
Перечень теоретических и практических заданий к
дифференцированному зачету

по УП.1  Учебной практики
(4 курс,  7 семестр 2022-2023 уч. г.)

Форма контроля: Индивидуальные задания (Информационно-аналитический)
Описательная часть: Выполнить три практических заданий

Перечень практических заданий:
 Задание №1Выполнить чертеж детали соблюдая требования ГОСТ и ЕСКД, по ранее спроектированной
модели детале:

 

минимальное, но достаточное число изображений (видов, разрезов,сечений, выносных
элементов), полностью раскрывающих форму детали.

Оценка Показатели оценки

3 дано не достаточное количество видов, что влечет недостаточное раскрытие формы
детали и имеются ошибки построения формы.

4 дано не достаточное количество видов, из за чего недостаточное раскрывается форма
детали.

5 дано достаточное количество видов, форма детали раскрыта полностью.

 Задание №2Выполнить чертеж детали соблюдая требования ГОСТ и ЕСКД, по ранее спроектированной
модели детале:

 

необходимые размеры, обеспечивающие геометрическую полноту задания форм, с учетом
требований конструкции и технологии изготовления.

Оценка Показатели оценки

3 дано недостаточное количество размеров для построения детали. Размеры проставлены
неверно или дублируются.

4 дано недостаточное количество размеров для для построения детали.

5 даны все необходимые размеры для построения детали.

 Задание №3Выполнить чертеж детали соблюдая требования ГОСТ и ЕСКД, по ранее спроектированной
модели детале:



 

требования к шероховатости поверхности детали, обозначены в соответствии с ГОСТ
2.309-73.

Оценка Показатели оценки

3 шероховатость указанна не на всех поверхностях и в некоторых местах допушены
ошибочные параметры.

4 в некоторых местах допушены ошибочные параметры.

5 требования к шероховатости поверхности детали полностью удовлетворяют.

 Задание №4Выполнить чертеж детали соблюдая требования ГОСТ и ЕСКД, по ранее спроектированной
модели детале:

 

текстовую часть, состоящую из технических требований, необходимых надписей и таблиц
Оценка Показатели оценки

3 нехватает необходимых надпесей и технические требования раскрыты не полностью.

4 технические требования раскрыты не полностью.

5 текстовая часть выполнена полностью.

 Задание №5Выполнить чертеж детали соблюдая требования ГОСТ и ЕСКД, по ранее спроектированной
модели детале:

 

основная надпись выполнена по ГОСТ 2.104-68
Оценка Показатели оценки

3 основная надпись заполнена не полностью и содержит ошибки.

4 основная надпись заполнена не полностью

5 основная надпись удовлетворяет всем требованиям.

 Задание №6Произвести анализ конструктивно-технологических свойств детали

 

Конструктивно-технологические требования:

1. Деталь должна быть жесткой и прочной, стенки и внутренние перегородки должны быть
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достаточных размеров, чтобы при закреплении заготовки и в процессе обработки не
возникали деформации, а следовательно и погрешности обработки.

2. Базовые поверхности детали должны иметь достаточную протяженность, позволяющую
осуществить полную механическую обработку от одной неизменной базы.

3. Обрабатываемые поверхности должны быть открыты и доступны для подхода режущего
инструмента при врезании и выходе.

4. Внешняя форма детали должна давать возможность одновременно обрабатывать несколько
наружных поверхностей путем много инструментальной обработки.

5. Отверстия корпусных деталей по возможности должны иметь простую геометрическую
форму без кольцевых канавок и фасок.

6. Возможность сквозной обработки при помощи расточных инструментов.
7. Отверстия, оси которых расположены под углом относительно стенки обрабатываемой

детали, нежелательны. При сверлении подобных отверстий создаются неудобства резания,
т.к. режущие кромки начинают резать не одновременно.

8. В стенках и перегородках нежелательны различные окна, прерывающие отверстия и т.д.
9. Крепежные отверстия деталей должны быть стандартными.

Оценка Показатели оценки

3 Произведен анализ детали по 3 - 5 пунктам конструктивно-технологических
требований

4 Произведен анализ детали по 6 - 7 пунктам конструктивно-технологических
требований

5 Произведен анализ детали по 8 - 9 пунктам конструктивно-технологических
требований

 Задание №7Определить тип производства для изготовления деталей различного вида.

