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1. Результаты освоения профессионального модуля 

Результатом освоения ПМ является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности (ВПД) «Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных, шлифовальных)» 
в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1.
	Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.

	ПК 1.2.
	 Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

	ПК 1.3.
	Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).

	ПК 1.4.
	Проверять качество обработки поверхности деталей.

	ОК 1.1.
	 Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 1.2.
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 1.3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 1.4.
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 1.5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 1.6.
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.

	ОК 1.7.
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей)


2. Формы промежуточной аттестации по дисциплине, ПМ

Таблица 1
	Наименование

МДК
	Форма контроля и оценивания

	
	Промежуточная аттестация

	МДК.01.01 
Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
	4 семестр/ 2 курс – экзамен

	Учебная практика
	5 семестр/ 3 курс – дифференцированный зачет


	Производственная практика
	6 семестр/ 3 курс – дифференцированный зачет


	ПМ 01
Программное управление металлорежущими станками 
	6 семестр/3 курс – дифференцированный зачет



3. Результаты освоения ПМ, подлежащие проверке

Таблица №1
	Требования к результатам 

освоения
(должен иметь практический опыт, уметь, знать)
	Функциональная принадлежность оценочного средства

	Иметь практический опыт

	-обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках);  


	Практические занятия

«Составление управляющей программы обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках).»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный


	-токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек 


	Практические занятия

«Программирование токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- фрезерования наружного и внутреннего контура
	 Практические занятия

«Разработка УП фрезерования наружного и внутреннего контура.» 

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- фрезерования ребер по торцу на трех координатных станках кронштейнов, фитингов, крышек


	Практические занятия

«Разработка УП фрезерования рёбер по торцу на трёх координатных станках кронштейнов, фитингов, крышек.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- фрезерования коробок, кожухов, муфт, 


	Практические занятия

 «Разработка УП фрезерования рёбер по торцу на трёх координатных станках кожухов, муфт.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачивания; 


	Практические занятия

 «Разработка УП фрезерования фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенные пол разными углами, с рёбрами и отверстиями для крепления.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- сверления, цекования, зенкования,


	Практические занятия

 «Составление управляющей программу на сверление, цекования, зенкования отверстий сквозных и глухих.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глухих;


	Практические занятия

 «Составление управляющей программы на нарезание резьбы в отверстиях сквозных и глухих.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах; 


	Практические занятия

«Составление управляющей программы вырубки прямоугольных окон в трубах.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей,


	Практические занятия

«Составление управляющей программы сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей».

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов;  


	Практические занятия

« Составление управляющей программы сверления горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов.»  

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей; 


	Практические занятия

« Программирование обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- обработки наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей; 


	Практические занятия

«Программирование  обработки наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках; 


	Практические занятия

«Составление управляющей программы  обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработки на карусельных станках, обработки на расточных станках; 
	Практические занятия

«Программирование обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;
	Практические занятия

«Подналадка отдельных узлов и механизмов в процессе работы металлорежущих с ПУ.»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- технического обслуживания станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов); 
	 Практические занятия

«Техническое обслуживания станков с программным управлением и манипуляторов (роботов).»

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- проверки качества обработки поверхности деталей;

	Практические занятия
«Отработка методов контроля качества обработанных деталей.» 

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	Уметь

	-определять режим резания по справочнику и паспорту станка; оформлять техническую документацию;
	Практические занятия 

«Определять режимы резания по справочнику и паспорту станка.»

Дифференциальный зачет

	- рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по справочникам при разных видах обработки;
	Практические занятия 

«Расчёт режимов резания по формулам при разных видах обработки.»

Дифференциальный зачет

	-составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежущих станках;
	Практические занятия 

«Составление технологического процесса обработки детали по чертежу (согласно  варианта).»

Дифференциальный зачет

	- выполнять процесс обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением;
	Практические занятия 

«Выполнение процесса обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением.»

Дифференциальный зачет

	- устанавливать и выполнять съем деталей после обработки;


	Практические занятия 

«Установка и съём деталей после обработки.»

