36. Технич.  подготовка пр-ва.Стадии КПП и ТПП.
Технич. подг-ка произв-ва вкл. комплекс работ по своевременной и качественной разработке новых изделий, их освоению, проектир-ю технологии и СТО, расчету нормативов расхода материалов, подг-ке всей технической документации и запуску их в производство. 

Технич. подготовка производства состоит из конструкторской (КПП) и технологической (ТПП) подготовки производства.

КПП предусматривает разработку, проектирование, изготовление и испытание образцов новых изделий. КПП выполняется в несколько стадий, что позволяет отработать решение и исключить ошибки. Осн. этапы КПП явл.: 1) (ТЗ) - на основе изучения научно техн. инфо-ии изделий аналогов и результатов НИОКР разраб-ся задание на проектирование, содерж. входные, выходные и др. хар-ки изделия. Разработчики - отрослевые НИИ и СКТБ. 2) Техн-ое предложение – выясняется возможность реализации ТЗ, определяются общие хар-ки будущего изделия и принципы его работы, корректир. И утверждаются утверждаются ТЗ. 3) эскизный проект – опред. общая структура, компоновка, функц-ие и взаимосвязь узлов и блоков изделия, выполняется эскизная документация. 4) техн. проект – даёт общее представление изделий, выпол-ня-ся чертежи сборочные, принцип-ые и др. эл. схемы, расчит. осн. конструкт. хар-ки изделия. 5) раб. проект – включ. документацию, по кот. можно изготовить изделие, т.е. все необх. Схемы, сборочные чертежи и деталировки, спецификации, перечни эл-ов, техн. условия и т.п. 6) изготовление и испытание опытного образца (серии) – в рамках этого этапа прводится доработка конструктивных решений, и корректировка документа-ции. 7) серийное или массовое пр-во.
ТПП включ.: 1) комплекс работ по проектированию ТП 2)  конструктирова-ние и изготовление ср-в техн-го оснаще-ния (СТО) 3) разработку технологий и средств контроля 4) установку и освоние нового оборудования 5) технико-эк-ое нормирование 6) внутри и меж цеховые перевозки, управлен-ческие работы и др. 

ТПП проводится || КПП начиная с этапа техн. проект. Этот Этап ТПП наз. предварительным проектом, остальные так же как и этапы КПП. ТПП осущ. В соотв. со стандартами ЕСТПП (единой { ТПП). В эту { входит целый комплекс систем общегосуд. стандартов. Единая { конструкторской документации, ЕС техн. док-ции, гос. { единства измерений.  

37. Произв-ый и технолог-ий процесс.Структура ТП.
Пр-ый процесс – совокупность действий людей, орудий труда и естественных процесс в результате кот-ых исходные материалы и полуфабрикаты превращаются в изделия, т.е. в него входят не только изготовление продукции, но и подготовка пр-ва, снабжения, ремонт оборудования, технико-эк. и управленческие работы и др. Он делится на: 1) основной и 2) вспомогательный. На (1) изгот-ся тов-ая продукция, а (2) выполняет техн-ое обслуживание основного. 

Техн. процесс – часть пр-го процесса, непосредственно направленное на преобразование исходных материалов комплектующих в готовые изделия. Разл. след. виды ТП:  изготовл. деталей и электро-радио эл-ов, сборки, монтажа, настройки, регулировки, контроля, испытаний и сдача изделий.
Основу ТП изготовления деталей сост.: действия, направл. на изме-е размеров и формы заготовки, а также изменение ее свойств.
Материал — исход. предмет труда, потребляемый для изготовления изделия.

Заготовка — предмет труда, из кот. изменением формы, размеров, св-тв повер-ти и (или) материала изготавливают деталь.

  Основой любого ТП явл. технол. опреация -  заключённая часть ТП, выполн-ая на 1 раб. месте, 1 или нескол-и рабочими. ТП, состоящее из множества операций принято разбивать на этапы, кот. включают операции, имеющ. признак общности. Это знач-но упращает описание ТП. С т.зр. производительности и себест-ти изделия ТП должен включать min кол-во операций. К эл-там технол. операции относятся: установка, позиция, перехо-ды (основные и вспомогательные) и состоят из раб. и вспомаг. ходов.

38. Типы пр-ва. К-т закрепления операций

Под типом пр-ва поним. его классифик-ую категорию, выделя-ую по признакам широты номенклатуры, регулярности, стабильности и V выпуска изделия. Различают единичное, серийное (мелко-, средне- и крупно-) и массовое производство. Тип производства зависит от объема выпуска, загрузки оборудования, квалификации рабочих и др. организационно-технических характеристик.  Согласно ГОСТ тип пр-ва хар-ся коэф-том закрепления операций. КЗО = О/Р, где О – кол-во операций, выполн. при изгот-ии изделия за календарный период; Р – кол-во необход-ых для этого раб. мест. Для массового пр-ва КЗО ~ 1, кр. серийного 10>= КЗО>1, ср. серийного 20>= КЗО>10, мелкого сер. 40>= КЗО>20, для единичного КЗО>40 и не регламенти-руется.

Единичное пр-во хар-ся широкой номенклатурой и малым объёмом выпуска изделий. При таком пр-ве примен. универс. оборудование и СТО, рабочие д. иметь выс. квалиф-ю, т.к. на каждом раб. месте выполн. много операций. Цикл изготавл-я продукции самый длительный, себест-ть высокая. Серийное пр-во предполаг-т выпуск узкой номенклатурой изделий, периоди-чески повторяющимися партиями. Использ. высоко пр-ое оборудование, в том числе спец. и специализ. станки. Часть рабочих м. иметь более низкую квалиф-ю. Широко примен. быстродей-ствующее переналаживаемое СТО. Оборудование располог. по типам станков, а при крупно серийном пр-ве и по ходу ТП. Цикл изгот. прод-ции более короткий, себест-ть низкая. Массовое пр-во – узкая номенклатура, большой объём вып. изделий, выпускаемых в теч. длит. времени. Примен-ся высоко-производит. автоматизир. и  автомат. оборудов-е, агрегатн. и спец. станки, спец. СТО, приспособления и инстру-менты. Оборуд-е располаг. по ходу ТП, широко примен. комплексн. автомати-зация всех проектн., производствен. и вспомогат. процессов.    
Вид производства — классификационная категория производства, выделяемая по признаку применяемого метода изготовления изделий. Различают: литейное, сварочное, механосборочное, обработку давлением, резанием и др. виды производства.

39. Организац.-технич. классиф. ТП

С технико-эк-ой т.зр. операция д. содер-жать max кол-во позиций и min всего остального. В общем случае ТП подразд. по: 1) назначению: 1.1 рабочие (изготовл. конкрет. изделия), 1.2 перспективные (явл. инфо основной для разработки рабочих). 2) степени унификации: 2.1 единичный (эти ТП предназн. для изготавл. конкретн. изделия в конкр. условиях пр-ва), 2.2 типовой (разраб. для группы изделий с общими конструкторско-технол-ими признаками), 2.3 групповые (для изделий с разными конструктивными, но общими техн. признаками). Эти групповые ТП бывают а) интегрально-групповые и б) дифференциально-групповые. (а) хар-ны для эл-ов схемо-технической базы ИРЭ (изготавл. микросхем), когда большое кол-во изделий проходит все стадии обработки в не разделённом  состоянии на общей подложке и только операции сборке, герметизации и контроля индивиду-ально. (б) изгот. детали конструкт. базы ИРЭ. 3) степени детализации: 3.1. маршрутное (разраб. с min детализа-цией на ур-не перечня операций в их технолог. последовательностей  (технич. маршрута) ) 3.2.операционные (предполаг. полную детализацию, т.е. каждая операция разраб. по переходам установки и т.д., указ-ся режимы обра-ботки, оборуд-е, СТО, инструмент, технико-эк. нормативы и др.)

Такое описание ТП хар-но для массового и крупносерийного пр-ва и в условиях автоматизации ТП. 3.3. маршр-операц. (только часть операций разраб. подробно, остальные на ур-не маршрута)

40. Технологичность конструкции изделия (ТКИ). Пок-ли технол-сти.

При проектир-и и изгот-ии необх. руков-ся технологич. и эк. принципами. 1 предполаг. выпуск прод-ции, соотв-щей всем треб-ям ТЗ. 2-себест-ть прод-ции не д.б. выше, чем у изделий-аналогов. Для удовл-я этих требований в разработку допуск-ся только изделий, отработанные на технол-ть кон-ции.