 

Для определения типа производства используют коэффициент закрепления операций – это
отношение числа всех различных операций, выполняемых в течение месяца, к числу рабочих мест.

Кз.о. = О / Р

Если Кз.о. > = 40 – единичное производство;

Кз.о. = 20…40 – мелкосерийное производство;

Кз.о. = 10…20 – среднесерийное производство;

Кз.о. = 1…10 – крупносерийное производство;

Кз.о. = 1 – массовое производство.
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На первом этапе проектирования технологического процесса тип производства может быть
предварительно определен в зависимости от массы детали и объема выпуска в соответствии с
данными, приведенными в таблице:

 

Оценка Показатели оценки

3 Определен верно, тип производства для изготовления одной детали

4 Определен верно, тип производства для изготовления двух деталей

5 Определен верно, тип производства для изготовления трех деталей

 Задание №8Составить технологические требования на изготовление детали к ранее спроектированной модели
детале.
Оценка Показатели оценки

3 ТТ не раскрываю всех необходимых пораметров для изготовления детали и содержат
ошибки. 

4 ТТ не раскрываю всех необходимых пораметров для изготовления.

5 ТТ полностью раскрывают необходимые требования и действия для изготовления
детали.

 Задание №9Определить вид и способ получения заготовок для трех различных деталей
Оценка Показатели оценки

3 Определен верно вид и способ получения заготовки для одной детали

4 Определен верно вид и способ получения заготовок для двух различных деталей

5 Определен верно вид и способ получения заготовок для трех различных деталей

 Задание №10Рассчитать коэффициенты использования материала при изготовлении деталей из различных
видов заготовок (прокат, штамповка, отливка и др.)
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Оценка Показатели оценки

3 Рассчитан коэффициент использования материала при изготовлении деталей из одного
вида заготовок

4 Рассчитаны коэффициенты использования материала при изготовлении деталей из двух
видов заготовок

5 Рассчитаны коэффициенты использования материала при изготовлении деталей из трех
различных видов заготовок

 Задание №11Классифицировать базы по функциональному назначению, по количеству лишаемых степеней
свободы и по характеру проявления и дать определения баз в соответствии с их классификацией и
определить их на выданной детали.

Классификация баз

1. По функциональному назначению:

а) конструкторские базы – базы, которые определяют положение детали в изделии. Они
подразделяются на основные ( это базы, определяющие положение самой детали в изделии) и 
вспомогательные (это базы, определяющие положение присоединяемых деталей к данной);

б) технологические базы – базы, определяющие положение заготовки при обработке или сборке;

в) измерительные базы – базы, используемые при измерении для отсчета размеров.

1. По количеству лишаемых степеней свободы:

а) установочная база – это база, лишающая заготовку трех степеней свободы, а именно:
перемещения вдоль одной координатной оси и поворота вокруг двух оставшихся (это наиболее
обширная поверхность из комплекта трех баз);

б) направляющая база – база, лишающая заготовку двух степеней свободы: перемещения вдоль
одной координатной оси и поворота вокруг другой (это наиболее протяженная поверхность);

в) опорная база – база, лишающая заготовку одной степени свободы: перемещения вдоль одной
из координатных осей;

г) двойная направляющая база – база, лишающая заготовку четырех степеней свободы:
перемещения вдоль двух координатных осей и поворота вокруг этих же осей;

д) двойная опорная база – база, лишающая заготовку двух степеней свободы: перемещения вдоль
двух координатных осей.

Условно считается длинной цилиндрическая поверхность, у которой длина > = диаметру, а
короткой если меньше. Длинный цилиндрический палец лишает заготовку 4-х степеней свободы, а
короткий только 2-х.
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1. По характеру проявления:

а) скрытая (мнимая) база – база в виде воображаемой плоскости, оси или точки (ось симметрии,
строительная горизонталь и т.д.)

б) явная (реальная) база – база, представляющая собой какую-либо материальную поверхность
(плоскость кармана, торец ребра и т.д.)
Оценка Показатели оценки

3 Даны верно определения от трех до пяти баз в соответствии с их классификацией и
определены на детали

4 Даны верно определения от шести до восьми баз в соответствии с их классификацией и
определены на детали

5 Даны верно определения от девяти до десяти баз в соответствии с их классификацией и
определены на детали

 Задание №12Выбрать способы обработки различных поверхностей детали, выданной преподавателем
Оценка Показатели оценки

3 Выбраны способы обработки различных поверхностей сложной детали

4 Выбраны способы обработки различных поверхностей детали средней сложности

5 Выбраны способы обработки различных поверхностей сложной детали

 Задание №13Выполнить составление маршрутного технологического процесса изготовления индивидуальной
детали.

