , стр.        ,  табл.      ].                                                             


10.7  Определение режимов резания и норм времени на операцию 035 – круглошлифовальную

Шлифовальный круг _________________________________________________

10.7.1  Определение длины рабочего хода:

мм.
10.7.2   Определение скорости шлифовального круга:

м/сек.
10.7.3   Определение частоты вращения шлифовального круга по формуле (25):

Подставив найденные значения в формулу (25) определим :

об/мин.

Принимаем по паспорту станка об/мин.
10.7.4  Определение скорости вращения детали:
Vд= ___________ м/мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                 
10.7.5  Определение частоты вращения детали по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nд = _____ об/мин                        	10.7.6  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
10.7.7  Определяем минутную подачу по формуле (36), (37):

= __________ мм/мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                     

= __________ мм/мин                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                           



= ____; = ___________; =_____________  [     , стр.        ,  табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (36), (37), определим                                                                                

мм/мин.

 мм/мин.
10.7.8  Определение времени на  выхаживание:

мин               [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                      
10.7.9  Определение слоя, снимаемого при выхаживании:

= _________ мм                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                   
10.7.10  Определение основного времени по формуле (38):
                                                                                             
а = ___________ мм                                                                                                        

мм;

мм.

Подставив полученные значения в формулу (38), определим :

мин.
10.7.11 Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):
Твуст = _______ мин                                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               
Твупр = _____________= ______ мин                  [     , стр.        ,  табл.      ].                                        
Мерительный инструмент на 035 операцию:
______________________________________________________________________
______________________________________________________________________
______________________________________________________________________
Твизм = _____ мин                 [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                 
К = 0,3                                                                                                                  
Твизм  К = _____  0,3 = ______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Подставив полученные значения в формулу (32), определим:
Тв = ___ + ____= _______ мин.
10.7.12  Определение технологического времени на операцию по формуле (39):

= __________ мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                    

= _________ мин

= 33 мин                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (39), определим :

мин.
10.7.13  Определение штучного времени на операцию по формуле (33): 

                                       [     , стр.        ,  табл.      ].                                                              

                                        [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.
10.7.14  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 1 + 10 + 6 = 24 мин              [     , стр.        ,  табл.      ].                                                             

Работа № 11 Расчет режимов резания и норм времени  для детали "Втулка"  №35-  
11   Расчет режимов резания и нормирование операций на деталь «Втулка» №35-

11.1 Определение режимов резания и норм времени на операцию 005 – токарную с ЧПУ
11.1.1  Определение режимов резания и автоматического времени 1го перехода 

Резец    ________________________________________________

11.1.1.1  Определение длины рабочего хода по формуле (32):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
11.1.1.2  Определение  глубины резания:

                      мм
11.1.1.3  Определение черновой подачи:
S =                                                                                                     [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.1.4  Определение подачи СПИД:
SСПИД =                                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]

11.1.1.5  Определение стойкости:

Т =         мин                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]

11.1.1.6  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
11.1.1.7  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин             [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
11.1.1.8 Проверка принятых режимов резания по мощности станка по формуле:
Nтаб =            кВт; Kn =                                                                [     , стр.         , табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (28), (29), определим Nрез.:
Nрез. = ________________________
_________≤ 1,2  _________  0,85
_______ < ______ – выбранные режимы резания ______________ произвести обработку.

11.1.1.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
                                                                                                                 
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та1:


  ----------------=           мин.


11.1.2 Определение режимов резания и автоматического времени 2го перехода 

Резец ____________________________________________________________

11.1.2.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
11.1.2.2  Определение  глубины резания:

                      мм
11.1.2.3  Определение  чистовой подачи:
Sz =                                                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.2.4  Определение стойкости :

Т =         мин                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]

11.1.2.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
11.1.2.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                      
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин          [     , стр.        ,табл.     ]
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

11.1.2.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та2:

   ----------------------=                 мин.

11.1.3  Определение режимов резания и автоматического времени 3го перехода 

Резец_____________________________________________________________

11.1.3.1  Определение  длины  рабочего хода по формуле (23):
L =             мм
y =                 мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx = 4,1+2 = 6,1 мм
11.1.3.2  Определение глубины резания:

                             мм.
11.1.3.3  Определение подачи :                                                                              
S =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.3.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =         мин.                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.3.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =               м/мин; K  =         ;  K  =              ; K  =                                      
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V = _____· ___ · ___· ___ = ______ м/мин                                          
11.1.3.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nп = ____ об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.3.7  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
11.1.3.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та3:

мин.