ТКИ-сов-ть св-в кон-ции И, проявляемых в возм-ти оптим. затрат труда, ср-в, мат-лов и времени при технол. подготовке пр-ва, изгот-и, экспл-ции и ремонте по сравн. с показ-ми И-аналогов. Это достиг-ся при решении след. задач: 1) сниж. трудоёмкости и себест-ти изгот-я И; 2) сниж. трудоёмкости и себест-ти И в ходе ремонта и обслуж-я.

Осн. пути повышения ТКИ: 1) увелич. серийности путем унификации и стандарт-ции конструк-ких решений; 2) ограничение номенклатуры кон-ций и прим-мых мат-лов; 3) преемственность освоенных, но соотв. соврем. треб-ям, решений; 4) прим-е высокопроизводит. ТП, обор-я и СТО; 5) сниж. веса И.

ТКИ при экспл-ции и ремонте обеспеч-ся рац. выполн-ем кон-ции, обеспеч-щим удобство обслуж-я и ремонта, повыш. надежности и ремонтопри-годности. Отработка кон-ций на техн-ть должна провод-ся на всех стадиях подготовки пр-ва и в ходе изгот-я И.

Послед-ть анализа ТКИ: 1) опр-ся вид И (деталь, сбор. ед-ца, комплекс); 2) с учетом V вып. оцен-ся тип пр-ва; 3) рассм-ся, в чем проявл-ся ТКИ (при проект-и , пр-ве или ремонте); 4) устан-ся вид оценки(кач. или колич.).

Все показатели технол-ти подраздел-т на 1. осн. 2. технико-эк. 3. доп. (конструкт-ие и технологич.). Пок-ли 1-й группы м-но прим-ть только для И, нах. в пр-ве. Это технол. себест-ть Ст  и ур-нь технол-ти по себест-ти― Кс = Ст /Стб , где Стб-базовый пок-ль, кот. задайтся в ТЗ; а также трудоёмкость Т и ур-нь технол-ти по трудоём-ти, Кт =Т/ТБ. 3-я группа -Доп. пок-ли исп-ся при оценке ТКИ на стадиях проектир-я И. Их номенкл-ра опр-ся ОСТами для функц.-законченных узлов, хар-ных для отрасли И. Обычно задают 7 частных пок-лей, по кот. оценивают комплексный пок-ль ТКИ: 
[image: image1.wmf]i

i

i

К

К

j

å

j

å

=

 , где Кi-частный пок-ль, φi-его весовая значимость (φi =0-1).

45.Показатели качества продукции.

Регламент-ся единой { аттестации кач-ва прод-ции. Кач-во – сов-ть св-в, опр-щих пригодность прод-ции удовл-ть заданные потребности в соотв. с назначением. Технич. ур-нь – относ. хар-ка кач-ва прод-ции, основанная на сопоставлении параметров, хар-щих технич. Совершенство соотв. базовыми значениями. Осн. пок-ли кач-ва: *надежность(комплексное св-во, включающее безотказность, долговеч-ность, ремонтоприг-ть и др.); *исправное состояние; *технол-ть; *степень унификации; *патентозащищенность. 

Науч. основой упр-я точностью явл. физ.-технол. теория размерных параметров (ФТТРП).Ее осн. положения базир-ся на том, что все размерные параметры, а также др. хар-ки И, относ-ся к конструктивным (К). Ими опр-ся эксплуатац. параметры (Э), а технол. процесс хар-ся параметрами Т. Для прим-я положений ФТТРП предпола-гают: 1) имеется связь м-у указанными параметрами вида Эi=fэ(К1, К2…Кn), т.е. каждый функц. параметр явл. ф-цией от параметров конструктивных. Каждый конструк. параметр явл. ф-цией от технолог. параметров: Кi=Ук(Т1, Т2…Тn); 2) заданный ур-нь кач-ва, т.е. номин. значения Эi и его пред. отклонения, т.е. допуск  δЭi, обесп-ся соотв. регламен-тацией конструктивных и технол. параметров Кj , δЭj , Тк  и δ Тк 

Для физ-ки обосногванных, т.е. связ-х аналитич. зависимостями, Т, Э и К это означ., что аналогичную связь будут иметь и допуски, т.е. δЭi=f `δэ(δК1, δК2…δКn) и δКj=φ`δк(δТ1, δТ2…δТn); 3) каждый размерный параметр и зависящие от него величины в общем случае формир-ся в рез-те совместного д-я упр-мых и неупр-мых технол. ф-ров, т.е. содержат случ. и систематич. составляющие; 4)физ-ки обоснованные параметры, исп-мые в с-мах упр-я кач-вом д. иметь надёжное метрологич. обеспечение станд. методами и ср-вами.

Возм-ть получения строгих аналитич. выражений типа (1), (2) дост-но проблематична с учетом многофактор-ности и взаимного влияние параметров К, Э и Т. Поэтому для науч. упр-я точностью исп-т матем. модели, данные технол. экспериментов, полуэмпир. завис-ти и др. Одними из самых распр-х матем. моделей ТП явл. модели, полученные при иссл-ях методом планир-я многофакторного экспери-мента. Они предст. собой ур-я регрес-сии, в кот арг-ми явл. ф-ры ТП, а ф-цией – какой-либо размерный параметр.
41. Порядок проектир-я ТП. Технол. маршрут.

Этапы проектир-я. 1-й этап - анализ исх-х данных: 1.По раб.чертежам деталей и сбор.единиц выясн. полож-е д-лей в изделии, получ. полн.предст-е о их форме, взаим.располож.пл-тей, размерах, точности и шерохов-ти, физ. и технол.св-вах мат-ла, ф-ции детали в изд-и и техн.требов-я. Важно опред-ть, какие эл-ты констр-ции явл. рабочими (обозн.Т). 2.Оценка технологич.констр-ции и степени её соотв. заданному типу и Vпр-ва. 3.Оц-ка целесообр. формы детали с т.зр.возм-ти получ. заготовки высокопр-ными м-дами обр-тки(литьё, штамповка, порошк.метал-гия); правиль-ности выбора маркир-ки и сортамента мат-ла; соотв. размеров и допусков на них соотв-щим ГОСТам; увязки размерн. цепей, прав. выбора покрытий.
Остальн. этапы ТП вып-ся в след. послед-ти : 1.Классиф.объектов пр-ва, выбор зачётн. и технологич. баз(БД). 2.Опред.послед-ти и содерж. технолог. оп-ций(техн.маршрут) – ОСТы и станд-ты пр-я. 3.Выбор технол.обор-я и оптимиз-ция ТП – БД. 4.Выбор Сто – руководящ.техн.мат-лы и БД. 5.Назнач-я режимов обр-тки и технико-эк.нормир-я – РТМ и БД. 6.Выбор ср-в автомат-ции – РТМ и БД. 7.Разраб-ка ТД и упр-щих пр-м – БД. 8.Пр-во. 

На этапе (1 и 2) наиб важн. явл.выбор действ-го унифицир.ТП. Для этого необх. Ввести в соотв.группу с учётом его констр.-технол.признаков. Для этого разраб. полный констр.-техн. код изд-я. Он сост-т из 2-х частей: констр. Кода (рис.1) и технолог.кода, к-рый сост-т из 2-х частей(рис.2).
Рис.1    

Рис.2  

Полн. код :   

Пост.часть хар-т размеры, вид осн.ТП и т.д. После опр-я полн.кода из БД или нормат.док-тов извлекают типовой или групповой ТП, к-рый приним-т за основу рабочего ТП. Обычно в нем необх. разраб-ть с полн.детал-цией и внести в соотв.унифицир.ТП. На этом же этапе осущ. выбор иходн. заготовок , п/фабр-тов и мат-лов. Основой также явл. то, что указ. в типовом ТП. 

При выборе заготовок деталей важно проанализ-ть технико-эк. параметры всего ТП при разн.вариантах изгот.заготовок. Чем точнее заг-ка и высокопр-лен м-д её получ-я, тем дешевле вып-е послед.оп-ций её обр-тки. Но точную заготовку м-но получить только м-дами, в кот. исп-ся высокопр-е дорогостоящее обор-е и оснастка, т.е. эти м-ды себя окупают только при больших пр-мах вып.изд-й. В ед. и мелкосерийн.пр-ве целесообр-но исп-ть п/фабр. из сортового мат-ла, групповые отливки, паковка и т.п.

