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Пояснительная  записка

Программой учебной дисциплины «Технологическое оборудование» предусматривается изучение вопросов, связанных с назначением, устройством, наладкой и эксплуатацией металлорежущих станков.

Изучение учебной дисциплины основывается на знаниях, полученных учащимися при изучении учебных дисциплин «Обработка материалов и инструмент», «Технология машиностроения», «Технологическая оснастка», «Гидропривод и гидропневмоавтоматика».

Основная цель изучения учебной дисциплины – получение учащимися знаний об устройстве, технологической наладке и эксплуатации металлорежущих станков.

При выполнении лабораторных и практических работ учащиеся должны приобрести навыки чтения и составления кинематических схем узлов металлорежущих станков, подбора сменных колёс гитар коробки подач, анализа устройства основных узлов станков с числовым программным управлением.

При изложении учебного материала необходимо строго соблюдать единство терминологии и обозначений технических величин согласно стандартам, приводить значения физических величин в международной системе единиц (СИ).

В целях контроля знаний учащихся предусмотрено проведение домашней контрольной работы и обязательной контрольной работы. 
В результате изучения учебной дисциплины учащиеся должны

знать на уровне представления:

– достижения науки и техники в области металлорежущего оборудования;

– общие вопросы конструирования и обеспечения технико-экономических показателей и критериев работоспособности металлорежущих станков;

– номенклатуру и технологические возможности каждого вида металлорежущих станков;

знать на уровне понимания:

– устройство, технологические возможности, порядок наладки и правила эксплуатации металлорежущих станков;

– конструкцию типовых узлов металлорежущих станков;

– методику расчёта типовых узлов и механизмов металлорежущих станков;

– причины сбоя в работе металлорежущих станков и рациональные приёмы их устранения;

уметь:

– конструировать и рассчитывать типовые узлы металлорежущих станков;

– выполнять наладку металлорежущих станков;

– составлять спецификацию станочных узлов;

– подбирать необходимое станочное оборудование и технологическую оснастку для конкретного технологического процесса;
– обеспечивать рациональную эксплуатацию станочного оборудования.
Общие методические рекомендации по выполнению 
домашней контрольной работы 
При изучении учебной дисциплины учащиеся-заочники выполняют одну домашнюю контрольную работу, в которой предлагается четыре вопроса (1 теоретический и 3 практических). Домашняя контрольная работа содержит 100 вариантов. Вариант контрольной работы выбирается в соответствии с двумя последними цифрами шифра из соответствующих таблиц вариантов.
Домашняя контрольная работа выполняется в отдельной тетради. На каждой странице необходимо оставлять поля 30-40 мм для замечаний преподавателя. Вопросы контрольной работы переписываются полностью. Ответ должен быть полным по существу и кратким по форме. Текстовую часть контрольной работы необходимо снабжать рисунками, схемами и т.п. В текстовой и графической части соблюдать единую терминологию и обозначения в полном соответствии с действующими стандартами.

Закончив домашнюю контрольную работу, учащийся должен привести список используемых источников, используемых им при выполнении работы, расписаться, указать дату. В тетради в конце контрольной работы должны быть оставлены 2-3 чистые страницы для записей рецензента.

Получив прорецензированную работу, учащийся должен исправить и объяснить все ошибки. Проверенные домашние контрольные работы необходимо предоставить преподавателю перед написанием обязательной контрольной работы. 
Незачтенная домашняя контрольная работа дорабатывается в соответствии с замечаниями рецензента и предоставляется для повторной проверки на заочное отделение.
Критерии оценки домашней контрольной работы 
Домашняя контрольная работа оценивается по тому, насколько правильно и содержательно даются ответы на поставленные вопросы, правильно ли выполнены расчеты и в какой степени используются рекомендуемые источники (справочная литература).

Домашняя контрольная работа считается зачтенной если:

- выполнено 75% объема содержания работы;

- допущены незначительные ошибки в ответе на теоретический вопрос;

- допущены несущественные ошибки в расчетах режимов резания.
Домашняя контрольная работа считается незачтенной если:

- работа не соответствует шифру учащегося;

- не выполнено одно задание и имеются существенные недостатки в ответах на другие вопросы;

- неправильно выполнены расчеты режимов резания.
Программа учебной дисциплины 
Введение

Цели, задачи и предмет изучения учебной дисциплины. Значение учебной дисциплины в подготовке специалистов. Основные тенденции технического развития станков с числовым программным управлением, промышленных роботов, роботизированных технологических комплексов
Литература: [4]
Вопросы для самоконтроля

1 Цели, задачи и содержание учебной дисциплины «Технологическое оборудование»
2 Каково значение учебной дисциплины «Технологическое оборудование» в подготовке специалистов? 

3 Перечислите основные тенденции технического развития станков с числовым программным управлением, промышленных роботов, роботизированных технологических комплексов.
Раздел 1  Металлообрабатывающее оборудование
Тема 1.1  Общие сведения о металлообрабатывающем 
                  оборудовании

Оборудование для литья и обработки металлов давлением. Классификация металлорежущих станков: по виду выполняемых работ, массе, степени точности, специализации, автоматизации 

Буквенно-цифровой шифр станков
Классификация движений в станках: основные движения, вспомогательные движения. Назначение и типы приводов технологического оборудования. Передачи, применяемые в приводах. Кинематические схемы станков. Условные обозначения элементов кинематических схем
Литература: [3], [4], [5]

Вопросы для самоконтроля

1 Перечислите основное оборудование для литья и обработки металлов давлением. 

