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В данной курсовой работе я организовываю технологию обработки детали 60611А «Вилка переключения 1-й и задней передач»
1.  
Определить последовательность и содержание технологических операции (составить план механической обработки, наименований операций и переходов)

2.  
Выбрать станки и станочные приспособления для всех операции.

3.  
Выбрать технологические базы и способы установки заготовки на станке.

4.  
Для трех операций выбрать режущий инструмент привести расчёт режимов резания для трёх операций (токарная, сверлильная , протягивание).

5.       Оформить спроектированный технологический процесс в виде маршрутной карты.

6.     Список литературы .
Введение
В данном курсовом проекте рассматривается серийный тип производства. Предприятия серийного производства выпускают серии изделий ограниченной, периодически повторяющейся номенклатуры через определенные промежутки времени партии сравнительно большим объемом. Тип производства – это классификационная категория производства, выделяемая по признакам широты номенклатуры, регулярности, стабильности, объема выпуска продукции (ГОСТ 14.004-83).

Особенностью организации серийного производства является неполная специализация рабочих мест и как следствие невозможность их полной загрузки одной операцией. Поэтому за рабочими местами закрепляется по несколько различных операций сборки или монтажа.

Эффективная  организация производства в условиях рыночной экономики приобретает новое практическое значение, выдвигающее на первый план многовариантный анализ и экономическое обоснование принимаемых решений.

Полное содержание проекта предполагает проведение анализа уровня организации участка серийной сборки, выполнение исследований и проектирование производственных процессов с  экономическим обоснованием выбранных решений.

Машиностроение, поставляющее новую технику отраслями народного хозяйства, определяет технический прогресс страны .Технологическая подготовка представляет собой часть производственного процесса. Её задачей является обеспечения технологичности конструкции изделия, разработке технологических процессов .

Разработка технологического процесса включает в себя: анализ исходных данных, выбор заготовки, выбор технических баз, составления маршрута обработки, разработку переходов, выбор оборудования и инструментов, определение режима резания  и т.д.

Выбор наиболее эффективных методов и средств изготовления детали, цель разработки технологического процесса.


Деталь : 60611А «Вилка переключения 1-й и задней передач»
Поскольку данное производство характеризуется серийным объёмом выпуска одинаковых изделий, значит технологическое оборудование данного производства будет универсальным и на рабочем месте выполняться будут разнообразные операции без их периодического повторения с использованием универсальной оснастки. Исходя из этого, всего сказанного, делается вывод о типе производства - мелкосерийное производство. 

 1. Расчет заготовки

Способ получения заготовки: Поковка.

Материал Сталь 40-2-0 ГОСТ 1050-74.

Припуски определяем по ГОСТ 7829-70

Припуски должны быть разделены на общие и межоперационные. Под общим припуском понимают припуск, снижаемый в течении всего процесса обработки данной поверхности - от размера заготовки до окончательного размера готовой детали. Межоперационным называют припуск, который удаляют при выполнении отдельной операции. Припуск должен иметь размеры, обеспечивающие выполнение необходимой для данной детали механической обработки при удовлетворении установленных требований  к шероховатости и качеству поверхности металла и точности размеров деталей при наименьшем расходе материала наименьшей себестоимости детали.

При установлении размеров припусков на обработку указывают допустимое отклонение от них, т.е. допуски на размеры заготовки, т.к. получить заготовку точно установленных размеров невозможно.


При установлении размеров припусков на обработку указывают допустимые отклонения от них, т.е. допуски на размеры заготовки, т.к. получить заготовку точно установленных размеров невозможно.


Размер припуска зависит от толщины поверхностного поврежденного слоя, т.е. от толщены корки для литых заготовок, обезуглероженного слоя для проката, глубины поверхностных неровностей, раковин, трещин, пор, и пр., а также от неизбежных производственных и технологических погрешностей, зависящих от способа изготовления заготовки, её формы и размеров, способа обработки, геометрических погрешностей станка и других факторов .


В производственных условиях размеры припусков устанавливают на основании опыта; при этом используются различные нормативные таблицы, входами в которые являются геометрические размеры детали конструктивные формы, точность обработки и чистоты поверхности.