11.1.4  Определение режимов резания и автоматического времени 4го перехода

Резец________________________________________________________________

11.1.4.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.6.2  Определение глубины резания:

 мм
11.1.4.3  Определение подачи :                                                                              
S =                      мм/об                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.4.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.4.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; K =          ;  K =          ; K =                       [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
11.1.4.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.4.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
11.1.4.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та4:


------------     =          мин.

11.1.5  Определение режимов резания и автоматического времени 5го перехода 

Резец______________________________________________________

11.1.5.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
11.1.5.2  Определение глубины резания:

               мм
11.1.5.3  Определение подачи:                                                                              
S =                      мм/об                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.5.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
11.1.5.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; K =     ;  K =          ; K =                            [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
11.1.5.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин    [     , стр.        ,табл.     ] 
11.1.5.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
11.1.5.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та5:



------------     =          мин.

11.1.6  Определение автоматического времени на операцию по формуле:
Та = ________________________________________________________=           мин

11.1.7 Определение основного времени на операцию по формуле (31):
Тва = (0,06+ 0,04 + 0,02)·___ +0,1= ________ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]
То = ___________ + __________ = _________ мин.

11.1.8  Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):
Твуст= ____________ мин                                                          [     , стр.        ,табл.     ]
Твупр = 0,04 + 0,03 + 0,04 + 0,5 +(0,15 ------) + 0,04  ____ = ______ мин 
 [     , стр.        ,табл.     ]
Выбор мерительного инструмента на операцию 005:
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________                       Твизм = ________________________________________________ = _____ мин   
    [     , стр.        ,табл.     ]
К = 0,3                                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Твизм  К = ______  0,4 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Кtв = 0,87 мин
Тв = (_____+ _____)  0,87 = ____________ мин

11.1.9  Определение штучного времени на операцию по формуле (  ):
Подставив найденные значения в формулу (), определим Тшт:

мин.

11.1.10  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 2 + (0,8 __)+3 + 4 + (0,5  ___) + 1,3 + 1,0 + (0,4 ___) + ______ = _______ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]


11.2  Определение режимов резания и норм времени на операцию 010 - токарную с ЧПУ
11.2.1  Определение режимов резания и автоматического времени 1го перехода 

Резец    ________________________________________________

11.2.1.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
11.2.1.2  Определение  глубины резания:

                      мм
11.2.1.3  Определение черновой подачи:
S =                                                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
11.2.1.4  Определение подачи СПИД:
SСПИД =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]

11.2.1.5  Определение стойкости:

Т =         мин                                                                               [     , стр.        ,табл.     ]

11.2.1.6  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
11.2.1.7  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                       
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин             [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
11.2.1.8 Проверка принятых режимов резания по мощности станка по формуле (28), (29):
Nтаб =            кВт; Kn =                                                                [     , стр.         , табл.      ].
Подставив найденные значения в формулу (28), (29) определим Nрез.:
Nрез. = ________________________
_________≤ 1,2  _________  0,85
_______ < ______ – выбранные режимы резания ______________ произвести обработку.

11.2.1.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та1:


  ----------------=           мин.

11.2.2 Определение режимов резания и автоматического времени 2го перехода 

Резец ____________________________________________________________

11.2.2.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                          [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
11.2.2.2  Определение  глубины резания:

                      мм
11.1.2.3  Определение  чистовой подачи:
Sz =                                                                                              [     , стр.        ,табл.     ]
11.2.2.4  Определение стойкости :

Т =         мин                                                                                [     , стр.        ,табл.     ]

11.2.2.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; 
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
11.2.2.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
                                                                                                                      
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин           [     , стр.        ,табл.     ]
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.

11.2.2.7  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та2:


   ----------------------=                 мин.

11.2.3  Определение режимов резания и автоматического времени 3го перехода 

Резец_____________________________________________________________

11.1.3.1  Определение  длины  рабочего хода по формуле (23):
L =             мм
y =                 мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx = 4,1+2 = 6,1 мм
11.2.3.2  Определение глубины резания:

                             мм.
11.2.3.3  Определение подачи :                                                                              
S =                                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
11.2.3.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =         мин.                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
11.2.3.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =               м/мин; K  =         ;  K  =              ; K  =                                      
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V = ____ · ____ · ____ ∙ ____ = ______ м/мин                                          
11.2.3.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nп = ____ об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
11.2.3.7  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
11.2.3.8  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та3:

мин.