43. Базы и базиров-е деталей. Принцип единства и пост-ва баз.

В начале ТП в-но правильно выбрать констр.эл-ты деталей и сбор.ед-ц, к-рыми они будут фиксир-ся в приспособ-нии отн-но раб.органов обор-я и инстр-та. Такие констр.эл-ты наз. технологич. базами. Для фиксации заготовки необх-мо лишать её сов-ти степеней свободы. Это обеспеч. с помощью комплекта из 3-х баз(установочн.,направляющ. и опорная). 

С помощью приспособ-й м-но реализ. не только указан., но и др.виды базиров-я. Напр., при установке детали на призму реализ. двойная направляющая база, при устан-ке отверстий на палец – двойн.опорная база.. В общем случае разраб неск-ко станд.схем базиров-я деталей разл.констр-ций. 

При выборе схем базир-я н-но руков-ся принципами един-ва и пост-ва баз. Един-во: в кач-ве технол. д-ны  исп-ся те же пов-ти, к-рые явл.констр.базами, особ-но на закл.оп-циях обр-тки или сборки. Пост-во: одни и теже схемы базир. д-ны исп. на всех или на мах числе операц.обр-тки. Вып-е этих принципов обеспеч. мах точность и пр-ть.

44. Выбор технол. оборуд. в СТО. Нормирование ТП.

После сост-я техн.маршрута и схем базир-я для каждой оп-ции ТП назнач. технолог. обор-е. Правила его выбора реглам-ся соотв.нормативно-техн.док-тами и в общ.случае опр-ся: * Типом пр-ва; * Видом изд-я и хар-ром технологии его изгот-я; * Точностью, габаритами и ст-тью. 

Целесообр. выбора обор-я опр-ся после расчётов режима обр-тки и норм.врем. по коэф. исп-я обор-я во врем. и по мощности. Доп.критериями рац.выбора обор-я явл. коэф-ты исп-я автоматов и п/автом-в(для серийн. и масс.пр-ва), а в ед. и мелкосер.пр-ве – коэф. применения станков с прог. упр-ем.

В общ.случае обор-е выбир-т в след.послед-ти: 1.По технологич.м-ду обр-тки. 2.По точности и пр-ти. 3.По габаритам и мощности.4.По ст-т и др. ф-рам.

На этапе выбора технол. оснастки руков. унифицир. ТП, т.е. уточн. СТО,кот. прив. в описании этих ТП и только для вновь разраб. операц. проектир. или назнач. новое СТО. СТО – станочн. приспособл., оснастка для литья, штамповки и др. методов обраб., спец. инструм, св-ва механиз. и авто-ции. с пом. оснастки достиг.:1) расшир-ие технол. возд-ий оборуд. 2) правильное распол. обрабат. детали на станке по отнош. к рабочим органам и инструм. 3) исключ-ие операций разметки. 4) возм-ть групповой обраб. неск. заготовок. 5) устранение ошибок рабочего.
Приспособл. по целев. назнач. бывают:* станочные для установки и закреплен. заготовок. * станочные для устан-ки  и закреп. инструм. (патроны, шпиндели). * сборочные,* контрольные,* для захвата, перемещения и позиц-ия деталей. По специал-ции различ:1) универсальн.2) переналаживаем. 4) спец. (1)изгот. централиз-но и прим. для мелкосерийн. и ед. пр-ва. (2) для сер. пр-ва, допуск. многократн. перекомпоно-вку под детали разл. видов размера. (3) разраб. под конкретн. деталь и операцию и прим. в крупномасшт. пр-ве.Они высокопроизвод. и облад. высок. степенью автомат-ции и автоматизир. приводом. Нормир-е ТП состоит в опред-ии техн. норм вр. для кажд. операции. Для масс. пр-ва – это штучн. вр. ТШТ= ТО+ТВ+ТОРГ+ТТЕХ+ТП . В серийн. пр-ве - ТШТ колькуляцион. ТШК= ТШТ+ТПЗ/N; ТО- осн. или технол. вр., кот. затрач. непоср-но на обработку. ТВ – вспомог. вр. затрач. на действие, обеспеч. осн. работу и повтор-ся на кажд. изделии. ТОРГ – организац. обслуж-е раб. места.  ТТЕХ – вр. технич. обслуж-я раб. места. ТП – временно необход. перерывы в работе, ТПЗ- подгот.- заключит. вр. затрач. 1 раз на партию из N издел. Нормир-е ТП произ-ся после опред-я содерж-я операции, выбора оборуд-я и СТО, назнач-я режимов обработки в такой послед-ти:1) по режимам обработки для кажд. операции вычисл. ТО.  2) по нормативам с учетом содерж-я опер., габоритов и массы заготовки, способа ее устан-ки и закрепл-я опред-ся ТВ. 3) по норм-вам в % от ТО+ТВ опред-ся ТОРГ и ТТЕХ.4) тоже для ТП. ∑ ТШТ  по всем опер. составл. трудоемк-ть ТП. Разл. вар-ты ТП удовлет. технол. тебованиям имеют разл. себест-ть. Из них выбир. вар-т с min суммарн. затрат на ед. продукции. Сравнение осущ. только по тем затратам, кот. измен-ся в завис. от вар-та.

По рез-там пректир-я ТП оформ-ся комплект технол. док-тов, а для автоматизир. пр-в пакет управляющ. программ. В состав ТД для разл. типов пр-ва и видов обработки регламентир-ся стандартами ЕСТД. в общ. случ. все эти док-ты подраз-ся на док-ты: 1) общ. назнач-я (оформ-ся для любых ТП независимо от типа пр-ва и вида обраб.) 2) специализир. по видам работ. 

Осн. док-ом полностью и однозначно описывающ. ТП по опер. явл. маршрутная карта.

46. Точность. Производствен. погрешности.

Для технолога и констр-ра на стадии проектир-я И осн. пок-лем кач-ва явл. точность изгот-я И. Различают эк. и достижимую точности. 1 обеспеч-ся при изгот-и И на оптим. режимах работы обор-я, обслуж-мого персоналом ср. квалиф-ции; 2 максим-но возможная для данных условий пр-ва. В общем слу

чае под точностью поним. степень соответствия изготавл-мого И в заданном размере, форме, мех., физ. и др. хар-ках, вытекающих из ее служебного назначения. Обеспечение точности – комплексная проблема, кот. решается на всех стадиях подготовки пр-ва и в ходе изгот-я И. В общем случае точность изделия опр-ся первичными производств. погрешнос-тями, т.е. случ. и систематич. отклонениями параметров ТП от номинала. Для опр-я точночти и настроенности ТП, т.е. упр-я кач-вом прод-ции, широко исп-ся регрессионные, эксперим.-статистич. и расчетно-аналитич. методы. 1-я группа не предполаг целенапр-х исслед-й, анализ-ся только рез-ты текущего технич. контроля и испытаний И. Большую точность обеспеч. 2-я группа методов, кот. предпол. анализ рез-тов иссл-я точности выходных параметров И, но они не позволяют установить причины произв-х погрешностей. Наиболее информативными и точными явл. методы 3-й группы, основ. на положениях ФТТРП.

47. Методы анализа ТП.

Для опр-я точночти и настроенности ТП, т.е. упр-я кач-вом прод-ции, широко исп-ся регрессионные, эксперим.-статистич. и расчетно-аналитич. методы. 1 не предполаг целенапр-х исслед-й, анализ-ся только рез-ты текущего технич. контроля и испытаний И. Большую точность обеспеч. 2 методов, кот. предпол. анализ рез-тов иссл-я точности выходных параметров И, но они не позволяют установить причины произв-х погрешностей. Наиболее информативными и точными явл. методы 3-й группы, основ. на положениях ФТТРП.

48. Класс-ция методов формообр-я и  упрочняще-чистовой обработки.

Обраб-ка м.б.: 1) размерной (формообр-е ) и 2) упрщающе-частовой. Все примен. для этого методы подраздел: 1) мех. (литье, обраб-ка резаньем и давлением, керамич. технол-я и порошк. металлур-я, изгот-е дет. из пластмасс.) 2)электрофиз.( методы, основан. на теплов. действии (электр. тока – плавленые, электроннолучев) и на импульсн. мех. действии (ультрозвуков,, магнитноимпульсн. и др.) ; 3) электрохим. ( анатодн., связан. с разруш-ем заготовки при прохож-ии эл. тока м/у электродом загот. и электродом инструм.; катодн.- электролитич. нанесение покрытия); 4) комбинируем. (предполаг. возд-е на заготовку 2-х или бол. мех. электро- физ-хим. При этом производ-ть




















































































































рытия); 4) комбинируем. вки при прохож-ии эл. порошк. аб.)2























































 знач.больше простой ∑ производ-ти.