Следует , что общий припуск на обработку - (0 равен сумме наименьших межоперационных припусков и межоперационных допусков без допуска на определенную операцию

(0=(1+(1+(2+(2+(3


На практике размер заготовки определяют:

(1=(6+(3+(2+(2+(1+(1=(6+(0
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Условия обозначения : 


(1


- размер заготовки  ; 


(2 и (3

- наибольший и наименьший предельные
размеры операции;


(4 и (5 

- то же, после второй операции;


(6 и (7

- то же, после третьей операции;


(1 и (1


- межоперационный припуск  и допуск на
первую операцию;


(2 и (2


- то же, на вторую операцию;


(3 и (3 

- то же на третью операцию;


(1


- размер отверстия в заготовке;


(2 и (3, (4 и (5, (6 и (7 - наименьшие и наибольшие предельные размеры отверстий после первой, второй и третьей операции соответственно. Имея в виду то, что (6 - это один из размеров детали, указанный в чертеже. Графическое построение поле припусков и допусков проводят в последовательности обратной последовательности обработки.


При проектировании технологического процесса межоперационные размеры определяют следующим образом.

(4 = (6 +(3 + (2
(2 = (6 +(3 +(2 + (2 + (1 = (6 + (1
Эти размеры и указывают в технологической документации, как предельные, которые должны быть получены в результате выполнения соответствующей операции  (перехода).


Полученный размер заготовки (1 уточняют по сортометру, выбирая ближайший больший. Ориентировочные значения общего припуска для проката характеризуются следующими средними данными.

	Вид заготовки
	Материал
	Припуск на толщину дефектного слоя на сторону в  мм.


	Общий припуск на сторону  в  мм.



	Поковка
	Сталь
	1,0
	1,5  - 2



Для изготовления детали используем сталь 40 со следующими технологическими свойствами:


температура ковки , С 0 :начала 1200 , конца 
700 


свариваемость - трудно свариваемая .


способы сварки - ручная дуговая .
Необходим подогрев с последующей термообработкой .

К отпускной хрупкости не склонна .


Назначение - изготовление вилок переключения передач, шпинделей, бандажей, цилиндров, кулаков, и других нормализуемых, улучшаемых и подвергаемых поверхностной термообработке деталей, от которых требуется достаточнаая прочность.

2.
Маршрут обработки детали : 60611А «Вилка переключения 1-й и задней передач»
	Опе-рация
	Содержание или наименование операции
	Станок, оборудование
	Оснастка

	001
	Разгрузка тары с заготовками
	Техпроцесс  разгрузки
	 Тележка НТ-962

	005
	Сверлильная, отверстие на проход
	Вертикально- сверлильный  2А135
	Трех кулачковый патрон

	006
	Сверлильная, зенковка фаски
	Вертикально- сверлильный  2А135 
	Трех кулачковый патрон

	010
	Протяжная, протяжка отверстия
	Горизонтально- протяжный 7Б55
	Жесткая опора

	015
	Токарная, подрезка лапки вилок
	Токарный 

РУД-3

	Трех кулачковый патрон

	020
	Сверлильная, зенковать зев в размер
	Сверлильный  2Н150
	Зенкер расточной

	025
	Фрезерная, фрезеровка торца бобышки
	Горизонтально- фрезерный 6Н82
	Оправка для фрезы

	030
	Сверлильная, отверстие
	Вертикально-сверлильный 2А125
	Трёх
кулачковый патрон

	035
	Сверлильная, нарезка резьбы на проход
	Вертикально-сверлильный 2А125
	Трёх

кулачковый патрон

	040
	Слесарная, зачистка заусениц и острых кромок
	Верстак
	Жесткая опора

	045
	Слесарная, рихтовка
	Верстак
	Жесткая опора

	050
	Контрольная
	Стол контрольный
	Контрольное оборудование

	055
	Транспортировка деталей на термообработку
	Техпроцесс транспортировки
	Тележка НТ-962

	056
	Термообработка
	Техпроцесс термообработки
	Термообору-

дование

	060
	Перемещение и разгрузка после термообработки
	Техпроцесс транспортировки
	Тележка НТ-962

	065
	Сверлильная, калибровка резьбы после термообработки
	Вертикально-сверлильный 2А125
	Трёх

кулачковый патрон

	070
	Слесарная, чистовая обработка детали
	Верстак
	Жесткая опора

	080
	Контрольная
	Стол контрольный
	Контрольное оборудование

	085
	Перемещение и транспортировка деталей на сборку
	Техпроцесс транспортировки
	Тележка НТ-962


 

3. Расчет такта поточной линии

Форма организации производственного процесса на участке (цехе) определяется, как правило, типом производства. Тип производства – это степень постоянства загрузки рабочих мест, линии, участка, цеха, завода одной и той же работой. Различают три типа производства:


массовый,


серийный,


единичный.