Дифференциальный зачет

	- выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;


	Практические занятия 

«Выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку.»

Дифференциальный зачет

	- выполнять замену блоков с инструментом; выполнять установку инструмента в инструментальные блоки; 


	Практические занятия 

«Выполнить замену блоков с инструментом; выполнять установку инструмента в инструментальные блоки.»

Дифференциальный зачет

	-выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп;


	Практические занятия 

«Выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальныхламп.»

Дифференциальный зачет

	- выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место; 


	Практические занятия 

«Выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место.»

Дифференциальный зачет

	-управлять группой станков с программным управлением; устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;
	Практические занятия 

«Устранение мелких  неполадок  в работе инструмента и приспособлений.»

Дифференциальный зачет

	Знать

	-основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки;
	Контрольная работа №1. Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках.

	- основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы; 


	Контрольная работа №2. Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- принцип базирования; 


	Контрольная работа №1. Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- общие сведения о проектировании технологических процессов;
	Контрольная работа №1. Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	-порядок оформления технической документации;
	Контрольная работа №1. Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин; 
	Контрольная работа №1. Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- назначение и условия применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений;


	Контрольная работа №2. Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки металлообрабатывающих станков различных типов; 


	Контрольная работа №4. Наладка и техническое обслуживание станков с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	-правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;
	Контрольная работа №4. Наладка и техническое обслуживание станков с ПУ.
Контрольная работа №5: Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- назначение и правила применения режущего инструмента; углы, правила заточки и установки резцов и сверл; назначение и правила применения.
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен

	- основные направления автоматизации производственных процессов;
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением ;
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- правила управления обслуживаемым оборудованием; 
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	-конструктивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений;
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте; назначение условных знаков на панели управления станком; системы программного управления станками;
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- правила установки перфолент в считывающее устройство; 
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- способы возврата программоносителя к первому кадру; 
	Контрольная работа №3: Программирование фрезерования поверхности детали.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- основные способы подготовки программы;
	Контрольная работа №3: Программирование фрезерования поверхности детали.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте; 
	Контрольная работа №3: Программирование фрезерования поверхности детали.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления; 
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с программным управлением; 
	Контрольная работа №2: Разновидность и назначение универсальных и специальных приспособлений.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- технологический процесс обработки деталей; 
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным управлением; 
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- начало работы с различного основного кадра; 
	Контрольная работа №3: Программирование фрезерования поверхности детали.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения;
	Контрольная работа №4: Наладка станков с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- корректировку режимов резания по результатам работы станка; 
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- способы установки инструмента в инструментальные блоки;
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- способы установки приспособлений и их регулировки; 
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	-приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей; 
	Контрольная работа №5: Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ. Контрольная работа  №4: Наладка и техническое обслуживание станков с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- устройство и кинематические схемы различных станков с программным управлением и правила их наладки; 
	Контрольная работа №1: Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- правила настройки и регулировки контрольно-измерительных инструментов и приборов; 
	Контрольная работа №5: Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов
	Контрольная работа №5: Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ.
Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- способы установки и выверки деталей;
	Контрольная работа №2: Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный

	- принципы калибровки сложных профилей.


	Контрольная работа №5: Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ.

Дифференциальный зачет

Экзамен квалификационный


Таблица 3
	Требования к результатам 

освоения 

(профессиональные  компетенции)
	Функциональная принадлежность оценочного средства

	ПК 1.1 Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.
	Дифференциальный зачет

Экзамен

Экзамен квалификационный

	ПК 1.3. Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).
	Дифференциальный зачет

Экзамен

Экзамен квалификационный

	ПК 1.4. Проверять качество обработки поверхности деталей.
	Дифференциальный зачет

Экзамен

Экзамен квалификационный


Таблица 4
	Требования к результатам 

освоения 

(общие компетенции)
	Формыи методы
сформированности компетенций

	ОК1.1.Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Оценка преподавателя в участии студента в учебных, образовательных, воспитательных мероприятиях в рамках профессии.