2 Классификация металлорежущих станков по технологическому назначению

3 Классификация металлорежущих станков по массе
4 Классификация металлорежущих станков по степени автоматизации
5 Классификация металлорежущих станков по классу точности
6 Классификация металлорежущих станков по уровню специализации
7 Обозначение моделей станков

8 Классификация движений в станках: основные (главное и движение подачи; установочные, делительные) и вспомогательные

9 Классификация приводов по различным признакам и их характеристика

10 Кинематические схемы станков

11 Условные обозначения элементов кинематических схем станков

Тема 1.2  Механический привод технологического 
                 оборудования 
Назначение механического привода. Структура привода. Механические передачи вращательного движения. Механизмы прямолинейного движения. Особенности конструкции шариковой винтовой передачи. Механические бесступенчатые вариаторы. Механизмы периодического движения. Муфты, их назначение, область применения, конструкции. Методика кинематической настройки металлорежущих станков. Уравнение кинематического баланса. Гитары сменных колес. Коробки скоростей; металлорежущих станков. Определение числа ступеней скорости коробки скоростей
Литература: [3], [8]
Вопросы для самоконтроля

1 Назначение механического привода
2 Типовые механизмы прямолинейного движения: передачи винт-гайка, зубчато- и червячно-реечные, кулачковые и другие механизмы

3 Механизмы периодического (прерывистого) движения. Планетарные передачи, дифференциальные механизмы

4 Механизмы управления движениями: муфты, реверсивные, тормозные устройства

5 Цель и сущность кинематической наладки станка

6 Уравнение кинематического баланса

7 Коробки скоростей с многоскоростными и регулируемыми электродвигателями

Тема 1.3  Гидропривод технологического оборудования
Назначение, область применения гидропривода в технологическом оборудовании. Его преимущества и недостатки. Краткие сведения о назначении и принципе действия основной гидроаппаратуры 

Литература: [7]
Вопросы для самоконтроля

1 Назначение гидропривода
2 Охарактеризуйте достоинства и недостатки гидропривода.
3 Назначение и принцип действия основной гидроаппаратуры
Тема 1.4 Пневмопривод технологического оборудования

Назначение, применение пневмопривода, его преимущества и недостатки. Краткие сведения о назначении и принципе действия основной пневмоаппаратуры 

Литература: [7]

Вопросы для самоконтроля

1 Назначение пневмопривода

2 Охарактеризуйте достоинства и недостатки пневмопривода.
3 Назначение и принцип действия основной пневмоаппаратуры

Тема 1.5 Сведения о цикловом программном управлении 

 станками

Назначение, область применения систем циклового программного управления, их функциональная схема. Устройства задания и ввода программы
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Основные определения: система циклового программного управления (ЦПУ), цикл работы оборудования, этап цикла

2 Назначение циклового программного управления

3 Функциональная схема системы ЦПУ, принцип действия

4 Конструкции основных узлов системы ЦПУ

Тема 1.6 Общее понятие о числовом программном 
 управлении металлорежущими станками

Сущность числового программного управления. Краткие сведения о программоносителях
Конструктивные особенности, станков с ЧПУ: компоновка, характерные отличия базовых деталей механизмов, привода главного движения подач, вспомогательных механизмов. Основные сведения о системах ЧПУ, их классификация

Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Сущность числового программного управление станками (ЧПУ)

2 Основные сведения о системах ЧПУ

3 Классификация систем ЧПУ: позиционные, прямоугольные, контурные, замкнутые, разомкнутые, адаптивные и др

4 Оси координат в станках с ЧПУ

5 Кодирование информации при ЧПУ

Раздел 2  Металлообрабатывающие станки с ЧПУ
Тема 2.1  Токарные станки с ЧПУ
Виды поверхностей, обрабатываемых на станках с ЧПУ. Режущий и вспомогательный инструмент для токарных станков с ЧПУ. Расчет режимов резания и необходимой мощности привода токарного станка для обработки детали. Назначение и классификация токарных станков с ЧПУ. Системы координат
Токарный станок с оперативной системой управления: назначение, техническая характеристика, устройство ЧПУ, кинематика станка
Правила наладки токарного станка на обработку детали
Требования безопасности при выполнении работ на токарных станках с ЧПУ
Литература: [1], [4], [8]
Вопросы для самоконтроля

1 Режущий и вспомогательный инструмент для токарных станков с ЧПУ

2 Общие сведения о токарных станках с ЧПУ

3 Конструктивные особенности токарных станков с ЧПУ

4 Классификация токарных станков с ЧПУ

5 Токарный станок 16К20ФЗ: область применения, виды выполняемых работ, технические характеристики, основные узлы и движения, устройство ЧПУ