Правильное определение типа производства на участке позволяет выбрать эффективную форму его организации. Основой для определения типа производства являются программа выпуска, вид изделия и трудоемкость его изготовления. Показателями для определения типа производства могут служить коэффициенты специализации (
[image: image3.wmf]СП
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), массовости (
[image: image4.wmf]М
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Коэффициент специализации определяем по формуле:
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где m – количество операций по технологическому процессу;

С –
количество рабочих мест (единиц оборудования), необходимых для выполнения данного технологического процесса.
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Коэффициент массовости определяем по формуле:
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где
tштi   –
норма штучного времени i-той операции, мин;

 

m     –
количество операций по данному технологическому процессу;



rн.п. –
такт (ритм) выпуска изделий, мин/шт., определяемый по формуле:
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где NЭ – годовая (месячная) программа выпускаемого изде-лия, шт.;

FЭ – годовой (месячный) фонд времени работы оборудования, ч,  определяемый по формуле:
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где
FН   –
номинальный фонд времени работы оборудования, час;

KП.О. – коэффициент, учитывающий время простоя оборудования в плановом ремонте (для верстаков, монтажных столов при односменном режиме работы KП.О. = 0,97).
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Если Kм много меньше 1, то тип производства мелкосерийный, то есть для изготовления вилки переключения передач целесообразно применить участок мелкосерийной обработки, с возможностью загрузки станков иными видами изготавливаемых изделий.

4. Расчет календарно-плановых нормативов

Особенностью организации мелкосерийного производства является неполная специализация рабочих мест и как следствие невозможность их полной загрузки одной операцией. Поэтому за рабочими местами закрепляется по несколько различных операций сборки или монтажа. При этом операции могут относится как к одной сборочной единице, так и к различным сборочным единицам. Сборочные процессы на операциях осуществляются партиями. После выполнения операций над каждой партией сборочных единиц, как правило, производится переналадка рабочих мест, затрачивается так называемое подготовительно-заключительное время 
[image: image13.wmf]ПЗi

t

. Передача предметов труда осуществляется также партиями. Поэтому и календарно-плановые нормативы на участке серийной сборки устанавливается на партию предметов труда. К числу основных из них относятся:


1) Размер партии изделий 
[image: image14.wmf]n

;


2) Ритм партии 
[image: image15.wmf]R

;


3) Стандарт-план участка серийной сборки;


4) Длительность производственного цикла 
[image: image16.wmf]Ц

t

;


5) Заделы 
[image: image17.wmf]Z

;


6) Незавершенное производство 
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Определим минимальный размер партии по формуле
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где 
[image: image20.wmf]p

 - допустимый процент подготовительно-заключительного времени в общей занятости рабочего. Принимаем равным 2%;



[image: image21.wmf]m

 - количество операций, выполняемых на рабочих местах участка;
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 - подготовительно-заключительное время на выполнение i-ой операции, мин;
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 - штучное время на выполнение i-ой операции, мин.


Ритм партии 
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, в днях, определяется по следующей формуле
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где 
[image: image26.wmf]пл
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 - продолжительность планового периода в днях;
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 - количество изделий в партии, шт;
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 - заданная программа выпуска изделий в планируемом периоде, рассчитываемая по формуле
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где 
[image: image30.wmf]d

 - количество рабочих дней в месяце;



[image: image31.wmf]t

 - время одной смены, ч;



[image: image32.wmf]s

 - сменность работы;



[image: image33.wmf]r

 - такт 


Выбираем ближайшее большее значение из ряда удобопланируемых ритмов. При 21-ом рабочем дне этот ряд имеет следующий вид: 21, 7, 3, 1. Выбираем 
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Рассчитаем размер партии для выбранного значения ритма
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Рассчитаем количество партий 
[image: image37.wmf]x

 по следующей формуле
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Определим количество рабочих мест 
[image: image40.wmf]C

 по формуле
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где  - загрузка единицы продукции, 
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 - эффективный фонд времени работы единицы оборудования, ч/мес, определяемый по следующей формуле
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Загрузка единицы продукции 
[image: image45.wmf]едi
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 определяется по следующей формуле
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где 
[image: image47.wmf]в

K

 - коэффициент выполнения норм.