	ОК 1.2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем
	Наблюдение за соблюдением технологии изготовления продукта, оказания услуг и др.

	ОК 1.3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	Оценка преподавателем в стремлении улучшить студентом свою успеваемость и в исправлении сложившейся академической задолженности

	ОК 1.4. Осуществлять поиск и использование информации поиск информации, необходимойдля эффективного выполнения профессиональных задач
	Оценка преподавателем выполнения заданий   самостоятельной работы в поиске и использовании информации. 



	ОК 1.5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности
	Наблюдение преподавателем за процессом использованиеинформационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности

	ОК 1.6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами
	Определение преподавателем лидерских качеств, наблюдение за отношениями внутри группы. Наблюдение за организацией коллективной деятельности, общением с преподавателем и руководителями.

	ОК 1.7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей)
	


4. Типовые задания для оценки освоения дисциплины

Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

Составление технологического процесса обработки детали  «втулка» по чертежу 
Практическая работа №1: Составление технологического процесса токарной обработки детали  «втулка» по чертежу. 
Практическая работа №2: Составление технологического процесса центрования детали  «втулка» по чертежу .
Практическая работа №3: Составление технологического процесса  сверлильной  обработки детали  «втулка» по чертежу .

Практическая работа №4: Составление технологического процесса  зенкерования  детали  «втулка» по чертежу .

Цель:  Ознакомление с основными этапами подготовки и развитие практических навыков составления управляющих программ для токарных станков с ЧПУ.

По завершению практического занятия студент должен уметь: 

 определить элементы режима резания для всех технологических переходов; составить операционную карту (ОК).
  Продолжительность: 4 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
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Станок FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC, заготовка (труба диаметром 40 мм).
Задание 

Задание 1. Необходимо разработать операционную карту токарной обработки втулки, эскиз которой приведен на рис. 1.2, на токарном станке с ЧПУ. 
Задание 2. Необходимо разработать операционную карту центрования на глубину 6 мм под сверление отверстие диаметром 15 мм втулки по программе, эскиз которой приведен на рис. 1.2, на токарном станке с ЧПУ. 
Задание 3. Необходимо разработать операционную карту сверления отверстия диаметром 15,5 мм втулки по программе, эскиз которой приведен на рис. 1.2, на токарном станке с ЧПУ. 
Задание 4. Необходимо разработать операционную карту зенкерования отверстия диаметром 15,85 мм втулки по программе, эскиз которой приведен на рис. 1.2, на токарном станке с ЧПУ. 
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К практическому заданию:
Технологический маршрут обработки заготовки втулки состоит из пяти переходов, после выполнения которых втулку шлифуют на круглошлифоваль-

ном станке, выдерживая Ø 28 е8 (--00,,004703).
Операционные карты на 5-ю и 10-ю токарные с ЧПУ операции обработки заготовки втулки (см. рис. 1.2) приведены в прил. 1 и 3. Операционные карты на 5-ю и 10-ю токарные с ЧПУ операции обработки заготовки втулки (см. рис. 1.2) приведены в прил. 1 и 3

2.3.4. Проектирование и расчет траекторий движения инструментов

Определение исходного положения резцедержателя
  Перед началом работы станка по программе резцедержатель должен находиться в определенном для каждой программы исходном положении. При этом программируемая точка резца, характеризующая вылет инструмента, определяется пересечением касательных, проведенных параллельно осям координат к вершине резца. Положения режущих кромок некоторых типов резцов, соответствующие программируемой точке, показаны на рис. 1.3.
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Рис 1.3 а. Инструменты: ж – сверло центовочное, з – сверло, и – зенкер.

   Исходное положение (ИП) суппорта в продольном направлении (по оси Z) выбирают таким образом, чтобы программируемая точка резца находилась на определенном расстоянии от торца заготовки с учетом рассеяния продольного размера заготовки и величины врезания. Это положение задается расстоянием Z′ (рис. 1.4) от фиксированного положения (ФП) станка (нуля станка) до программируемой точки инструмента (см. рис. 1.4).