6 Требования безопасности при выполнении работ на токарных станках с ЧПУ

Тема 2.2  Сверлильно-расточные станки с ЧПУ
Виды поверхностей, обрабатываемых на станках сверлильно-расточной группы с ЧПУ. Режущий инструмент для сверлильных станков с ЧПУ, его разновидности и назначение. Расчет режимов резания и необходимой мощности привода сверлильного станка для обработки детали
Вертикально-сверлильный станок с ЧПУ. Назначение, технические характеристики, используемое устройство ЧПУ. Кинематика станка
Правила наладки сверлильных и расточных станков с ЧПУ на обработку детали
Требования безопасности при выполнении работ на сверлильных и расточных станках с ЧПУ
Литература: [1], [4], [8]
Вопросы для самоконтроля

1 Режущий инструмент для сверлильных станков с ЧПУ, его разновидности и назначение

2 Станки сверлильно-расточной группы с ЧПУ: назначение, классификация и конструктивные особенности сверлильных и расточных станков с ЧПУ

3 Вертикально-сверлильный станок 2Р135Ф2-1: компоновка, основные сборочные единицы, кинематика, особенности наладки, применяемая оснастка.

4 Требования безопасности при выполнении работ на сверлильных и расточных станках с ЧПУ

Тема 2.3  Фрезерные станки с ЧПУ
Виды поверхностей, обрабатываемых на станках с ЧПУ фрезерной группы. Классификация применяемого режущего инструмента для фрезерных станков с ЧПУ. Назначение, технические характеристики, применяемые системы ЧПУ. Расчет режимов резания и необходимой мощности привода при фрезеровании
Вертикально-фрезерный консольный станов с ЧПУ. Назначение, область применения, технические характеристики, основные узлы, УЧПУ, оси координат. Кинематика станка
Правила наладки фрезерного станка на обработку детали
Требования безопасности при выполнении работ на фрезерных станках с ЧПУ
Литература: [1], [4]
Вопросы для самоконтроля
1 Классификация применяемого режущего инструмента для фрезерных станков с ЧПУ

2 Назначение, классификация, конструктивные особенности фрезерных станков с ЧПУ

3 Вертикально-фрезерный станок 6Р13Ф3 с ЧПУ: виды выполняемых работ, компоновка, основные узлы, кинематика

4 Требования безопасности при выполнении работ на фрезерных станках с ЧПУ

Тема 2.4  Многоцелевые станки с ЧПУ

Общие сведения о многоцелевых станках с ЧПУ. Назначение, особенности компоновки, системы координат, УЧПУ. Механизмы автоматической смены инструмента
Типы и конструкции инструментальных магазинов. Способы кодирования инструмента. Многоцелевой станок с ЧПУ. Назначение, основные узлы, техническая характеристика, устройство ЧПУ, оси координат. Кинематика станка
Требования безопасности при выполнении работ на многоцелевых станках с ЧПУ
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Общие сведения, область применения многоцелевых станков

2 Конструктивные особенности многоцелевых станков

3 Устройства автоматической смены инструмента (УАСИ) многоцелевых станков

4 Многоцелевой станок ИР500ПМФ4: компоновка, виды выполняемых работ, основные узлы, кинематика
5 Требования безопасности при выполнении работ на многоцелевых станках с ЧПУ

Тема 2.5  Шлифовальные станки с ЧПУ

Назначение шлифования при обработке деталей машин. Достигаемая точность размеров и шероховатость поверхности после шлифования. Виды абразивных инструментов и их характеристика. Режимы резания при шлифовании. Выбор абразивного инструмента в зависимости от условий шлифования
Виды шлифовальных станков с ЧПУ, их назначение
Шлифовальный полуавтомат. Назначение, устройство ЧПУ, основные узлы, техническая характеристика. Кинематика станка. Правила наладки шлифовальных станков
Требования безопасности при выполнении работ на шлифовальных станках с ЧПУ
Литература: [1], [4]
Вопросы для самоконтроля

1 Виды абразивных инструментов и их характеристика
2 Виды шлифовальных станков с ЧПУ, их назначение

3 Круглошлифовальный полуавтомат 3М151Ф2: компоновка, виды выполняемых работ, основные узлы, кинематика

Тема 2.6  Зубообрабатывающие станки с ЧПУ

Виды изделий, получаемых на зубообрабатывающих станках с ЧПУ, методы обработки, движения при зубонарезании. Режущий инструмент для нарезания зубьев на станках с ЧПУ, его назначение. Режимы резания при зубонарезании
Назначение, область применения зубообрабатывающих станков с ЧПУ. Зубофрезерный полуавтомат с ЧПУ: назначение, техническая характеристика, устройство ЧПУ, основные узлы, принцип работы. Основные и вспомогательные движения в станке, кинематика
Требования безопасности при выполнении работ на зубообрабатывающих станках с ЧПУ
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Режущий инструмент для нарезания зубьев на станках с ЧПУ, его назначение

2 Назначение, область применения зубообрабатывающих станков с ЧПУ

3 Зубофрезерный полуавтомат 53А20Ф4 с ЧПУ: компоновка, виды выполняемых работ, основные узлы, кинематика

Раздел 3  Промышленные роботы и робототехнические 
                  комплексы
Тема 3.1  Классификации промышленных роботов
Основные понятия и определения. Классификация промышленных роботов по назначению, выполняемым операциям, специализации, грузоподъемности и т.д.
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Основные определения: промышленный робот, автооператор
2 Преимущества промышленных роботов