11.2.4  Определение автоматического времени на операцию по формуле (30):
Та = ________________________________________________________=           мин

11.2.5 Определение основного времени на операцию по формуле (31):
Тва = (0,06+ 0,04 + 0,02)·___ +0,1= ________ мин                   [     , стр.        ,табл.     ]
То = ___________ + __________ = _________ мин.

11.2.6 Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):
Твуст= ____________ мин                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Твупр = 0,04 + 0,03 + 0,04 + 0,5 +(0,15 ------) + 0,04  ____ = ______ мин 
 [     , стр.        ,табл.     ]
Выбор мерительного инструмента на операцию 010:
__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________            Твизм = ______________________________________________________ = _____ мин   
    [     , стр.        ,табл.     ]
К = 0,3                                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Твизм  К = ______  0,4 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Кtв = 0,87 мин
Тв = (_____+ _____)  0,87 = ____________ мин

11.2.7  Определение штучного времени на операцию по формуле (33):
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.

11.2.8  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 7 + 2 + (0,8 __)+3 + 4 + (0,5  ___) + 1,3 + 1,0 + (0,4 ___) + ______ = _______ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     
11.3  Определение режимов резания и норм времени на операцию 015 – внутришлифовальную

Шлифовальный круг __________________________________________________

11.3.1  Определение длины рабочего хода по формуле:

                                                                                                        (40),

где – длина шлифования;
В – ширина круга.

Подставив найденные значения в формулу () и определим :

мм.
11.3.2  Определим скорость шлифовального круга:

м/сек.
11.3.3  Определение частоты вращения шлифовального круга:

                                                                                                      (41).

Подставив найденные значения в формулу (41) определим :

об/мин.

Принимаем по паспорту станка об/мин.
11.3.4- Определение скорости вращения детали:
Vд = ____ м/мин                                                                   [     , стр.        ,  табл.      ].
11.3.5- Определяем частоту вращения детали по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nд = _______ об/мин  
 [     , стр.        ,  табл.      ].                 
11.3.6  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
11.3.7  Определение минутной подачи по формуле:

;                                                                                              (41)

;                                                                                               (42)

,	                                                                                      (43)

     где – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала и скорости круга;

– коэффициент, зависящий от припуска на сторону, точности обработки и характера отверстия.

= 0,18 мм/мин.                  [     , стр.        ,  табл.      ].

=                                                     [     , стр.        ,  табл.      ].                                                  

= 	[     , стр.        ,  табл.      ].
Подставив найденные значения в формулы (41), (42), (43) определим:

мм/мин.

 мм/мин.

 мм/мин.
11.3.8  Определение времени выхаживания:

мин.	[     , стр.        ,  табл.      ].
 11.3.9  Определение продольной подачи  круга по формуле:

	                                                                              (44)

= _______ мм/об                  [     , стр.        ,  табл.      ].

мм/об.
11.3.10  Определение поперечной подачи на двойной ход стола станка по формуле:

                                                                                                    (45).

= _______ мм/дв.ход                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               


= ____; = ______                    [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                          

Подставив найденные значения в формулу (45), определим :

мм/дв.ход.
11.3.11  Определение основного времени по формуле:

                                                                                 (46)


припуск на врезание, мм;

 припуск на предварительную обработку, мм;

 припуск на окончательную обработку, мм;

;


;                                                                                                                                	.
а - припуск на обработку отверстия на сторону, мм                                                                                                        

а=0,25мм                                                                                                        	мм;

мм;

мм.

Подставив полученные значения в формулу (46), определим :


11.3.12  Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):
Твуст = ___________ мин                           [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                       
Твупр = ___________ мин                           [     , стр.        ,  табл.      ].                
Выбор мерительного инструмента на 015 операцию:
_____________________________________________________________________
_____________________________________________________________________
Твизм = _________________________________                        мин                                                                                                   
К = 0,3                                                                                                                  
Твизм  К = ____  0,3 = ____________ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Тв = ________ + _________=_________ мин.
11.3.13  Определение технологического времени на операцию по формуле:

                                                                                                           (45),

     где – время на одну правку;

– основное время;

– стойкость круга.