Исходное положение суппорта в поперечном направлении (по оси X) зависит от диаметра обрабатываемой заготовки и наибольшего допустимого диаметра обработки по паспортным данным станка. Это положение задается расстоянием X′ от начала 0с (см. рис. 1.4) расчетной системы координат станка до программируемой точки резца. При этом следует учитывать, что, если обработка производится одним резцом, следует выбирать это расстояние как можно ближе к оси центров для сокращения времени отработки программы. Если же обработка заготовки ведется с использованием нескольких инструментов, то это расстояние зависит от свободного проворота резцедержателя с максимальным вылетом инструмента относительно заготовки.
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Траекторию движения инструмента строят на карте эскизов непосредст​венно под эскизом заготовки в масштабе, равном масштабу изображения заго​товки. Опорные точки траектории обозначают арабскими цифрами. Двойная нумерация одной и той же точки не допускается. На схему траектории наносят начальный и конечный диаметр для поперечных перемещений и величины про​дольных перемещений для каждого участка траектории.
Оформление отчета

В отчет по практической работе включают следующие документы:
– операционную карту механической обработки;
– карту эскизов;
– расчетно-технологическую карту.
Отчет подписывается преподавателем при наличии всей документации.
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Контрольные вопросы
1. С помощью чего осуществляется перемещение рабочих органов токар-но-винторезного станка с ЧПУ Станок FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
2. Каким   способом   производится   установка   заготовки   на   токарно-винторезном станке с ЧПУ Станок FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
3. Как осуществляется изменение величины подачи на станке с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC .
4. Что применяют в качестве режущего инструмента на станке с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
5. Что принимают за начало системы координат детали (заготовки) на станке FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.

6.Каковы рекомендации по выбору глубины резания на станке с ЧПУ
  7. Какова величина средней стойкости резца при обработке на станке с ЧПУ   8. Как определяется программируемая точка резца.
9. От чего зависит исходное положение суппорта в поперечном направлении станка FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
10. Как обозначают опорные точки траектории перемещения инструмента на станке с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.

11. Каковы технологические возможности станка с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.

12.Что называется опорной точкой FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
13. Как направлены оси координат на станке с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC. 
14. Какое число одновременно управляемых координат станка с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.

15. С какой целью проводится технологический контроль рабочего чертежа детали FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
16. В какой системе координат должны задаваться размеры на чертежах деталей для обработки их на станках с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC..
17. Что применяют для крепления режущего инструмента для токарного станка с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.

18.Чем определяется величина скорости резания при назначении режимов резания для токарного станка с ЧПУ FANUC 0i МОДЕЛЬ ТC.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.

3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.
4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Контрольная работа №1 «Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ» 

по теме:
«Технологический процесс обработки деталей на металлорежущих станках с ПУ».
По завершению изучения раздела студент должен знать:  
  Назначение и содержание операционных карт технологического процесса. Порядок оформление технической документации, проектирование технологического процесса на металлорежущих станках с (ПУ). Правила построения технологического процесса. Правила записи технологических операций и переходов
Задание:
 Необходимо построить траекторию движения резца при обработ​ке заготовок из прутка Ø 28 × 136 мм (рис. 1.5).

 Обработка одной из поверхностей заготовки не может быть выполнена за один рабочий ход инструмента (см. участок Ø 12 мм). Поэтому сначала произ​водят обтачивание Ø 25-0,2 на длине 50 мм, а затем весь припуск на участке за​готовки длиной 9+0,36 мм для получения Ø 12 мм снимают последовательно за три рабочих хода.

В этом случае траектория движения инструмента выглядит так (см. рис. 1.5):

0 - 1 - поперечное перемещение суппорта с инструментом до Ø 24,8 мм;

1 - 2 - продольное перемещение инструмента на длину 51 мм;

2 - 3 - отвод инструмента в поперечном направлении до Ø 29 мм;

3 - 4 - продольное перемещение суппорта на быстром ходу для вывода ин​струмента в исходную точку по координате Z;

4 - 5 - поперечное перемещение инструмента до Ø 20 мм;

5 - 6 - продольное перемещение инструмента на длину 10,36 мм;

6 - 7 - отвод инструмента до Ø 26 мм;
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- 8 - отвод суппорта в продольном направлении на быстром ходу.