49. Обработка литьем

Это высокопроизводительный метод изготовления деталей, корпусов, радиаторов и т.д. Точные отливки, которые служат в качестве заготовок под последующую обработку, позволяют сократить её объём на 40-80 %. Метод применяется для всех типов производства, но точное литьё эффективно только в серийном и массовом производстве оборудования. Основными операциями ТП явл.: *подготовка исходных материалов,* подготовка литейных форм, * плавка металла, *заливка, *охлаждение формы и извлечение отливки,* обрубка литников и контроль отливки.

Машины для литья литейных форм, и др. Оснасткой явл. литейные формы, модели, пресс-формы. Определ. требования предъявляются и к конструкции отливок. Они должны обеспечивать её легкое извлечение из формы.

Для этого пов-ям перпендик-о линии разъема формы придают уклон или конусность.  Равномерность охлажде-ния обеспеч-ся малой толщиной стенок. Не д.б. резких переходов от толстых сечение к тонким, неокругленных поворотов, больших местных скоплений металла и т.д. Все методы литья приня-то классифицировать. По способу пода-чи металлоформы различают: 1 – литье в землю 2– по выплавляемым моделям  3–под давлением и центробежное литьё 4–литье в многоразовые металлические формы 5–непрерывное литье намора-живанием и выдавливанием  

50. Литье в землю, по выплавляемым моделям,в кокиль.

1) Производ. в разовые формы, котор. служат для изготовл. одной отливки и разрушаются при ее извлеч. Форма изготавл. из спец. смесей (песчаных, смоляных и т.д.) Их формуют вместе с литниковой систем ой ({ резервуаров и каналов). Литье в землю применяется для получ. больших отливов сложной конфиг-ции из любых славвов.Точность не высока, больш. шероховатость, требует послед. обработки. 2) При литье по выплавл моделям формы также одноразовые, но их изготовл можно автоматизировать. Модели из легкоплавкого мат-ла (парафин напр.) изготавл вместе с эл-тами литниковой сис-мы  в разъемн метал формах, затем модели собир в блоки , которые окунают в суспензию , обсыпают огнеупорн порошком и просушив---эти операц повтор3-8 раз для получ на поверхн формы корки треб толщины, затем блок помещ в печь, обсыпают спец порошком и прокаливают для получ необх свойств, в форму заливают расплав и после остыван извлек отливку. Дост-ва метода -литье любых сплавов(даже тугоплавк), высок произв-ть и точн размеров, возм-ть получ тонких стенок, ормир отливов. Примен в масс и серийн пр-ве.

3)Литьё в кокиль(металич. форму)-подобно литью под давл.,только металл подаётся за сч.свобод.теч-я.Прим-ся для изгот-я небольш.точных отливов.Недостаток-выс.ст-ть кокиля и ковариантн-ть получ-я толстостенных отликов.

4)Метод непрерывного литья-литьё наморажив-м и свободн.теч-е:отливка формир-ся по затравке из того же мат-ла что и литейн.сплав.

51. Литье под давлением и центробежное литье.

При высокопроизв методах изготовл отливом в многораз формы металл подается под давл, создав поршневой сист-ой, сжат возд-ом или за счет центробеж сил. 

1) Использ для получ отливов(<16 кг ) из цветн ме-лов Данн метод- самый высокопроизв, более1500 отливов в час. Недост –высок стоим-ть оборуд и оснастки Примен поршнев машины с держателем и компресс машины (металл подает. в форму с больш скорост.=> отливка получ мелкозерн и прочн с высок механ cв-вами). 2)Принцип центроб-ти предусм использ  машин с гориз и вертик осями вращен. Целесообр для изгот длинномерных отливов, т.к. форма обесп только наружн раз-ры отливки = приход давать больш припуск для внутр раз-ров= дополн обраб-ка.

Осн методы непр-ного литья : *литье намораж-ием (высок кач-во, но низк произв  2-5 мм/сек) целеесообр при изгот длинномерн деталей (профили трубы и т.д.)При этом литье на зеркало расплав металла  помещ огнеупор поплавок в форме внутр отверстия. В отверст вводят затравку из того же Ме = происходит щепл-ие расплавов и она подним медл вверх.Затем расплав охлажд. Разновидн метода-литье в осн медн сплавов  вниз через спец сопла в дне ванны с расплав в присутств затравки.

52. Обработка давлением.

Основана на формообраз пластич мат-ла за счет сил воздейств спец инстр-та. Высокопроизв материало-сберег метод котор эф-ен при любых типах пр-ва.Осн методы: 1)прокатка; 2)волочение; 3)ковка; 4)выдавли-вание(пресс); 5)штамповка.

(1)прокатка закл в деформ мат-ла при пропускании через волки спец инстр-та. В завис от формы волков может получатся листовой или сортовой прокат.( в первом случае волки гладкие, во второмимеют спец. вырезы - ручьи). Все размеры и сечен проката наз сортаментом. Он дел на: а)листовой; б)сортовой в)трубный ; г)специальный. Прокат использ как сам по себе так и в виде заготовок. Самым высок. кач-вом по точн., шерохов и прочн. облад. холодный прокат. Горяч. прокат дешев но менее точн. (2) волочение заключ. в протягива-нии холодн заготовки в виде прессо-вонного прудка или трубы через спец. волоку с отверстием соотв-щим наруж-ному профилю изделия. Качество выше чем при прокатке.В наст время этим метод получ проволоку из цветн и черн Ме. (3) ковка закл. в деформ нагрет заготовок за счет силового возд. спец. инстр-та(бойков) при своб точении Ме в сторо-ны. Этим методом получ поковки разл конфигур и массы, уплотн и повыш кач-во отливки. Большинство изделия явл. заготовками под послед обработку резанием. (4) прессование закл. в выдавливании мат-ла заготовки пуансоном через отверстия в матрице нужного сечения. В завис от направл различ: а)прямое; б)обратное; в)боковое; г)комбинир выдавливание.

(5) Штамповка-обработка сорт и лист проката давлением с пом. штампа. Объемн штамповка (чаще горячая) примен для получ. изделий в замкн полости штампа, образ-ой пуансонами матрице. В кач-ве оборуд-я использ. прессы, ковочн. машины Сложн издел штампуются в многоручьевых штампах с постеп приближ заготовки к форме и размерам изделия.

53-55. Холодная листовая штамповка.

Процесс деформирования (с местным разрушением или без него) заготовки из листа в хол-ом состоянии в штампе основными элементами которого являются матрица и пуансон.

Операции хол. лист. штамповки (ХЛШ) сводят в 4 группы: 1). Разделительные – связаны с местным разделением мат-ла за счет воздействия режущих кромок пуансона и матрицы. Наиб. распростр-ие имеют: - отрезка;-разрезка;-вырубка; - пробивка;-обрезка;-надрезка;-проколка;-зачистка и др. 2) Формаобразующие – при кот. происх. измен. формы без местного разрушения (гибка, вытяжка, скручива-ние, обжим и раздача, чеканка, правка, формовка и др.). 3) Комбинированная (сочет. 2 и более простых). Распрост-ие имеют след. комбинации: - пробивка и вырубка  - гибка и отрезка;  - выдавли-вание и обрезка и др. Применение таких операций способствует повыш. произво-ти, но значительно усложняется конструкция штампов и умен. точность. 4) Штампосбереж. операции обесп. получ-е подвижных и неподвижных неразъемных соед-ий в ходе сборки изделия. Наиб. распрос-ие имеют методы соединения лапками в замок, раздачей, холодной сваркой, заклепками, обжимкой. а) подготовка исходного мат-ла (очистка, снятие окалины). б) раскрой листа на полосы и полос на заготовки. Заключ. в оптимальном размещении заготовок деталей или их разверток на полосе, а затем полос на сортовом листе или ленте. в) собственно штамповка – объемная или разделительная. г) операции доводки или отделки. д) контроль. При проектир-ии формоизменяющих операций нужно учит-ть пластичность исходного мат-ла. Если им явл-ся хол. прокатка, для кот. хар-но упрочнение за счет наклепа перед штамповкой полосы подвергают рекристаллизационному обжигу для повышения пластичности.