Так как для данного проекта 
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, то подставив (2.7) и (2.8) в (2.6) получим следующее выражение для расчета количества рабочих мест
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Подставив в выражение (2.9) имеющиеся данные получим
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 рабочих мест.

Рассчитаем необходимое количество рабочих по формуле
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Рассчитаем трудоемкость на партию по операциям в часах (
[image: image53.wmf]n
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	№
	Требования технологичности
	Характеристика технологичности

	1
	2
	3

	1.

2.

3.

4.

5.

6

7.

8.


	Деталь должна изготавливаться из стандартных или унифицированных заготовок.

Свойства материала детали должны удовлетворять существующей технологии изготовления, хранения и транспортировки.

Конструкция детали должна обеспечить возможность применения типовых, групповых или стандартных технологических процессов.

Конструкция детали должна обеспечивать возможность многоместной обработки.

Возможность обработки максимального количества диаметров высокопроизводительными методами и инструментами.

Отсутствие глубоких отверстий малого диаметра.

Форма конструктивных элементов детали (КЭД) – фасок, канавок и т.п. элементов должна обеспечивать удобный подвод инструмента.

С целью использования роботов, конструкция должна иметь поверхности удобных для захвата.
	Технологична

Технологична

Технологична

Нетехнологична

Технологична

Технологична

Технологична

Технологична




5. Выбор оборудования, технологической оснастки и средств контроля.

1.5.1. Станки.

 Вертикально- сверлильный  2А135 

 Вертикально- сверлильный  2А125
 Сверлильный 2Н150

 Горизонтально- протяжный 7Б55

 Токарный РУД-3

 Верстак

 Стол контрольный

 Шкаф термообработки

1.5.2. Вспомогательное оборудование.

1) Слесарный инструмент:

Напильник ГОСТ 1465-80

Молоток ГОСТ 2310-77
2) Режущий инструмент:

Резец  I  1556  036.2128 – 4003 СТП 803-73 , 2 шт.

Сверло ( 9    2301-0023 ГОСТ 10903-77

Сверло ( 18  2301-0061 ГОСТ 10903-77
Протяжка  ( 19  036.2400-4136
Зенкер расточный  ( 48  Р18  СТП 74 1514-78

Метчик М10х1-64  2520-1419 ГОСТ3236-71
Фреза цилиндрическая 400х25 СТП 1063-74
3) Станочное приспособление:

Планшайба поводковая

Центра 

Призмы

Оправки

Патроны

4) Измерительный инструмент:

Штангенциркуль I 125-0,1 ГОСТ 166-80

Пробка ( 8,95  8133-8865 ГОСТ 14810-69

Пробка ( 18  8133-093281 ГОСТ 14810-69

Пробка ( 19  8133-5509 ГОСТ 14810-69

Пробка резьбовая  Р-ПР М10х1 8221-1046-64 ГОСТ 17756-72

Калибр 036.8367-4660
Скоба индикаторная 8102-5995 ГОСТ 18360-73
Штатив ГОСТ 10197-70

Концевые меры длины ГОСТ 9038-83

Индикатор ич ГОСТ 577-68

Образцы шероховатости ГОСТ 9378-75

Нутромер 50-100 ГОСТ 868-82

Меритель 67 035.8367-4912

Меритель  1258752-4077

5) Транспортировочные приспособления

Тележка НТ-962

6.  Нормирование технологического процесса.

 Технологическое нормирование – установление технически обоснованных норм расхода производственных ресурсов (ГОСТ 3.1109 – 82). Под ресурсами понимаются энергия, материалы, инструмент, рабочее время и др. Особенно важной задачей, решаемой проектированием технологических процессов, является задача технического нормирования вспомогательного времени, т. е. нормирование труда.

 Норма штучного времени – это норма времени выполнения объема работы, равной единице нормирования.

Твсп=То+Тв+Тобс+Тотд=Топ+Тобс+Тотд
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 К – процент оперативного времени на обслуживание рабочего места и на отдых.