Порядок заполнения маршрутной карты:

Универсальные операции;
Контрольные операции;
Слесарные операции;
Операции на оборудовании с ЧПУ;
Вспомогательные операции;
Наименование и код операции;
Наименование и код оборудования, профессии;
Код условия труда;
Степень механизации;
Разряд и форма оплаты труда;
Код инструкции ТБ;
Объем партии и т.д.;
Основные данные обрабатываемой детали;

 

стр. 6 из 32



Оценка Показатели оценки

3 При составлении маршрутного технологического процесса допущено 8 ошибок в
соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД

4 При составлении маршрутного технологического процесса допущено 5 ошибок в
соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД

5 Маршрутный технологический процесс составлен без ошибок в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД

 Задание №14Разработать операционную карту для универсальной операци.

Порядок заполнения операционной карты:

Выполнить описание переходов операции;
Выполнить выбор инструмента для операции (из практической №4);
Занести режимы резания на операцию (из практической №4);
Занести нормы времени на операцию;
Заполнить параметры переходов;
Основные данные обрабатываемой детали;
Оборудование

стр. 7 из 32



 

Оценка Показатели оценки

3 В разделах операционной карты содержится не более четырех ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

4 В разделах операционной карты содержится не более двух ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

5 Все разделы операционной карты заполнены без ошибок в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

 Задание №15Разработать карту эскизов обработки авиационной детали универсальной операции.

Необходимые элементы заполнения карты:

 

Изображение детали
Размеры
Базы
Позиции обработки
Прихваты
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технологические подкладки
шероховатость

 

Оценка Показатели оценки

3 На карту эскизов не нанесено более шести элементов все остальное в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

4 На карту эскизов не нанесено более трех элементов все остальное в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

5 Все элементы карты эскизов заполнены полностью составлено в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

 Задание №16Разработать операционную карту для программной операции.

Порядок заполнения операционной карты:

Выполнить описание переходов операции с ЧПУ;
Выполнить выбор инструмента по каталогу для операции с ЧПУ (из практической №4);
Занести режимы резания на все инструменты операции с ЧПУ (из практической №4);
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Занести нормы времени на операцию с ЧПУ;
Заполнить параметры переходов;
Основные данные обрабатываемой детали;
Оборудование
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Оценка Показатели оценки

3 В разделах операционной карты содержится не более четырех ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

4 В разделах операционной карты содержится не более двух ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

5 Все разделы операционной карты заполнены без ошибок в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1702-79

 Задание №17Разработать карту эскизов обработки детали на станке с ЧПУ.

Необходимые элементы заполнения карты:

Изображение детали
Размеры
Позиции обработки
Настройка плавающего нуля и исходной точки;
Настройка вылета инструмента по оси Z;
Схема базирования;
Схема закрепления заготовки;
шероховатость

 

стр. 11 из 32



 

стр. 12 из 32



Оценка Показатели оценки

3 На карту эскизов не нанесено более шести элементов все остальное в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

4 На карту эскизов не нанесено более трех элементов все остальное в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

5 Все элементы карты эскизов заполнены полностью составлено в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

 Задание №18Разработать контрольную карту на универсальную операцию:

Параметры заполнения:

Основные данные обрабатываемой детали;
Контролируемые параметры;
Наименование измерительных средств;
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Оценка Показатели оценки

3 Все параметры контрольной карты заполнены полностьюи без ошибок в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

4 В разделах контрольной карты содержится не более двух ошибок остальное составлено
в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

5 В разделах контрольной карты содержится не более четырех ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

 Задание №19Разработать операционную карту для слесарной операции.