= __________ мин                   [     , стр.        ,  табл.      ].                                                                                    

= _________ мин

= 33 мин                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (45), определим :

мин.
11.3.14  Определение штучного времени на операцию по формуле (33): 

                                       [     , стр.        ,  табл.      ].                                                              

                                        [     , стр.        ,  табл.      ].                                                               
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.
11.3.15  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 10 + 6 + 1 + 10 = 27 мин                          [     , стр.        ,  табл.      ].                                             

Работа № 12 Расчет режимов резания и норм времени  для детали "Плита"  №35-  
12   Расчет режимов резания и нормирование операций на деталь «Плита» №35-

12 Определение режимов резания и норм времени на операцию 005 – фрезерно-сверлильную с ЧПУ

12.1  Определение режимов резания и автоматического времени 1го перехода (контурное фрезерование фрезой Ø32 мм).

Фреза 2231-0107 Р6М5 ГОСТ 19265-73 (Ø32, z=4)

12.1.1  Определяем длину рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
12.1.2  Определение  глубины резания:

                      мм
12.1.3  Определение  подачи на зуб:
Sz =                                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.1.4  Определение стойкости фрезы:

Т =         мин                                                                                [     , стр.        ,табл.     ]

12.1.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; K4 =           ; K4 =          
  [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
12.1.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин             [     , стр.        ,табл.     ] 
Уточняем фактическую скорость резания по формуле ():
                                                                                                                    
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
12.1.7  Определение минутной подачи по формуле:

,                                                                                                             (46)

где   - подача на зуб, мм/зуб,

- количество зубьев фрезы                                                                                                                

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                             мм/мин

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.1.8  Определение фактической подачи на зуб по формуле:

                                                                                                                (47)

Подставив найденные значения в формулу (47), определим :


                                                  мм/зуб

12.1.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
                                                                                                                 
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та1:


                               мин.

12.2  Раскрепление и переустановка детали

12.3 Определение режимов резания и автоматического времени 2го перехода (контурное фрезерование фрезой Ø32 мм)

Фреза 2231-0107 Р6М5 ГОСТ 19265-73 (Ø32, z=4)




12.4 Определение режимов резания и автоматического времени 3го перехода (фрезерование поверхности фрезой Ø32 мм)

Фреза 2231-0107 Р6М5 ГОСТ 19265-73 (Ø32, z=4)

12.4.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                 мм
y =                мм                                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                                        =           мм
12.4.2  Определение  глубины резания:

                      мм
12.4.3  Определение  подачи на зуб:
Sz =                                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.4.4  Определение стойкости фрезы:

Т =         мин                                                                              [     , стр.        ,табл.     ]

12.4.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =             м/мин; K1 =           ;  K2 =            ;  K3 =            ; K4 =           ; K4 =         
   [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V =                                                                        =             м/мин                                          
12.4.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (24):
                                                                                                                      
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

                     об/мин.

Корректируем по паспорту станка  nп =              об/мин      [     , стр.        ,табл.     ]
Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                          м/мин.
12.4.7  Определение минутной подачи по формуле (46):

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                             мм/мин

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.4.8  Определение фактической подачи на зуб по формуле (47):

Подставив найденные значения в формулу (47), определим :


                                                  мм/зуб

12.4.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та3:


                               мин.

12.5  Определение режимов резания и автоматического времени 4го перехода (центрование отверстий).

Сверло 2317-0005 Р6М5 ГОСТ 14952 – 75 (Ø 2,5, D=6,3, L=4,1)

12.5.1  Определение  длины  рабочего хода по формуле (23):
L = 4,1 мм
y = 2 мм                                                                                       [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx = 4,1+2 = 6,1 мм
12.5.2  Определение глубины резания:

мм.
12.5.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо = 0,025 мм/об                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
12.5.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм = 25 мин.                                                                                    [     , стр.        ,табл.     ]
12.5.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб = 18 м/мин; Kм = 1,0;  Kст = 1,0; KL = 1,0                             [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определим скорость резания:
V = 18 · 1,0 · 1,0 ∙ 1,0 = 18 м/мин                                          
12.5.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определяем n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получаем nп = 800 об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
12.5.7  Уточняем фактическую скорость резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

м/мин.
12.5.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

мм/мин.