	 Наименование
	Тшт, мин

	Операция 005 сверлильная
	

	Установить деталь в приспособление
Сверлить отверстие (18 напроход 

Контрольная
	0,4
0,8
0,3

	Операция 006 зенковка фаски
	

	Установить деталь в приспособление
Зенковать фаску  с переустановом

Зенковать фаску

Контрольная
	0,4
0,4
0,3
0,3

	Операция 010 горизонтально-протяжная
	

	Установить деталь в приспособление

Протянуть отверстие (19

Контрольная
	0,4
0,6
0,3

	Операция 015 токарная
	

	Установить деталь в приспособление

Подрезать лапки вилок одновременно двумя резцами

Контрольная
	0,4
0,6
0,3

	Операция 020 сверлильная
	

	Установить деталь в приспособление

Зенковать зев в размер

Контрольная
	0,4
0,6
0,3

	Операция 025 горизонтально-фрезерная
	

	Установить деталь в приспособление

Фрезеровать торец бобышки

Контрольная
	0,4
0,6
0,3

	Операция 030 сверлильная 
	

	Установить деталь в приспособление

Сверлить отверстие ( 9
Контрольная
	0,4
0,6
0,3

	Операция 035 сверлильная 
	

	Установить деталь в приспособление

Нарезать резьбу М10х1-64 напроход

Зачистка заусениц и острых кромок

Контрольная
	0,4
0,8
0,4
0,3

	Операция 040 слесарная
	

	Запилить заусенцы и притупить острые кромки 

Калибровать отверстия
	0,4
0,3

	Операция 045 слесарная
	

	Установить деталь в приспособление

Рихтовать деталь перед термообработкой

Контрольная
	0,4
0,4
0,3

	Операция 050 контрольная
	

	Проверка чистоты обработки ,допусков отверстий, неперпендикулярности
	0,6

	Операция 055 сверлильная 
	

	Установить деталь в приспособление

Калибровать резьбу М10х1-64 напроход

Контрольная
	0,4
0,8
0,3

	Операция 80 слесарная
	

	Чистовая обработка детали
	0,5

	Операция 080 контрольная
	

	Контрольная приемка детали
	0,5


 Норма штучного времени 
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 Тшт= 16,2 мин.

(без учета длительности термообработки)

1.11. Составление маршрутной и операционной технологической документации.

 Разработанные технологические процессы оформляются на соответствующих технологических документах.

 В соответствии с ГОСТ 3.1109-82 в технологической документации могут быть применены следующие описания:

Маршрутное описание технологического процесса.

 Производится сокращенное описание всех технологических операций в маршрутной карте в последовательности их выполнения без указания переходов технологических режимов. Обычно используются в единичном, мелко серийном и опытном производстве.

Список литературы
1. Егоров М.Е. и др. Технология машиностроения. - М.: Высшая школа, 1976.

2. Добрынев И.С. Курсовое проектирование по технологии машиностроения. - М.: Машиностроение, 1985.

3. Справочник технолога-машиностроителя. Под ред. А.Г. Косиловой и Р.К.Мещерякова. - М.: Машиностроение, 1985.

4. Режимы резания металлов. Справочник. Под ред. Ю.В.Барановского. - М.: Машиностроение, 1972.

5. Общемашиностроительные нормативы вспомогательного времени и времени на обслуживание рабочего места на работы, выполняемые на металлорежущих станках. Массовое производство. - М.: Машиностроение, 1974.

6. Бухало Л.П. Организация и планирование производства. - М.: Машиностроение, 1978.

 

 
_1069236400.unknown

_1069236409.unknown

_1069236422.unknown

_1069412142.unknown

_1179605684.unknown

_1179605782.unknown

_1179658170.unknown

_1179658172.unknown

_1179606611.unknown

_1179605720.unknown

_1179604956.unknown

_1179605152.unknown

_1179605569.unknown

_1179605000.unknown

_1069424674.unknown

_1069236426.unknown

_1069236428.unknown

_1069236431.unknown

_1069236434.unknown

_1069407502.unknown

_1069236433.unknown

_1069236429.unknown

_1069236427.unknown

_1069236424.unknown

_1069236425.unknown

_1069236423.unknown

_1069236416.unknown

_1069236419.unknown

_1069236421.unknown

_1069236418.unknown

_1069236411.unknown

_1069236412.unknown

_1069236410.unknown

_1069236405.unknown

_1069236407.unknown

_1069236408.unknown

_1069236406.unknown

_1069236403.unknown

_1069236404.unknown

_1069236401.unknown

_1069236391.unknown

_1069236395.unknown

_1069236398.unknown

_1069236399.unknown

_1069236396.unknown

_1069236393.unknown

_1069236394.unknown

_1069236392.unknown

_1069236380.unknown

_1069236385.unknown

_1069236386.unknown

_1069236384.unknown

_954272206.psd

_1069236378.unknown

_954272201.psd