3 Классификация промышленных роботов по различным признакам: по назначению, выполняемым операциям, специализации, грузоподъемности и т.д.
Тема 3.2  Приводы промышленных роботов
Основные требования, предъявляемые к приводам промышленных роботов. Факторы, определяющие выбор типа привода для конкретного производства. Достоинства и недостатки приводов различного типа
Литература: [4] 

Вопросы для самоконтроля

1 Основные требования, предъявляемые к приводам промышленных роботов

2 Факторы, определяющие выбор типа привода для конкретного производства

3 Достоинства и недостатки приводов различного типа

Тема 3.3  Компоновка промышленных роботов
Основные схемы компоновки промышленных роботов, их особенности, преимущества и недостатки. Промышленные роботы агрегатно-модульной конструкций
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Основные схемы компоновки промышленных роботов
2 Особенности, преимущества и основных видов недостатки компоновок промышленных роботов

Тема 3.4  Захватные устройства промышленных роботов
Назначение захватных устройств. Требования, предъявляемые к захватным устройствам. Структура захватных устройств
Зажимные механизмы захватных устройств
Приводы захватных устройств. Захватные устройства с жесткими и гибкими пальцами. Универсальные захватные устройства
Литература: [4]
Вопросы для самоконтроля

1 Назначение захватных устройств

2 Требования, предъявляемые к захватным устройствам

3 Зажимные механизмы захватных устройств

Тема 3.5  Структура роботизированных технологических 
                  комплексов. Типовые схемы РТК

Область применения и составные части роботизированных технологических комплексов. Основное и вспомогательное оборудование роботизированных технологических комплексов. Линейная и круговая структурные схемы роботизированных технологических комплексов, их особенности
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Составные части роботизированных технологических комплексов

2 Основное и вспомогательное оборудование роботизированных технологических комплексов

3 Особенности линейной и круговой структурных схем роботизированных технологических комплексов

Раздел 4  Вспомогательное оборудование
Тема 4.1  Грузоподъемные устройства
Классификация грузоподъемных устройств
Типовые крановые механизмы. Механизмы подъема и их элементы: лебедки, полиспасты, барабаны. Тормозное оборудование. Механизм передвижения. Механизм поворота. Основные параметры грузоподъемных устройств

Устройство и принцип работы подвесной кран-балки, козлового крана
Подъемники: назначение, виды, конструктивные особенности
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Классификация грузоподъемных устройств

2 Основные параметры грузоподъемных устройств

3 Подъемники: назначение, виды, конструктивные особенности

Тема 4.2  Транспортирующие машины
Назначение и виды транспортирующих машин, их основные характеристики
Устройство и принцип работы ленточного конвейера. Роликовые опоры и барабаны, натяжные устройства
Устройство и принцип работы цепных и роликовых конвейеров
Требования безопасности при применении подъемно-транспортных машин
Литература: [4]

Вопросы для самоконтроля

1 Назначение и виды транспортирующих машин
2 Основные характеристики транспортирующих машин
3 Устройство и принцип работы ленточного конвейера

4 Требования безопасности при применении подъемно-транспортных машин
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Задания на домашнюю контрольную работу по учебной
дисциплине «Технологическое оборудование»

Задание 1 (вопросы 1-55)

1 Основные тенденции технического развития станков с числовым программным управлением, промышленных роботов, роботизированных технологических комплексов

2 Оборудование для литья и обработки металлов давлением

3 Классификация металлорежущих станков по технологическому назначению, массе, степени автоматизации, классу точности, уровню специализации
4 Обозначение моделей станков

5 Классификация движений в станках: основные, вспомогательные
6 Назначение и типы приводов металлорежущих станков 
7 Механические передачи вращательного движения 

8 Механические передачи прямолинейного и периодического движения
9 Типовые механизмы прямолинейного движения: передачи винт-гайка, зубчато- и червячно-реечные механизмы
10 Кулачковые механизмы: назначение, принцип действия, конструкции
11 Храповые и мальтийские механизмы: назначение, принцип действия, конструкции
12 Конструкции и назначение постоянных муфт
13 Конструкции и назначение сцепных муфт
14 Конструкции и назначение муфт обгона
15 Конструкции и назначение предохранительных муфт

16 Коробки скоростей, их назначение и конструкции 

17 Коробки подач: их  назначение, принцип действия, конструкции
18 Гидропривод технологического оборудования: назначение, область применения, преимущества и недостатки, принцип действия основной гидроаппаратуры
19 Пневмопривод технологического оборудования: назначение, область применения, преимущества и недостатки, принцип действия основной пневмоаппаратуры
20 Основные определения: система циклового программного управления (ЦПУ), цикл работы станка, этап цикла
21 Описание работы функциональной схемы циклового программного управления
22 Классификация систем числового программного управления, их индексация

23 Основные сведения о системах ЧПУ, классификация систем ЧПУ
24 Назначение, область применения, классификация токарных станков с ЧПУ, применяемый режущий инструмент

25 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы токарного патронно-центрового станка 16К20Ф3 с ЧПУ
26 Требования безопасности при выполнении работ на токарных станках с ЧПУ

27 Назначение, область применения, классификация, конструктивные особенности сверлильных станков с ЧПУ, применяемый режущий инструмент

28 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы горизонтально-расточного станка модели 2А620Ф2-1
29 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы 2Р135Ф2-1
30 Требования безопасности при выполнении работ на сверлильных и расточных станках с ЧПУ