Принимаем по паспорту станка = 20 мм/мин.
12.5.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определим Та4:

мин.

12.6  Определение режимов резания и автоматического времени 5го перехода (сверление  двух отверстий D1).

Сверло 035-            -                ОСТ2 И20-1-80 (Ø    )

12.6.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.6.2  Определение глубины резания:

 мм
12.6.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
12.6.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
12.6.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                     [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.6.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
12.6.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.6.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу () и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.6.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та5:


------------     =          мин.

12.7  Определение режимов резания и автоматического времени 6го перехода (сверление  двух отверстий D2).

Сверло 035-            -                ОСТ2 И20-1-80 (Ø    )

12.7.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.7.2  Определение глубины резания:

 мм
12.7.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
12.7.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.7.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.7.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин  [     , стр.        ,табл.     ] 
12.6.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.7.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.7.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та6:


------------     =          мин.

12.8  Определение режимов резания и автоматического времени 7го перехода (цекование отверстия  D3 на глубину        мм).

Цековка РС -1 Р6М5 (Ø    )

12.8.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                    [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.8.2  Определение глубины резания:

      мм
12.8.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ] 
12.8.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ] 
12.8.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                     [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.8.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
12.8.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.8.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.8.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та7:


------------     =          мин.

12.9  Определение режимов резания и автоматического времени 8го перехода (сверление  отверстия D4).

Сверло 035-            -                ОСТ2 И20-1-80 (Ø    )

12.9.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.9.2  Определение глубины резания:

 мм
12.9.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
12.9.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.9.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.9.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
12.9.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.9.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.9.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та8:


------------     =          мин.


12.10  Определяем режимы резания и автоматическое время 9го перехода (расфрезерование отверстия).

Фреза 2223 - ________ Р6М5 ГОСТ 16225-81 (Ø         , z =        )

12.10.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                                                                                                                                   мм
y =         мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.10.2  Определение глубины резания:

 мм
12.10.3  Определение подачи на зуб:                                                                              
Sz =                      мм/об                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
12.10.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.10.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.10.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
12.10.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.10.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.10.9  Определение фактической подачи на зуб по формуле (47):

Подставив найденные значения в формулу (47), определим :


                                                  мм/зуб

12.10.10  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та9:


------------     =          мин.

12.11  Определение режимов резания и автоматического времени 10го перехода (зенкерование  отверстия D4).

Зенкер 035-            -               Р6М5 №1  ОСТ2 И22-1-80 (Ø       )

12.11.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.11.2  Определение глубины резания:

 мм
12.11.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                                [     , стр.        ,табл.     ]
12.11.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                              [     , стр.        ,табл.     ]
12.11.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                       [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.11.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин     [     , стр.        ,табл.     ]
12.11.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.11.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.11.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та10:


------------     =          мин.


12.12  Определение режимов резания и автоматического времени 11го перехода (зенкерование  фаски в отверстии  D4).

Зенкер РС - 2  Р6М5  (Ø       )

12.12.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.12.2  Определение глубины резания:

 мм
12.12.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
12.12.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.12.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                     [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.12.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
12.12.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.12.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.12.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та11:


------------     =          мин.

12.13  Определение режимов резания и автоматического времени 12го перехода (развертывание  отверстия D4).

Развертка РС - 3  Р6М5 (Ø       )

12.13.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.13.2  Определение глубины резания:

 мм
12.13.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                              [     , стр.        ,табл.     ]
12.13.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.13.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                       [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.13.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
12.13.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.13.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.13.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та12:


------------     =          мин.

12.14  Определение режимов резания и автоматического времени 13го перехода (сверление двух  отверстий под резьбу).

Сверло 035-            -               Р6М5   ОСТ2 И20-1-80 (Ø       )

12.14.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.14.2  Определение глубины резания:

 мм
12.14.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
12.14.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
12.14.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.14.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин   [     , стр.        ,табл.     ]
12.14.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.14.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.14.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та13:


------------ ∙ 2  =          мин.


12.15  Определение режимов резания и автоматического времени 14го перехода (зенкерование фасок в  отверстиях под резьбу).