Порядок заполнения операционной карты:

Выполнить описание переходов операции;
Выполнить выбор инструмента для операции;
Занести нормы времени на операцию;
Основные данные обрабатываемой детали;
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Оценка Показатели оценки

3 Все параметры слесарной операции заполнены полностьюи без ошибок в соответствии
с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

4 В разделах операционной карты содержится не более двух ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

5 В разделах операционной карты содержится не более четырех ошибок остальное
составлено в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

 Задание №20Выберите инструмент по каталогу для черновой, получистовой и чистовой обработки;

 

Выбор инструмента для фрезерования
1 Определите тип операции
В соответствии с типом операции:
- Торцевое фрезерование
- Фрезерование уступов
- Профильное фрезерование
- Фрезерование пазов
Подберите наиболее оптимальный инструмент с точки зрения производительности и надежности
обработки.
См. стр. J31.
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2 Определите группу обрабатываемого материала
Определите, к какой группе обрабатываемости по ISO относится тот
материал, который необходимо фрезеровать:
Сталь (P)
Нержавеющая сталь (M)
Чугун (K)
Алюминий (N)
Жаропрочные и титановые сплавы (S)
Материалы высокой твердости (H)
См. таблицу соответствия материалов в разделе I.
3 Выберите тип фрезы
Выберите шаг зубьев и тип крепления фрезы.
Как первый выбор рекомендуется нормальный шаг зубьев фрезы.
При работе с большими вылетами и в нестабильных условиях
следует выбирать крупный шаг зубьев.
При обработке материалов, дающих элементную стружку,
рекомендуется выбирать мелкий шаг зубьев фрезы.
Выберите тип крепления.
4 Подберите режущую пластину
Выберите геометрию передней поверхности пластин в соответствии
с операцией:
Геометрия L – для чистовой обработки
Когда необходимо снизить усилия резания при легких условиях
обработки.
Геометрия M – для получистовой обработки
Универсальная геометрия для разнообразных условий обработки.
Геометрия H – для черновой обработки
Для тяжелой обработки поверхностей с ковочной или литейной
коркой, а также при опасности вибраций.
Выберите пластины из твердого сплава, обеспечивающего
оптимальную производительность.
5 Определите начальные режимы обработки
Рекомендуемые начальные значения скоростей резания и подач

Обязательные качественные критерии:

Подбор необходимого инструмента [1] стр.465-467.:

Выбор чернового инструмента в 3 раза больше чистового (до ближайшего по каталогу
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) ;

 

Выбор получистового инструмента в 1.5 раза больше чистового (до ближайшего по каталогу);
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Выбор чистового инструмента по минимальному внутреннему радиусу на детали. При
выполнении обкатки при чистовой обработке, диаметр инструмента может быть меньше
номинального на 1-2мм;
Оценка Показатели оценки

3 Выбор инструмента выполнен на один тип обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

4 Выбор инструмента выполнен на два типа обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

5 Выбор инструмента выполнен на все типы обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

 Задание №21Рассчитаться режимы резания для черновой, получистовой и чистовой обработки используя
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калькулятор режимов резания;

 

Пример расчета режимов резания на 1 инструмент:

Проверка правильности расчета режимов резания при обработке . (глубина врезания, подача на

зуб, ширина обработки, подача мм. в минуту, оборотов в минуту) для каждого инструмента;
Оценка Показатели оценки

3 Расчет режимов резания выполнен на все типы обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки) или инструменты.

4 Расчет режимов резания выполнен на два типа обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки) или инструмента.

5 Расчет режимов резания выполнен на все типы обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки) или инструменты.

 Задание №22Перечислить затраты рабочего времени, образующих штучное время и дать определения каждой
единицы затрат времени.
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В норму штучного времени входит оперативное время (Основное плюс Вспомогательное
время), время обслуживания рабочего места (Время технического обслуживания и Время
организационного обслуживания) и время на отдых и личные надобности.

Оперативное время — это время, затрачиваемое на непосредственное выполнение заданной
работы. Оно подразделяется на технологическое (основное) и вспомогательное время.

Основным является время, затрачиваемое рабочим на качественное или количественное
изменение предмета труда, т. е. на изменение формы, размеров, внешнего вида, структуры и
свойств, состояния и положения обрабатываемого предмета труда в пространстве, которое
повторяется либо с каждой обрабатываемой деталью (в сборочных процессах — сборочной
единицей), либо с каждой одновременно обрабатываемой (изготовляемой, собираемой)
технологической установочной партией деталей (изделий).

Вспомогательным является время, затрачиваемое исполнителем на действия, обеспечивающие
выполнение основной работы. К этому виду времени относятся затраты времени на установку
детали, загрузку машины, приемы, связанные с управлением оборудования, контрольными
измерениями и др. Оно повторяется либо с каждой обрабатываемой (собираемой) единицей
продукции, либо (периодически) с определенным объемом продукции.