31 Назначение, классификация, конструктивные особенности фрезерных станков с ЧПУ

32 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы вертикально-фрезерного станка 6Р13РФ3
33 Требования безопасности при выполнении работ на фрезерных станках с ЧПУ

34 Многоцелевые станки, основные сведения. Компоновка многоцелевых станков
35 Механизмы автоматической смены инструмента для многоцелевых станков

36 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы многоцелевого станка модели 6305Ф4
37 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы многоцелевого станка ИР500ПМФ4

38 Требования безопасности при выполнении работ на многоцелевых станках с ЧПУ

39
Назначение и конструктивные особенности шлифовальных станков с ЧПУ
40 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы круглошлифовального полуавтомата 3М151Ф2
41 Требования безопасности при выполнении работ на шлифовальных станках с ЧПУ

42 Общие сведения о зубообрабатывающих станках с ЧПУ
43 Назначение, область применения, техническая характеристика, УЧПУ, основные узлы и принцип работы зубофрезерного полуавтомата 53А20Ф4
44 Требования безопасности при выполнении работ на зубообрабатывающих станках с ЧПУ

45 Назначение и классификация промышленных роботов
46 Приводы промышленных роботов

47 Основные схемы компоновки промышленных роботов, их особенности, преимущества и недостатки

48 Назначение и классификация захватных устройств промышленных роботов
49 Механические захватные устройства

50 Классификация грузоподъёмных устройств. Механизмы подъёма и их элементы: лебёдки, полиспасты, барабаны

51 Подъёмники: назначение, виды, конструктивные особенности

52 Назначение и виды транспортирующих машин, их основные характеристики

53 Устройство и принцип работы ленточного конвейера

54 Устройство и принцип работы цепных и роликовых конвейеров

55 Требования безопасности при применении подъёмно-транспортных машин

Задание 2 (вопросы 56-76)

Для наружного обтачивания заготовки диаметром D до диаметра d, длина обработки – ℓ, длина заготовки – L, на токарно-винторезном станке модели 16К20 необходимо:

- выполнить эскиз обработки;

- выбрать режущий инструмент;

- назначить режим резания (аналитическим методом);

- определить основное время.

Исходные данные для решения задач 56-76 приведены в                  таблице 1.
Задание 3 (вопросы 77-97)

Для сверления отверстия диаметром D на глубину ℓ на вертикально-сверлильном станке 2Н135 необходимо:

- выполнить эскиз обработки;

- выбрать режущий инструмент;

- назначить режим резания (аналитическим методом);

- определить основное время.

Исходные данные для решения задач 77-97 приведены в               таблице 2.
Задание 4 (вопросы 98-117)

На вертикальном фрезерном станке 6Т12 производится торцовое фрезерование плоской поверхности шириной В длиной ℓ, припуск на обработку h.

Необходимо:

- выполнить эскиз обработки;

- выбрать режущий инструмент;

- назначить режим резания (табличным методом);

- определить основное время.
Исходные данные для решения задач 98-117 приведены в           таблице 3.
Методические рекомендации по выполнению заданий 

домашней контрольной работы 
Задание 1 (вопросы 1-55)

Этот вопрос относится к разделам 1, 2, 3, 4 учебной программы.
При ответе на вопросы (1-55) необходимо приводить иллюстрации соответствующих схем и эскизов.

Литература: [1], [3], [4], [5], [7], [8].

Задание 2 (вопросы 56-76)

Задача (56-76) выполняется и оформляется по следующей схеме:

- записать условие задачи и исходные данные задачи представляются в виде таблицы, как в задании;

- выполнить эскиз обработки;

- выбрать тип резца, инструментальный материал и геометрические параметры, [6];

- определить: глубину резания, технологически допустимую подачу, период стойкости резца, скорость резания табличным методом, частоту вращения шпинделя и скорректировать по паспорту станка, действительную скорость резания, [6];

- определить мощность, затрачиваемую на резание;

- проверить достаточность мощности привода станка;

- определить основное время.
Задание 3 (вопросы 77-97)

Задача  (77-97) выполняется и оформляется по следующей схеме:

- записать условие задачи и исходные данные задачи представляются в виде таблицы, как в задании;


- выполнить эскиз обработки;

- выбрать сверло, его материал и геометрические параметры;

- определить: глубину резания, технологически допустимую подачу, период стойкости сверла, скорость резания табличным методом, частоту вращения шпинделя и скорректировать по паспорту станка, действительную скорость резания [6];

- определить мощность, затрачиваемую на резание;

- проверить достаточность мощности привода станка;

- определить основное время.

Задание 4 (вопросы 98-117)

Задача (98-117) выполняется и оформляется по следующей схеме:

- записать условие задачи и исходные данные задачи представляются в виде таблицы, как в задании;

- выполнить эскиз обработки;

- выбрать тип фрезы, материал режущей части, размеры и геометрические параметры;

- определить: глубину резания, технологически допустимую подачу, период стойкости фрезы, скорость резания табличным методом, частоту вращения шпинделя и скорректировать по паспорту станка, действительную скорость резания;

- определить минутную подачу и скорректировать по паспорту станка;

- определить мощность, затрачиваемую на резание;

- проверить достаточность мощности привода станка;

- определить основное время.