Осн. оборудованием ХЛШ явл. прессы. Они м. б. мех-го действия, гидравлич. и пневматич-го. При обычной штамповке мех-ие пресса кривошипного действия имеют наиб-ее распрост-ие. При выборе необх. учиты-вать создаваемое усилие, величину хода ползуна, высоту подштамповоч-ного про-ва и число рабочих ходов в единицу времени. Гидравлические прессы обеспечивают большие усилия, но их быстродействие малое. Они целе-сообразны при формообразовании крупногабаритных деталей. Прессы пневматич. действия не рассчитаны на большие усилия, но имеют высокое быстродействие и применяются для точной штамповки мелких деталей из тонколистового мат-ла. Оснасткой ХШМ являются штампы, кот. классифициру-ются по технологии (вид операции, кол-во одновременно изготавливаемых деталей и др.), конструктивному (упрощенные, комбинированные, с направляющими и без них), эксплуата-ционным признакам (метод подачи и удаления заготовки и детали и др.). Осн. эл-ми штамповки явл. пуансон и матрица. Больш-во др. эл-ов стандар-тизированы по типоразмерам, выпол-няемым операциям и применяемому оборуд-ию. При изгото-влении изделий микроэлектроники широко используется точная листовая штамповка. Она позволяет получать изделия 6-8 квалитетов с перпендикулярностью среза менее 20 минут. При проектиро-вании ТП оборудования и оснастки для такой штамповки применяют след. приемы: * при разделительной опера-ции зазор между пуансоном и матрицей в 10 раз меньше, чем при обычной и составляет 0,05 – 0,1 мм. * Режущие кромки обычно скошены и строго следят за равномерностью зазора. * Штамповка производится в напряженном состоя-нии, которое обеспечивается спец. прижимами, входящими в конструкцию штампа. * Перпендикулярность и малая шерохова-тость среза обеспечивается медленным внедрением пуансона в материал заготовки. При штамповке 

листовых пластиков (гетенакс, текстоли-ты) обязателен подогрев материала, медленное внедрение пуансона и изготовление пуансона и матрицы из твердых инструментальных сплавов.

56. Обработка резанием. Общие положения. Инструм., станочн. и металлореж. приспос-я

Основана на срезан. слоя мат-ла с поверх-ти заготовки (прикуска) лезвийн. или образивн. инструм. для получ-я требуем. формы, размеров и шероховат-ти поверх-ти деталей. М.б.: 1)слесарн.2) машинной (на металлореж. станках). Раб. органы станка должны обеспеч-ть согласов. движ-я заготовки – движ-я резаньем. Их д.б. не менее 2-х: 1)главн. с max скоростью – обеспеч. срезание припуска (стружки); 2) подачи – необх-мо для непрерывн. врезания инструм. в заготовку.

Движ-я резан. м.б.: * вращат.;* поступ.; *возвратнопоступ. Кроме них необ-мо установочн. и вспомог. движ-я раб. органов. Формообраз-е поверх-тей предст-ся схемами обработки. На них условно обознач. загот., ее установку и закрепление на стенки, полож-е инструм. и движ-е резания. Форму дет. опред. сочетание разл. поверх-тей. Для облегч-я обраб-ки желат-но испол-ть наиб. простые геометр. поверх-ти(плоские, круглые). Они представ. собой совок-ть последоват. полож-ий следов, образующ. линии, кот. движ. по направляющей. Эти лини обычно воображаем. и воспроиз-ся во вр. за счет согласов. движений загот. и инструм.

При мех. обработки испол-ся 4 осн. метода формообраз-я: 1) капиров-е – режущ. кромка инструм. явл. образующей, а направ-щая воспр-ся движением заготовки. По этому методу обраб-ся фасон. поверх-ти на токарн., фрезерн.,шлифовальн. и др. станках. 2) метод следов – образ-щие явл. траектории движения вершины лезвия инструм. , а направ-щая – траектория движ-я точки заготовки. 3) метод касания – образ-щей явл. режущая кромка инструм., а направ. – касательная к траекториям ее точек. 4) м-д обкатки – д.б. реализ-ны как min 3 взаимосогласов. движ-я резанием.

Режимом резания явл. совок-ть скоростей гл. движ-я резания, скорости подачи и глубины резания.

Обычно гл. вращ. движ-е резания соверш. заготовка или инструм. и задоется частота вращ-я n (мин -1), тогда  υ=π*dЗАГОТ * n / 1000 .

Параметры срезаем. слоя м.б. различн., в завис. от схемы обработки. Напр., при точении, когда реализ- ся м-д следов с пов-ти срез-ся не весь припуск, только его часть, и на повер-ти остаются переодич. неровности, высота и сечение кот. зависят от формы и инструм. Аналогичн. волнистость наблюд-ся и при др. видах обраб-ки. Поэтому черн. ипредварит. обраб-ку, при кот.сним-ся max слой мат-ла и частовую, при кот. получ. min шерохов-ть поверх-ти следует производ. при разл. режимах обработки и инструм. с разл. геометрией.
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Геометр-е парам-ы режущ. инструмента рассм. на примере  прямого проходного токарн. резца. Он имеет режущ и соедин. части. На реж. части размеч.: 1. – передн. поверх-ть лезвия (по ней сходит стружка) 2. - главн. задн. поверх-ть, обращенная к обрабатываемой поверх-ти заготовки. 3. – гл. главная режущая кромка. 4. – задн. вспомогат. поверх-ть, обращён. к обрабат. поверх-ти 5. -  вершина резца 6. – вспомогат. режущая кромка

Углы заточки резца опред-ся взаимн.Расп-ием передней,главн. и вспомог. задних поверх-тей, связанные с движениями резанья и коор-тами стандарта.Для токарн. резцов это углы в плане ( и (’От них зависит усилие резанья,кач-во.обработки поверхн,стойкость резца. Различ. главн. предн. γ и задн.α угол наклона  режущей кромки λ. Для др.инстр-ов различ. практич теже углы заточки,только в др. сист координат. Резанье – сложн процесс взаимод-е инстр-та и заготовки. Сопровож-ся след. явл-и: 1.деформ-ием срезаемого слоя.Входе обработки за счет сил деформ-ия и трения о передн. поверх-ть лезвия стружка утолщается(2-7 взавис. от пластич)Происходит её упрочнен за счет наклёпа.

2. на загот. и на инструм действуют силы резанья,обусловл дефор-ием ,силами трения.Принято силы резанья раскладывать по координатам.Связанным с координ. осями станка  и движ-ми резанья. При течении составляющие силы резанья ПЗ  направлена по гл. движ-ю резанья и мак-на по велич. По ней расчит. мощн привода станка.Сила состав-я Ру направ радиально вдоль тела резца. Её учит. при расчетах точн. обработки.Поскольку она отжимает заготовку. Рх  направлена противопол. движению передачи вдоль оси вращения заготовки.По ней расчит. изгиб резца и мощн-ь затрач на подачу. 3. упруг дефор-е и наклёпы обработ поверх-ти.Эти явл. связаны с неидеальностью заточки резца.В луч.случае режущая кромка резца.имеет рад-с закругления 0,02мм,(( обработ. поверхность упруго дефор-я и упроч-я наклепом для пластич. матер-в в 1,5-2 раза. 4. наростообразование.Обусловлено сваркой трения и как рез-т на передн. поверхн лезвия образ-ся постоян. меняющий свою форму нарост,какбы ложная режущая кромка.(( ухудш. кач-ва и точн обраб,изменение углов заточки порой особенно вреден при частовой обраб.Его устран подборы режимов резанья, частовой отделкой испец. покрыт-и передн. поверхн. лезвия,применением смазывающ. охлаждающ. вещ-в и др. 5. тепловыделение Раб. сил резан и трения приводит к выдел. тепла.Это тепло отводится стружкой(50-80%Q) инстр-ом(5-10%)и загот(20-40%)Это явл. ухудш. кач-о обработки(загот деф-ся) ухудш режущие ср-ва инстр-а,измен вылет резца засчет его t ,ухудш точн обработки.. Наиб  эффект методом охлажд инст-та и загот. явл. примен смазыв-их охлажд вещ-в ввиде жидк, газобразн. парообразн. матер-ов и порошков. 6. износ инст-та обусл силами трения происходит по передн.(на ней образ. лунка)и главн. задн поверх-ям(ленточка износа)Его механ-м восновн абразивный, хотя м.б. и термохим. 