Время обслуживания рабочего места — это время, которое рабочий затрачивает на поддержание
рабочего места в состоянии, обеспечивающем высокопроизводительную работу. Это время
подразделяется на время технического и время организационного обслуживания.

Время технического обслуживания — это время на уход за оборудованием и поддержание в
рабочем состоянии инструмента (подналадка станка, смена затупившегося инструмента, уборка
стружки в процессе работы и др.) для выполнения конкретной работы.

Время организационного обслуживания — это время, затрачиваемое рабочим на поддержание
рабочего места в рабочем состоянии (протирка оборудования, удаление отходов с рабочего места
и т. д.), которое не связано с конкретно выполняемой операцией.
Оценка Показатели оценки

3 Даны определения от трех до пяти единиц затрат рабочего времени

4 Даны определения шести единиц затрат рабочего времени

5 Даны определения семи единиц затрат рабочего времени

 Задание №23Рассчитать штучное время на операции технологического процесса механической обработки
индивидуальной детали
Оценка Показатели оценки

3 Рассчитано штучное время на три - пять операций технологического процесса
механической обработки детали

4 Рассчитано штучное время на шесть операций технологического процесса
механической обработки детали
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5 Рассчитано штучное время на семь операций технологического процесса механической
обработки детали

 Задание №24Сформировать технологический процесс обработки индивидуальной детали соблюдая требования
ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93
Оценка Показатели оценки

3 Технологический процесс выполнен с ошибками, но в соответствии с требованиями
ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

4 Технологический процесс выполнен с небольшими недоработками, но в соответствии с
требованиями ЕСКД и ЕСТД и ГОСТ 3.1128-93

5 Технологический процесс выполнен в соответствии с требованиями ЕСКД и ЕСТД и
ГОСТ 3.1128-93

 Задание №25Провести контроль УП по следующим критериям.

Визуальный контроль обработки:

1. Зарезы на детали;
2. Не до обработка детали;
3. Обработка наклонных поверхностей снизу в верх;
4. Отсутствие столкновений при обходах и переходах;
5. Врезание в деталь на рабочем ходу;
6. Врезания в карманы, полки и уступы с крайних слоев заготовки от середины к ребрам или

стенкам;
7. Врезания в колодцы и окна по спирали от середины к краю;
8. Врезание в колодцы и окна в заранее засверленные отверстия в середине;
9. Обработка внутреннего контура против часовой стрелки;

10. Обработка наружного контура выполняется по часовой стрелки;
11. Обработку отверстий сверлением. В первую очередь центровочным сверлом, потом

сверлим основным.

Глубокие отверстия сверлятся методом обработки глубоких отверстий в несколько этапов.
Оценка Показатели оценки

3 Есть замечания не более чем по трем пунктам.

4 Есть замечания не более чем по двум пунктам.

5 При отсутствии замечаний по всем 12 пунктам.

 Задание №26Составить технологический процесс изготовления индивидуальной детали используя САПР
Оценка Показатели оценки
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3 Составлен технологический маршрут обработки индивидуальной детали в
соответствии с типовым маршрутом обработки с двумя ошибками

4 Составлен технологический маршрут обработки индивидуальной детали в
соответствии с типовым маршрутом обработки с одной ошибкой

5 Составлен технологический маршрут обработки индивидуальной детали в
соответствии с типовым маршрутом обработки без ошибок

 Задание №27Выберите инструмент по каталогу для черновой, получистовой и чистовой обработки;