Паспортные данные металлорежущих станков приведены в приложении А.
Таблица 1 – Исходные данные для выполнения задания 2 для домашней контрольной работы 
	Номер вопроса
	Материал

заготовки
	Заготовка
	Способ крепления заготовки
	Обработка и параметр

шероховатости, мкм
	Система

станок –

инструмент –

заготовка
	D,
	d,
	t,
	L,

	
	
	
	
	
	
	мм

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	56
	Сталь Ст5,

σв= 600МПа
	Поковка
	В центрах
	Обтачивание напроход,

черновое,

Ra = 12,5
	Средняя
	90
	85h12
	200
	390

	57
	Сталь 45,

σв= 680МПа
	Поковка
	В центрах
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Жесткая
	88
	85е9
	300
	400

	58
	Сталь 40Х,

σв= 700 МПа
	Поковка
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Жесткая
	140
	137е9
	50
	80

	59
	Серый чугун,

160НВ
	Отливка с коркой
	В патроне
	Обтачивание напроход, черновое,

Ra = 12,5
	Средняя
	100
	92h12
	40
	65

	60
	Серый чугун,

200НВ
	Отливка без корки
	В патроне
	Обтачивание напроход, черновое,

Ra = 12,5
	Средняя
	110
	102h10
	140
	190

	61
	Сталь 20,

σв = 500МПа
	Поковка
	В центрах
	Обтачивание напроход, черновое,

Ra = 12,5
	Средняя
	72
	67h12
	225
	390


Продолжение таблицы 1
	Номер вопроса
	Материал

заготовки
	Заготовка
	Способ крепления заготовки
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	2
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	5
	6
	7
	8
	9
	10

	62
	Сталь 20Х,

σв = 700МПа
	Поковка
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Жесткая
	50
	47h9
	80
	110

	63
	Чугун ковкий,

190НВ
	Отливка без корки
	В патроне
	Обтачивание напроход,
черновое,

Ra = 12,5
	Средняя
	86
	82h12
	110
	140

	64
	Чугун серый,

190НВ
	Отливка без корки
	В патроне
	Обтачивание напроход, чистовое,

Ra = 2,0
	Средняя
	102
	100h9
	200
	240

	65
	Сталь 45,

σв = 680МПа
	Прокат
	В центрах
	Обтачивание напроход,

чистовое,

Ra = 2,5
	Средняя
	58
	56h9
	350
	395

	66
	Сталь Ст5,

σв= 600МПа
	Прокат
	В центрах
	Обтачивание напроход,

чистовое,

Ra = 2,5
	Средняя
	80
	78h11
	120
	200

	67
	Серый чугун, 220 НВ
	Отливка
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое, Ra = 2,0
	Жесткая
	143
	140h9
	80
	100


Продолжение таблицы 1
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заготовки
	Заготовка
	Способ крепления заготовки
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станок –

инструмент –

заготовка
	D,
	d,
	t,
	L,

	
	
	
	
	
	
	мм
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	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	68
	Сталь 45ХН,

σв =750МПа
	Прокат
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Жесткая
	180
	177h9
	125
	130

	69
	Сталь Ст5,

σв =600МПа
	Прокат
	В центрах
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Нежесткая
	63
	60е9
	310
	400

	70
	Сталь 45,

σв =680МПа
	Поковка
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Средняя
	118
	115h9
	100
	150

	71
	Серый чугун,

220 НВ
	Отливка без корки
	В патроне
	Обтачивание в упор,

получистовое,

Ra = 2,0
	Жесткая
	160
	157h9
	75
	105

	72
	Сталь Ст5,

σв =600МПа
	Поковка
	В центрах
	Обтачивание напроход,

черновое,  Rа=12,5
	Средняя
	90
	85h12
	270
	300

	73
	Сталь 30Л,

σв =500МПа
	Отливка
	В патроне
	Обтачивание напроход,

черновое Rа=12,5
	Нежесткая
	95
	90h12
	160
	180
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	74
	Серый чугун,

160 НВ
	Отливка
	В патроне
	Обтачивание до упора,

черновая Rа=12,5
	Жесткая
	100
	96h12
	60
	110

	75
	Сталь 30Л,

σв =500МПа
	Отливка
	В патроне
	Обтачивание до упора,

получистовая Ra = 2,0
	Средняя
	98
	95h11
	150
	200

	76
	Сталь 45,

σв =680МПа
	Поковка
	В центрах
	Обтачивание до упора,

черновое Rа=12,5
	Средняя
	84
	80h12
	210
	260


Таблица 2 – Исходные данные для выполнения задания 3 для домашней контрольной работы 
	Номер

варианта
	Материал

заготовки
	D,
	L,
	Вид

отверстия
	Вид

обработки

	
	
	мм
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	77
	Сталь Ст3,σв = 460МПа
	18Н12
	40
	Глухое
	С охлаждением