По велич. критич. износа(макс доп)опред период стойкости резцов Т Измер-я в мин. м/у перезаточкой резца.Для инструм. сталейТ=30-90мин, быстрореж-их 40-120мин,тв.сплавов 60-180, минералокерамич. и сверх тв. матер-в>120мин.Везде износ вредн. явление. В1-ую очеред  зависит св-в обраб-го матер и скор.резанья.Наил. эффект методом его ухудш – применен смазыв-охлажд-ие жидк-и и оптимиз режимов.

Также всистеме СПИД (станк, приспособл, инстр, деталь)м. возникать вибро идр. явл,связ. с неустойчив. процеса резанья.Их устран правильн наладкой станка, оптимизац. режимов и услов резанья.

57.  Эл-ты Ме-режущего инструм-та
Станки класс-я по отдел., по комплексу приз-ов. К отдельн. относ: 1. Метод обраб(хар-р обраб  поверх схемы обр-и, инстр-т и др.) 2.  по назнач. – степень универс станка.( универсальн., спец., агрегат.станки). 

3. степень автомат-ии  4. числу раб.органов 5. по точн(буква в марке Н – норм, В – высок, А – асобовыс.

6. по конструкции идр. Класиф покомпл призн: - все стан разбиты на10груп по общ или близким методам обраб. Гр. имеет,10типов по назнач, степени универсальн,идр., внутри типа–10типо размер потехнич. призн(разм заготов,выс центров, раб.пом.)В конце марки указ-ся точн и степень автоматизации. 

Конструкция станка т.е. совок-ть узлов и механ сучетом их движ опис-ся структ. Сх-й станка. В ней указ: - неподв. станину (О) - справа симв, обозн. блоки, несущие инстр-т - слева – загот. - одновр эти символы указ. направл. движ. по выбор. коор. осям.

58.Осн. методы обработки резанием (точение, сверление, растачивание).

Наиб. распр. способ изготов детал тел. вращ на станках токарной групы. Главн вращ. движ. соверш. заготов, поступа-ые движ. подачи–инструмент. Позвол. обтачивать цилиндрич.,конич.,и проф. поверхности, подрезать торцы, вытач. канавки,нарезать резьбу, свер-лить и др. Для вып. этих раб исп. различ. инстр,но в1-ую очер ток-ые резцы, кот. класиф. по: 1. направл. подачи(правые,левые) 2. конструкции 3. повиду инстр мат-ала 4. поспос изготов (цельные,состав) 5. по технич. призн (проходные,отрезные и т.п.) 6. похар-ку обраб(Чернов,получистовые,чист)    

К станк токар группы относ.: 1. ток-револьверные 2. ток. – винторезн. 3. карус-ые 4. и много шпиндельные и др. Токарн. принадл. нужн для расшир. возм. станков,увелич. произв-ти,точн,облегч услови раб. с инструм они составл. технологич. оснастку станка.Для установл заготовок примен. разл. виды патроны,центры,отправки и т.д. Инстр крепится на шпинделе стан в револьвер головках, многоинструм. магазинах. Для обраб. нежестк загот.(тонкостенные)приме. спец. монеты; оправки: На черновых: 11-9 квалит. Rо 1.25-3,5 При тонк точении инстр из сверхтонк матер. квалит 6-5, Rо 0,8 – 0,2.  Методами сверления и рстачиваня обраб-ся цилиндрич., конич. отверстия и прилегающие к ним пов-ти с помощью многолезвийного инструмен-та. Плавное вращательное и продоль-ное поступательное движение подачи совершает инструмент. Оборуд-ем явл. настольные сверлильные станки (d отв.<12 мм), радиальные и сверлиль-ные (для крупн. заготовок), многошпин-дельные автоматы и полуавтоматы. В кач. инструмента исп-ся сверла разл. конструкции (спиральные, центровые, кольцевого сверления). Зенкеры имеют более 3 разл. кромок и обеспеч. Полу-чистовую обработку имеющихся отвер-стий. Развертки – для финишной чис-товой обработки после зенкерования. Метчики для нарезания внутренней резьбы. В инструм. устан-ся спец. пат-роны или оправки. В кач-ве сверлиль-ных приспособлений исп-ся спец. тиски, поворотные головки, уголки и др. Для обраб-ки цилиндр. отверстий большого диаметра в корпусных деталях, а также наружных цилиндр. и прилигающих      к ним плоских пове-ей. Гл. движение – это вращение инстру-мента, движ. подачи инструмента. На расточных станках можно проводить и др виды обработки (сверление, нарез. резьбы и др.).  Самую выс. точность получ. при обраб-ке алмазным инстр-ом на координатно-расточных станках (5-6 квалитеты, Ro=0,32-0,08). В кач-ве инструм. использ. спец. расточные резцы. В виде расточной оправки с расточ. резцами. при диаметр. располож. 2-х резцов обесп. большую точность. Точность обраб-ки обеспеч-ся термостатированием помещения, в котором нах-ся станок (t возд=20 С).

59. Фрезерование, шлифование
Фрезерование – высокопроизводит. способ плоских и  фассоных  пов-тей по методу касания и копир-я многолезвийным инстр-том. Вращат. движ-е совершает фреза, поступат. и возвратно-поступ. подачи - заготовка. Особенность обраб-ки - её прерывис-тость (кажд. зуб фрезы нах. в контакте с заготовкой только часть оборота). В завис-ти от направления оси вращения инструменты бывают вертик. и горизонт., фрезерные станки, соответствующие различ. и констр. эл-тов. На черновых режимах: 9-11 квалитет – Rz=20-40, На чистовых: 8-6 Ra, На тонкостенных: 5-6 квалитеты Ra=0,37-0,16. В кач-ве инструмента примен. разл. виды фрезы (цилиндрич., торцовые, дисковые и др.) оборуд-ем явл. фрезерные станки разл. конструкций, точности и степени автоматизации. В кач-ве оснастки и приспособлений - устройства для установки и закреплении заготовок.
Шлифование. Обраб-ся с помощью шлифованиякругов разл. формы на шлиф. станках. Главное вращат. движение соверш. инструмент, поступат. и возвратно-поступат. Движе-ния подачи  - инструмент и заготовка. Круглое – в осн. торцом круга, при этом заготовка соверш. как поступат., так и вращат. движение подачи. Этим методом обраб-ся наружные и внутр. цилиндрич., конич. и др. пов-ти вращения. Бесцентровое круглое – при кот. исп-ся 2 инструмента: обраба-тывающий и обеспечивающий переме-щение заготов-ки. Его ось вращения накр. под неболь-шим углом к оси заготовки. Шлиф-е обесп. на черновых режимах 8-9 квалит., шероховатость  Rа=0,32-0,8, Чистовая обраб-ка: 4-6 квал. Ra=0,8-0,16, Тонкое шлифование: 4-6 квал. Ra=0,16-0,08. Отделочная обраб-ка, обесп. повышение только кач-ва пов-ти, форма не измен-ся т.к. обраб-ка проводится эластич. инстр-том, абразивными микропрошками и пастами. Обесп. шероховатость пов-ти Ra=0,16 – 0,05 мкм. Метод примен. для декорат. обраб-ки покрытия и для обесп-я износостойкости узлов трения.

60. Методы отделочной обработки (хонингование, суперфинишир-е, полирование, доводка).
Сюда входит шлифование и методы чистовой обраб-ки (полирование, доводка и притирка, хонингование). Во всех случаях эта обраб-ка, при которой мелкая фрагментарная стружка образ-ся при взаимодействии связ. или несвяз. абразивных зерен с заготовкой.

Шлифование. Обраб-ся с помощью шлифованиякругов разл. формы на шлиф. станках. Главное вращат. движение соверш. инструмент, поступат. и возвратно-поступат. Движе-ния подачи  - инструмент и заготовка. Круглое – в осн. торцом круга, при этом заготовка соверш. как поступат., так и вращат. движение подачи. Этим методом обраб-ся наружные и внутр. цилиндрич., конич. и др. пов-ти вращения. Бесцентровое круглое – при кот. исп-ся 2 инструмента: обраба-тывающий и обеспечивающий переме-щение заготов-ки. Его ось вращения накр. под неболь-шим углом к оси заготовки. Шлиф-е обесп. на черновых режимах 8-9 квалит., шероховатость  Rа=0,32-0,8, Чистовая обраб-ка: 4-6 квал. Ra=0,8-0,16, Тонкое шлифование: 4-6 квал. Ra=0,16-0,08. Отделочная обраб-ка, обесп. повышение только кач-ва пов-ти, форма не измен-ся т.к. обраб-ка проводится эластич. инстр-том, абразивными микропрошками и пастами. Обесп. шероховатость пов-ти Ra=0,16 – 0,05 мкм. Метод примен. для декорат. обраб-ки покрытия и для обесп-я износостойкости узлов трения.