Выбор инструмента для фрезерования
1 Определите тип операции
В соответствии с типом операции:
- Торцевое фрезерование
- Фрезерование уступов
- Профильное фрезерование
- Фрезерование пазов
Подберите наиболее оптимальный инструмент с точки зрения производительности и надежности
обработки.
См. стр. J31.
2 Определите группу обрабатываемого материала
Определите, к какой группе обрабатываемости по ISO относится тот
материал, который необходимо фрезеровать:
Сталь (P)
Нержавеющая сталь (M)
Чугун (K)
Алюминий (N)
Жаропрочные и титановые сплавы (S)
Материалы высокой твердости (H)
См. таблицу соответствия материалов в разделе I.
3 Выберите тип фрезы
Выберите шаг зубьев и тип крепления фрезы.
Как первый выбор рекомендуется нормальный шаг зубьев фрезы.
При работе с большими вылетами и в нестабильных условиях
следует выбирать крупный шаг зубьев.
При обработке материалов, дающих элементную стружку,
рекомендуется выбирать мелкий шаг зубьев фрезы.
Выберите тип крепления.
4 Подберите режущую пластину
Выберите геометрию передней поверхности пластин в соответствии
с операцией:
Геометрия L – для чистовой обработки
Когда необходимо снизить усилия резания при легких условиях
обработки.
Геометрия M – для получистовой обработки
Универсальная геометрия для разнообразных условий обработки.
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Геометрия H – для черновой обработки
Для тяжелой обработки поверхностей с ковочной или литейной
коркой, а также при опасности вибраций.
Выберите пластины из твердого сплава, обеспечивающего
оптимальную производительность.
5 Определите начальные режимы обработки
Рекомендуемые начальные значения скоростей резания и подач

Обязательные качественные критерии:

Подбор необходимого инструмента [1] стр.465-467.:

Выбор чернового инструмента в 3-4 раза больше чистового (до ближайшего по каталогу);

Выбор получистового инструмента в 1.5-2 раза больше чистового (до ближайшего по
каталогу);Выбор чистового инструмента по минимальному внутреннему радиусу на детали. При
выполнении обкатки при чистовой обработке, диаметр инструмента может быть меньше
номинального на 1-2мм;
Оценка Показатели оценки

3 Выбор инструмента выполнен на один тип обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

4 Выбор инструмента выполнен на два типа обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

5 Выбор инструмента выполнен на все типы обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

 Задание №28Выберите инструмент по каталогу для черновой, получистовой и чистовой обработки;

Выбор инструмента для фрезерования
1 Определите тип операции
В соответствии с типом операции:
- Торцевое фрезерование
- Фрезерование уступов
- Профильное фрезерование
- Фрезерование пазов
Подберите наиболее оптимальный инструмент с точки зрения производительности и надежности
обработки.
См. стр. J31.
2 Определите группу обрабатываемого материала
Определите, к какой группе обрабатываемости по ISO относится тот
материал, который необходимо фрезеровать:
Сталь (P)
Нержавеющая сталь (M)
Чугун (K)
Алюминий (N)
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Жаропрочные и титановые сплавы (S)
Материалы высокой твердости (H)
См. таблицу соответствия материалов в разделе I.
3 Выберите тип фрезы
Выберите шаг зубьев и тип крепления фрезы.
Как первый выбор рекомендуется нормальный шаг зубьев фрезы.
При работе с большими вылетами и в нестабильных условиях
следует выбирать крупный шаг зубьев.
При обработке материалов, дающих элементную стружку,
рекомендуется выбирать мелкий шаг зубьев фрезы.
Выберите тип крепления.
4 Подберите режущую пластину
Выберите геометрию передней поверхности пластин в соответствии
с операцией:
Геометрия L – для чистовой обработки
Когда необходимо снизить усилия резания при легких условиях
обработки.
Геометрия M – для получистовой обработки
Универсальная геометрия для разнообразных условий обработки.
Геометрия H – для черновой обработки
Для тяжелой обработки поверхностей с ковочной или литейной
коркой, а также при опасности вибраций.
Выберите пластины из твердого сплава, обеспечивающего
оптимальную производительность.
5 Определите начальные режимы обработки
Рекомендуемые начальные значения скоростей резания и подач

Обязательные качественные критерии:

Подбор необходимого инструмента [1] стр.465-467.:

Выбор чернового инструмента в 3-4 раза больше чистового (до ближайшего по каталогу
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) ;

 

Выбор получистового инструмента в 1.5-2 раза больше чистового (до ближайшего по каталогу);

стр. 29 из 32



1.  

стр. 30 из 32



стр. 31 из 32



Выбор чистового инструмента по минимальному внутреннему радиусу на детали. При
выполнении обкатки при чистовой обработке, диаметр инструмента может быть меньше
номинального на 1-2мм;
Оценка Показатели оценки

3 Выбор инструмента выполнен на один тип обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

4 Выбор инструмента выполнен на два типа обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).

5 Выбор инструмента выполнен на все типы обработки (черновой, получистовой и
чистовой обработки).
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