	78
	Сталь 40,σв = 660МПа
	8Н12
	70
	Сквозное
	С охлаждением

	79
	Серый чугун,190НВ
	6Н12
	3
	Глухое
	Без охлаждения

	80
	Серый чугун,210НВ
	10Н12
	40
	Сквозное
	Без охлаждения

	81
	Сталь 45ХН,σв = 780НВ
	14Н12
	56
	Сквозное
	С охлаждением

	82
	Сталь 45,σв = 680МПа
	12Н12
	50
	Глухое
	С охлаждением

	83
	Серый чугун,190НВ
	15Н12
	38
	Сквозное
	Без охлаждения

	84
	Сталь 35,σв = 600МПа
	5Н12
	60
	Сквозное
	С охлаждением

	85
	Серый чугун,200НВ
	17Н12
	35
	Глухое
	Без охлаждения

	86
	Сталь 40ХН,σв = 780МПа
	11Н12
	45
	Глухое
	С охлаждением

	87
	Серый чугун,180НВ
	4Н12
	50
	Глухое
	Без охлаждения

	88
	Сталь 40,σв = 660МПа
	16Н12
	30
	Глухое
	С охлаждением

	89
	Сталь 20,σв = 500МПа
	20Н12
	55
	Сквозное
	С охлаждением

	90
	Сталь Ст3,σв = 460МПа
	7Н12
	65
	Глухое
	С охлаждением

	91
	Серый чугун,160НВ
	19Н12
	60
	Сквозное
	Без охлаждения

	92
	Чугун ковкий, 190НВ
	8Н12
	48
	Сквозное
	Без охлаждения

	93
	Сталь 40, σв = 660МПа
	10Н12
	45
	Глухое
	С охлаждением

	94
	Серый чугун,180НВ
	12Н12
	40
	Сквозное
	Без охлаждения

	95
	Серый чугун,190НВ
	22Н12
	50
	Сквозное
	Без охлаждения

	96
	Сталь 40ХН, σв = 780МПа
	15Н12
	55
	Глухое
	С охлаждением

	97
	Серый чугун,180НВ
	4Н12
	50
	Глухое
	Без охлаждения


Таблица 3 – Исходные данные для выполнения задания 4 для домашней контрольной работы  
	№

Варианта
	Материала

заготовки
	Заготовка
	Обработка:

параметр

шероховатости

поверхности, мкм
	В,
	L,
	h,

	
	
	
	
	мм

	1
	2
	3
	4
	5

	98
	Сталь 40Х,σв= 700 МПа
	Поковка
	Получистовая,Ra = 2,0
	165
	600
	1,6

	99
	Сталь Ст3,σв= 460 МПа
	Поковка
	Черновая,Ra = 25
	60
	200
	3,5

	100
	Серый чугун,180 НВ
	Отливка
	Черновая,Ra = 25
	120
	280
	3,4

	101
	Серый чугун,220 НВ
	Отливка
	Черновая,Ra = 25
	130
	380
	3,2

	102
	Сталь 45,σв= 680 МПа
	Поковка
	Получистовая,Ra = 3,2
	150
	450
	1,5

	103
	Сталь 35,σв= 600 МПа
	Поковка
	Получистовая,Ra = 3,2
	100
	260
	1,6

	104
	Чугун ковкий,190 НВ
	Отливка
	Черновая,Ra = 25
	90
	110
	3,0

	105
	Сталь 20Х,σв= 700 МПа
	Поковка
	Получистовая,Ra = 3,2
	200
	400
	1,7

	106
	Серый чугун,180 НВ
	Отливка
	Черновая,Rа = 12,5
	90
	180
	3,5

	107
	Сталь Ст5,σв = 600МПа
	Поковка
	Черновая,Rа = 12,5
	60
	130
	3,5

	108
	Сталь Ст3,σв = 460МПа
	Поковка
	Получистовая,Rа = 6,3
	40
	90
	2,0

	109
	Сталь 35,σв = 600МПа
	Поковка
	Получистовая,Rа = 6,3
	110
	160
	2,0

	110
	Сталь 40Х,σв = 680МПа
	Поковка
	Получистовая,Rа = 6,3
	120
	180
	2,0

	111
	Серый чугун,160 НВ
	Отливка
	Получистовая,Rа = 6,3
	40
	100
	1,6

	112
	Серый чугун,170 НВ
	Отливка
	Черновая,Rа = 12,5
	75
	300
	3,0

	113
	Сталь 45,σв = 650МПа
	Прокат
	Получистовая,Rа = 6,3
	50
	200
	1,6

	114
	Сталь 40Х,σв = 800МПа
	Штамповка
	Черновая,Rа = 12,5
	80
	200
	3,0

	115
	Серый чугун,220 НВ
	Отливка
	Черновая,Rа = 12,5
	100
	280
	3,5

	116
	Сталь 40Х,σв = 780МПа
	Штамповка
	Получистовая,Rа = 6,3
	65
	170
	1,6

	117
	Серый чугун,150 НВ
	Отливка
	Получистовая,Rа = 6,3
	70
	150
	1,4


Таблица 4 – Варианты заданий на домашнюю контрольную работу по учебной дисциплине 
                     «Технологическое оборудование»
	Предпоследняя цифра шифра
	Последняя   цифра   шифра

	
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	0
	1; 76; 
93; 110
	6; 69; 
85; 99
	11; 60; 
77; 107
	16; 57; 
80; 102
	21; 70; 
91; 116
	26; 58; 
82; 113
	31; 66; 
89; 104
	36; 71; 
94; 111
	41; 63; 
96; 100
	46; 75; 
81; 108