Притирка (доводка) – абраз. отделочн. обраб-ка, при которой жесткий притир. инстр-т и заготовка одновременно соверш. несогласованные движения с близкими скоростями, или один неподвижен, а др. соверш. сложное движение (более 2 простых). Съем поверх. слоя заготовки происходит своб. абраз. зернами, помещенными на пов-ть притирки. Обычно это паста или суспензии. Обраб-ка позволят изменять как форму, так и кач-во пов-ти, обеспечивая 3-5 вкал. И Ra=0,08-0,02мкм.    

Хонингование - обраб-ка внутр. пов-тей, узлов трения, подпружиненными абраз. брусками, кот соверш. согласованные вращат. и возвратно-поступат. движения так, что на обраб-мой пов-ти формир-ся микрорельеф, хорошо удерживающий смазку. При

суперфинишировании обработка абраз. инстр-том пр-ся из- под слоя невязкой смазки, что способствует сглаж-ю сильновыступающих  неровностей. Полирование-отделочн.обраб-ка отделочн.порошками или пастами, нанес-ми на эластичн. полировальн. круги или ленты.Позв-т получ. оч. низк.шероховат-ть без измен-я формы. Рекоменд-ся как декорат.обраб-ка под гальванич.покр-я и для повыш-я корозионност-ти.

61. Технология изг-ия изделий из полимеров и пластичес. масс.

Технолог. св-ва пластмасс. 1) Текучесть- способность заполнять форму, при опред. t0 и давлении. Зависит от вида и содержания связующего, наполнителя, пластификатора, смазки и конструкт. особенностей формы. 2) Усадка- абсол. или относ. уменьшение размеров детали по сравн. с размерами пресс-формы. Зависит от св-в связующего, кол-ва и св-в наполнителя, содержание в пресс-матер-ле влаги и летучих вещ-в, t0 переработки и др. факторов. Усадку необх. учитывать при проектировании форм. 3) Скорость отвердения- продолжительность перехода термореактивного пресс-мат-ла и связка полимеризации. При низкой скорости отвердения увел-ся время нахождения мат-ла в форме (обычно даётся в минутах на мм толщины детали). При малых скоростях твердения м. произойти преждевременная полимеризация и вывод из строя эл-ов формы и литейной машины. 4) Термостабильность- время в теч.кот. термопласт выдерживает нагрев без разложения. Мат-лы с низкой термостабильностью необх-мо подвергать ускоренной переработке. В зависим. от физ. состояния мат-ла, его технол. св-в и др. факторов различают след. виды переработки: * вязкотекучем состоянии (прямое прессование, литьё под давлением, выдавливание и др.). * в высокоэластичном состоянии (разл. виды формовки и штамповки). * из жидких полимеров. * в твёрдом состоянии резанием и разделительной штамповки. * полуение неразъёмных соединений, сваркой и склеиванием.

Изготов-е деталей из пластмасс в вязкотекуч. состоян.

1. Прямое или копрессион. прессов-е прим. в осн. для реактопластов. В кач. прессмат-ла исп-т порошки, гранулы и таблетки. Последних 2 вида повыш. производ-ть и кач-во, поскольку облегч-ся оп-ция дозировки, уменьш. время предварит. нагрева, прессмат-л содерж. меньше влаги и летуч. вещ-в, меньше неконтролируем. усадка.

В полость загруж. прессмат-л , предвар-но подогретый до темпер. на 30-50 меньшего t пресс. Под действ. пресса пуансон создает давление. За счет его и теплоты формы мат-л размягч-ся и заполняет формующ. полости. После выдержки и охложд-я форма разнимается и деталь извлекается из нее. Подготовка формы заключ. в ее очистке, смазке и предварит. подогреве. Поскольку полимеризация часто сопровож-ся газовыдел., многие пластмассы подверг. опрессовке температурн. давления. Технол. формы зависят от вида прессмат-ла, формы и размера детали. Оборуд-ем явл. гидравлич. прессы. работающ. по автоматич. циклу.

Метод прим. для изгот. деталей ср. сложности и небольш. габаритах из мат-лов с порошковым и волокнистым наполнителем. 2. Литьевое пресс-е отлич. от прмого тем, что прессмат-л загруж-ся вначале в спец. камеру, где он разогрев-ся, а затем под давлением пуансона переход. ч/з литниковые каналы в формующ. полости. Метод позвол. получть детали более сложн. формы с глуб. отверстиями и резьбой. При протекании ч/з литник мат-л разогрев-ся равномерно и гомогенизир-ся, поэтому детали имеют более высок. точность и однородн-ть св-в. Подпрессовки не треб-ся, но оснастка более дорогая и сложн., повышен. расход прессмат-ла. 3. Литье под давлением – высокоэфф.метод массового пр-ва детлей из термопластов. Из згрузочн. бункера мат- л подается дозатером в раб. цилиндр с нагревателем. При движ. поршня мат-л поступ. в зону обогрева и перемещясь м/у стенками цилиндра и спец. рассекателя, он доп-но разогрев-ся и перемеш-ся. Затем, находясь в вязкотекучем состоянии он переход. ч/з сопло в полость формы, где охлаж-ся и после разъема формы деталь из нее извлек-ся. Шир. прим-ся также машины с червячн. подачей прессмат-ла. 4. Центробежн. литье прим. для получ. крупногаборитн. и толстостен. деталей тел вращения. 5. Выдавлив-е или экструзия отлич. от (3) непрерывн-тью. Примен. для изгот-я длиномерн. деталей типа трубы профилей различн. сечения, листов, пленки, полимерн. нитей, получ-я изоляции на проводах. Крупногаборитн. детали изгот-т из листов. мат-ла методами вакуумн. и компрессион. формовки в подогретом состоян.

Методы обработки резанием прим. для листов. и др. пластмасс, а также сортового мат-ла, получ-го в виде прутков разл. сечения и толстостен. труб методом экструзии.

Особенности обработки резанием: 1.Подбор режимов, при кот. не происход. размягчение мат-ла за счет тепла, выдел. в зоне обраб. 2.Охлаждение или применение охлждающ. жидкостей допустимо только для непоглащающ. влагу  пластмасс. 3.Должно учит-ся вид нполнителя, мн. из кот. облад. сильн. образивн. действием. Это значит. уменьш. стойкость инструм. 

Разделит. штамповка шир. прим. для листов. и слоистых пластиков. Она провод-ся на штампах той же конструкции, что и для мет-ов, но обязтелен предварит. прижим. Отлич-ся углы заточки режущих кромок и зазор м/у пуансоном и матрицей. Стеклотекстолиты и фальгирован. пластики штампуются с обязат. подогревом.

62. Электрофиз. методы обработки: электроэрозийная, лазерная, электронно - лучевая.

1. эле-физ. методы, основанные на тепловом воздействии тока.

а). Электроэрозионная обработка (ЭЭО) основана на разрушении материала под действием тепла, вызываемого электрическими разрядами между электропроводящими электродом-заготовкой и электродом инструментом. ЭЭО может проводиться в электроискровом и электроимпульсном режимах, но используется только 1 и явление - электрическая эрозия. Ее эффективность зависит от вида, мощности и частоты следования электрических разрядов, св-в материала электрода заготовки и электрода инструмента и полярность приложения к ним поля, для электрической среды и др. факторов. Наибольшее применение на практике имеют следующие техн. схемы  ЭЭО. * прошивание – удаление материала из полостей углублений, отверстий и др. элементов. Чаще всего производится в диэлектрических жидкостях с перемещением электрода-инструмента к заготовке. * Шлифование – металлический электрод-инструмент в форме диска совершает вращательные и поступательные движения к заготовке. Диэлектрическая жидкость подается под давлением в зазор между ними. * Разрезание профильным и непрофильным инструментом. Во (2) по схеме вырезания исполняется постоянно перемещающаяся тонкая проволока и движение заготовки по программе, обеспечивающей получение нужного контура. * Упрочнение за счет легирования или наращивания слоя на обрабатываемую поверхность.