Зенкер РС - 4   Р6М5  (Ø       )

12.15.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                   [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.15.2  Определение глубины резания:

            мм
12.15.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                           [     , стр.        ,табл.     ]
12.15.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                             [     , стр.        ,табл.     ]
12.15.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.15.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин  [     , стр.        ,табл.     ]
12.15.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.15.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.15.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та14:



------------ ∙ 2  =          мин.

12.16  Определение режимов резания и автоматического времени 15го перехода (нарезание резьбы в отверстиях).

Метчик РС - 5   Р6М5  (Ø       , S= )

12.16.1  Определение длины рабочего хода по формуле (23):
L =                мм
y =         мм                                                                                  [     , стр.        ,табл.     ]
Lpx =                             =               мм
2.16.2  Определение глубины резания:

            мм
12.16.3  Определение подачи на оборот:                                                                              
Sо =                      мм/об                                                               [     , стр.        ,табл.     ]
12.16.4  Определение стойкости режущего инструмента:
Тм =          мин.                                                                            [     , стр.        ,табл.     ]
12.16.5  Определение скорости резания по формуле (24):
Vтаб =              м/мин; Kм =     ;  Kст =          ; KL =                      [     , стр.        ,табл.     ]
Подставив найденные значения в формулу (24), определяем скорость резания:
V =      ·         ·           ·           =                м/мин.                                         
12.16.6  Определение частоты вращения шпинделя по формуле (25):
Подставив найденные значения в формулу (25), определим n:

об/мин.
Корректируем по паспорту станка и получим nп =       об/мин [     , стр.        ,табл.     ]
12.16.7  Уточнение фактической скорости резания по формуле (26):
Подставив найденные значения в формулу (26), определим Vф:

                 м/мин.
12.16.8  Определение минутной подачи по формуле (46):                                                                                                         

Подставив найденные значения в формулу (46) и определим :

                                    мм/мин.

Принимаем по паспорту станка =              мм/мин.
12.16.9  Определение автоматического времени на обработку по формуле (27):
Подставив найденные значения в формулу (27), определяем Та15:


(------------ ∙ 2) ∙ 2 =          мин.

12.17  Определение автоматического времени на операцию по формуле (30):
Та = ________________________________________________________=           мин

12.18 Определение основного времени на операцию по формуле (31):
     
Тва = 0,063  ___ + 0,1  ___ + 0,04  ___ + 0,4·___ = ________ мин                                          [     , стр.        ,табл.     ]
То = ___________ + __________ = _________ мин.

12.19  Определение вспомогательного ручного времени на операцию по формуле (32):

 Твуст= ____________ мин                                                         [     , стр.        ,табл.     ]
Твупр = 0,04 + 0,03 + 0,04 + 0,5 +(0,25 ------) + 0,05  ____ = ______ мин 
 [     , стр.        ,табл.     ]

Мерительный инструмент на 005 операцию:
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Твизм = ___________________________________________________ = _____ мин   
    [     , стр.        ,табл.     ]
К = 0,4                                                                                                 [     , стр.        ,табл.     ]
Твизм  К = ______  0,4 = _______ мин < То, поэтому в формуле (32) не учитывается.
Кtв = 0,87 мин
Тв = (_____+ _____)  0,87 = ____________ мин

12.20  Определение штучного времени на операцию по формуле (33):
Подставив найденные значения в формулу (33), определим Тшт:

мин.
12.21  Определение подготовительно-заключительного времени:
Тп.з. = 5 + 2 + 3 + 4 + 2  ___ + 0,5  ___ + 1,5 + 1,1 + 0,54 + ______ = _______ мин                  [     , стр.        ,табл.     ]












































[bookmark: _Toc230495095]Заключение

В данной рабочей тетради рассмотрен полный объем практических работ, предусмотренных рабочей программой по ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин, УП.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин. Выполнение предложенных работ позволит студентам подготовиться к выполнению курсового и дипломного проектов.
Рабочая тетрадь позволит высвободить время на выполнение оформительских работ, а кратковременность практических работ расширит функции эксперимента в обучении. Это позволяет преподавателю делать практические работы составной, органической частью урока; оперативно использовать их на различных этапах урока с целью решения различных учебных задач - введения в тему урока, повторения и обобщения учебного материала, отработки практических умений и навыков и тем самым разнообразить методы и приемы обучения.
Студентам рекомендуется использовать данное пособие при подготовке и выполнении курсового и дипломного проекта.
[bookmark: _Toc230495096]
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