	1
	47; 64; 
78; 98
	52; 59; 
95; 105
	4; 72; 

 87; 117
	38; 65; 
90; 112
	17; 56; 
83; 106
	43; 62; 
79; 101
	24; 68; 
92; 115
	10; 74; 
86; 109
	39; 61; 
97; 103
	7; 73;
 88; 114

	2
	3; 67; 
84; 105
	44; 60; 
79; 117
	50; 75; 
81; 99
	13; 63; 
92; 113
	35; 69; 
97; 101
	28; 56; 
77; 109
	18; 65; 
86; 111
	9; 70; 
91; 103
	54; 57; 
88; 114
	33; 61; 
93; 107

	3
	15; 59; 
96; 100
	2; 64; 
80; 112
	48; 76; 
91; 115
	37; 58; 
78; 98
	51; 66; 
83; 102
	22; 71; 
95; 106
	34; 74; 
87; 110
	29; 62; 
84; 116
	45; 73; 
94; 104
	20; 68; 
85; 108

	4
	55; 72; 
82; 115
	40; 67; 
89; 108
	25; 56; 
93; 102
	12; 70; 
86; 108
	5; 60; 
79; 99
	32; 63; 
90; 113
	19; 57; 
87; 106
	27; 59; 
77; 117
	14; 71; 
94; 101
	49; 67; 
91; 112

	5
	8; 68;
83; 114
	42; 73; 
92; 98
	53; 58; 
88; 110
	30; 69; 
97; 104
	23; 75; 
80; 100
	13; 61; 
84; 107 
	1; 76; 
95; 116
	37; 66; 
81; 105
	50; 62; 
85; 109
	16; 65; 
77; 111

	6
	22; 75; 82;117 
	49; 72; 
96; 107
	10; 64; 
89; 100
	3; 74;
78; 101
	51; 60; 
95; 98
	34; 73; 
90; 112
	27; 56; 
78; 105
	44; 68; 
87; 114
	6; 70; 
83; 116
	53; 57; 
92; 103

	7
	17; 63; 
81; 102
	25; 58; 
85; 113
	31; 65; 
93; 106
	40; 66; 
88; 110
	54; 71; 
79; 108
	9; 64; 
96; 99
	11; 75; 
89; 104
	43; 61; 
84; 115
	36; 74; 
94; 111
	20; 62; 
80; 109

	8
	2; 67; 

82; 100
	19; 74; 86; 116
	48; 76; 97; 103
	26; 59; 91; 112
	5; 69; 

78; 107
	47; 65; 92; 105
	21; 56; 81; 98
	32; 71; 86; 113
	7; 61; 

95; 109
	14; 65; 82; 115

	9
	29; 59; 79; 101
	35; 66; 90; 106
	4; 70; 

96; 111
	46; 63; 84; 104
	55; 58; 80; 108
	39; 75; 77; 102
	18; 64; 88; 99
	24; 73; 93; 110
	41; 57; 85; 114
	12; 62; 97; 117


Приложение А 

(обязательное)
Паспортные данные металлорежущих станков

Токарно-винторезный станок 16К20

Высота центров 215мм. Расстояние между центрами до 2000мм. Мощность двигателя Nд = 10кВт; КПД станка  n = 0,75. Частота вращения шпинделя, мин  (об/мин): 12,5; 16; 20; 25;  31,5; 40; 50;  63; 80; 100; 125; 160; 200;  250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Продольные подачи, мм/об: 0,05; 0,06; 0,075; 0,09; 0,1; 0,125; 0,15; 0,175; 0,2; 0,25; 0,3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 1; 1,2; 1,4; 1,6; 2; 2,4; 2,8. Поперечные подачи, мм/об: 0,025; 0,03; 0,0375; 0,045; 0,05; 0,0625; 0,075; 0,0875; 0,1; 0,125; 0,15; 0,175; 0,2; 0,25; 0,3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 1; 1,2; 1,4. 
Вертикально-сверлильный станок 2Н135

Наибольший диаметр обрабатываемого отверстия в заготовке из стали 35мм. Мощность двигателя Nд = 4,5 кВт; КПД станка n = 0,8. Частота вращения шпинделя, мин   (об/мин): 31,5; 45; 63; 90; 125; 180; 250; 355; 500; 710; 1000; 1440. Подачи, мм/об: 0,1; 0,14; 0,2; 0,28; 0,4; 0,56; 0,8; 1,12; 1,6. Максимальная осевая сила резания Рmax = 15000 Н.
Вертикально-фрезерный станок 6Т12
Площадь поверхности стола 320х1250 мм. Мощность двигателя Nд= 7,5 кВт; КПД станка n=0,8. Частота вращения, мин: 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Скорость продольного  и поперечного движения подачи стола, мм/мин: 12,5 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Скорость продольного и  поперечного движения подачи стола мм/мин.: 12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250. Скорость вертикального движения подачи стола мм/мин.: 4,1; 5,3; 6,6; 8; 10,5; 13,3; 21; 26,5; 33,3; 41,6; 53,3; 66,6; 83,3; 105; 133,3; 166,6; 210; 266,6; 333,3; 400. максимальная сила резания допускается механизмом подачи, Н: продольной 15000; поперечной – 12000; вертикальной – 5000
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