При ЭЭО используются импульсы тока с Umax=50-300В, Imax=1-103А, с частотой следования f= 50-106 Гц. При этом в зоне обработки выделяется энергия до 100Дж. Электроды-инструменты изгота-вливаются из алюминиевых и медных сплавов, графита, чугуна и компози-ционных материалов. В качестве диэлектрических жидкостей испол-ся дистиллированная вода, нефтяные масла и др. Так как метод энергоемкий и малопроизводительный его целесооб-разно применять при изготовлении точных деталей из трудно обрабаты-ваемых материалов.

б).Светолучевая обработка. Наиболь-шее применение имеют лазерная и инфракрасная обработка. 2-ое исполь-зуется в основном для импульсного безинерционного нагрева при отжиге, закалке, пайке, сварке и т.п. 1-ая основана на применении мощного светового потока, вызывающая нагрев, плавление и испарение обрабатыва-емого материала. Так как нет ограни-чений на диаметр и мощность луча может обеспечить самую высокую среди всех энергетических воздействий плотность энергии в зоне обработки 1014 Вт/см2. В то время как для резки толстых заготовок необходимо 107-108Вт, для сварки и отжига менее 106 Вт.

Применяя лазерную обработку, достига-ют:-поверхностную ТО массивных заготовок; - отжиг пленок, фальги, листовых материалов - плавление при локальном переплаве; - сварки Ме и не Ме; - размерной обработки и др.

Точность обработки до 0,1 Нм, шерохо-ватость Ra=0,32-1,2 мкм, достижимая точность 10-11 квалитет. В качестве оборудования используются твердо-тельные  и газовые лазеры, работа-ющие в непрерывном и импульсном режимах, в видимой и инфракрасной областях спектра. Мощность в зоне обработки до 800Вт в непрерывном режиме и 10тыс. Вт в импульсном. Особенностью лаз-ой обработки явл-ся то, что энергия выделяется в поверхно-стном слое обрабатываемого мат-ла. При его вплавлении ее поступление огран-тся почти полным отражением от поверхности расплава. 2. Электронно-лучевая обработка. Используется тепловая энергия, выделяющаяся при столкновении ускоренных электронов с обрабатываемой поверхностью. Достоинства: - отсутствии зависимости энерговыделения от агрегатного состоя-ния в-ва. - высокая частота (обработки в вакууме). - высокий коэффициент полезного действия (98%). – возмож-ность полной автоматизации. - простота управления электронным лучом и др. Недостатки: Необходимость защиты от вторичного рентгеновского излучения. - сложность и дороговизна оборудования, обработка в вакууме. 

В техн. целях используют электро-нно-лучевые установки с энергией 80-150кЭВ, с током луча 1-20 мА, его диаметром 0,5мм-0,5мкм. Осн. узлом такой установки является электронная пушка в которую входят: - источник электронов (катод); - ускоряющий анод; - электромагнитная система фокусиров-ки; - электростатическая или электро-магнитная система управления лучом; - подложкодержатель с приводом и вакуумная система. С помощью ЭЛО

м. получать плотность энергии в зоне обработки 109 Вт/см2. Для размерной обработки испарений Ме и не Ме достаточно 105-106 Вт/см2, плавления 105-104, а для локальной термообра-ботки 103. ЭЛО применяется для обработки Ме и не Ме сварки и пайки от поверхностного обжига и закалки и др. По сравнению с лазерной обработкой получают более высокое качество  и точность, большую глубину обработки и др. энергия луча при ЭЛО выделяется на определенную глубину, поэтому испарение и плавление носит взрывной характер, что также используется в технологии.

63. Электрофизикохим. методы обработки. 

Плазмен. обработка. Низкая темпер. плазма с t 103-105 К наход. применение в процессах, требующих концентрирован. нагрева. Источником плазмы явл. плазмен. ускорители (обработка в вакууме) и плазмотроны(горелки для обраб. на воздухе). Наиб. распрост-е имеют дуговые плазмотроны, в кот. плазма получ-ся при взаимод. эл. дуги плазмообразующ. газом. Особенности плазмен.обраб.: 1. Плавка отлич. высокой стабильностью, простотой и гибкостью тех. процесса. 2. Сварка позвол. получать большую глубину, малую толщину и высокую мех. прочность шва. 3. Наплавка использ-ся для нанесения на заготовку мет. слоев, повышающ. ее эксплуатац. св-ва. 4. Напыление можно вести подавая напыляемому мат-лу в плазмен. струю в виде порошка проволоки. Он испоряется в высокотемпер. обл. и переносится плазмой в паракапельн. виде на подложку. Ультрозвук. обработка. Прим-ся для формообр-я сложн. поверх-тей в деталях из тверд. и хрупких мат-лов (стекло, керамика. алмаз и др.) Сущ-ть: м/у колеблющимися с частотой 18-25кГц инстр-ом и заготовкой нах-ся образивн. зерна. Получая от инструм. кинетич. энергию они соудар-ся с обраб. поверх-тью и выкалывают из нее микрочастицы. инструм. прижим-ся к заготовке и поступат-но перемещ-ся, а образив подается в зону обработки в виде суспензии. Осн. частями оборуд-я для такой обраб. явл.: 1. магнитострипцион. преобразователь, в кот. электромагнитн. колеб. приобраз-ся в мех. колеб. инструм. 2. система подачи образива, мех-м прижима и перемещения инструм. в системах установки образца и устройства контроля.

69. Электрохим. обработка

Основана на явлении локального анодного растворения Ме при электролизе. Бывают: размерной в проточном электролите, электрополи-рование, анодно-механической, частовой. При размерной анодной обработке мат-л электрозаготовки раствор-ся при электролизе. Достоинства: не влияют мех. и др. св-ва обработ. мат-ла, нет износа инструмента,  нет наклёпок, мех. напряжений и заусенец на обработ-ой пов-ти, выс. эффе-ть объма мат-ла (до 200 мм3/А*r), КПД до 100%, шерохова-тость Ra=0,025 мкм. Недостатки: выс. энергоёмкость, низкая точность, работа с агресс. кач-ва  электролита. 

Осн. технол. схемы: 1) обработка с неподвижн. электродами (отверстие в листовых мат-ах, маркировка). 2) прошивание углублений, полостей и отверстий, поступательно перемещаю-щейся инструментом. 3) точение наруж-ных и внутр. пов-тей по методу копиро-вания. Инструмент выполн. роль резца без мех. контакта с заготовкой. 4) протя-гивание (шлифование) и др. 5) выреза-ние и разрезание профильных и непро-фильных инструментов.  А катодные методы электрохим. обр-и примен. для получ. электролитических покрытий.При катодной обраб-ке на заготовку переносится мат-л эл-лита.
42.Проектирование технологических операций(ТО).
Основой ТП является технологическая операция (ТО). Технологическая операция — это законченная часть ТП, выполняемая на одном рабочем месте (одним или несколькими рабочими, а также в условиях безлюдной технологии). То есть технологическая операция охватывает все действия оборудования и рабочих над одним или несколькими совместно обрабатываемыми или собираемыми изделиями. Группа ТО, выполненных последовательно и имеющих признак общности, образует этап ТП. 

Группирование ТО в этапы упрощает описание сложных ТП, состоящих из десятков и сотен ТО.

Элементами ТО являются: установ, позиция, переход, ход.

Установ (установка) — это часть ТО, выполняемая при неизменном закреплении заготовки.Для получения максимальной точности взаимного расположения поверхностей их обработку надо производить с одного установа. Минимизация количества установов достигается с помощью приспособлений. 

Позиция — это фиксированное положение, заминаемое неизменно закрепленной заготовкой или сборочной единицей совместно с приспособлением относительно инструмента или оборудования при выполнении определенной части операции.

Многопозиционная обработка значит. сокращает время на обр-ку.

Технологический переход — законченная часть технологической операции, выполняемая одними и теми же СТО при постоянных технологических режимах и установах. Для повышения производительности ТО количество переходов должно быть минимальным, это достигается при использовании многоинструментальных накладок и комбинированных инструментов. 
Для выполнения ТО необходимы вспомогательные переходы — законченная часть ТО, состоящая из действий человека и (или) оборудования, которые не сопровождаются изменением свойств предметов труда, но необходимы для выполнения технологических переходов. 
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