   Далее цикл движения повторяется дважды с изменением лишь конечных диаметров обработки (участки 8 - 9 - 10 - 7 - 8 - 11 - 12 - 7 характеризуют многопроходную обработку поверхности заготовки Ø 12 мм), при этом после каждого рабочего хода инструмент возвращается в одну и ту же точку 7, соот​ветствующую Ø 26 мм. После последнего рабочего хода инструмент из точки 7 возвращается в исходную точку 0, и обработка заготовки заканчивается.

Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

Расчет технологических параметров для фрезерной обработки.
Цель: иметь практический опыт расчета технологических параметров для фрезерной обработки
По завершению практического занятия студент должен уметь: 

Рассчитывать режимы резания при  фрезерной обработке на металлорежущих станках с ПУ.

Продолжительность: 3 аудиторных часа (____ минут)
Необходимые принадлежности:

Справочные таблицы

Задание :

Задание 1. Найти скорость резания при фрезерной обработке фрезой диаметром D=50 мм при частоте вращения n=520 об/мин
Оформление отчета
Решение: 

  V=(πхDхn)/1000, подставив значения, получим V=(πх50х520)/1000 ≈ 82 м/мин.
Задание 2. Найдите число оборотов фрезы диаметром D = 12 мм при скорости резания v=120 м/мин.
Оформление отчета
Решение: 

n=(1000хv)/( πхD), подставив значения, получим n=(1000х120)/ (πх120)≈ 3183 об/мин.

Задание 3. В процессе фрезерования плоскостей расчетная скорость резания  V= 180 м/мин, при этом число оборотов шпинделя n не должно превышать 400 об/мин. Какой максимальный  диаметр D может иметь фреза, чтобы не были превышены указанные значения параметров.
Оформление отчета
Решение: 

V=(πхDхn)/1000,  подставив значения, получим D=(vх1000)/ πхn=(1000х180)/

( πх400)≈143 мм.
Контрольные вопросы
1. Что применяется под термином «режимы резания».
2. Как производят выбор режимов резания.

3. Чем характеризуются режимы резания.

4. Выбор основных параметров режимов резания.

Литература

1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:  «Расчет технологических параметров детали типа «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета технологических параметров детали типа «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
расcчитывать  технологические параметры детали типа «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
Продолжительность:  2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.
Задание 
  Путем токарной обработки из круга (70 мм изготовить ступенчатый вал по 
данному чертежу. Точение выполнить за 4 черновых и 2 чистовых прохода. Припуск на чистовую обработку по (45 мм и (25 мм – 0,5 мм.

Величина припуска для черновых проходов : два первых – 6 мм, два последующих – 5 мм. Скорость резания для чернового точения  - 280 м/мин, скорость резания для чистового точения  - 400 м/мин.Найти число оборотов шпинделя для каждого прохода.
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Оформление отчета
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Контрольные вопросы
1. Каково минимальное число направлений движений подачи у токарных станков с ЧПУ.
2. Как осуществляется отсчет перемещений в приводе подачи на универсальном станке.

3. Как осуществляется отсчет перемещений в приводе подачи на станке с ЧПУ.

Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.

3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Расчет основного технологического времени детали типа  «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета основного технологического времени детали типа  «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
рассчитывать  основное технологическое время детали типа  «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.
Задание 
   Путем токарной обработки из круга (70 мм изготовить ступенчатый вал по данному чертежу.
[image: image13.jpg]#70

Y 1V

16
w _-m
Y
s e
xY
20

50

60





[image: image14.jpg]ToyeHWe BLINOMHUTE 3a 4 YEPHOBLIX W 2 UUCTOBBIX NPOXO-
Aa.

Mpunyck Ha YncToByio 06paGoTky No C45 MM v [125 MM —
0,5 mm.

BenuunHa npunycka Ana YepHoBbIX NPOXO4OB: ABa Nep-
BbIX — 6 MM, 1Ba NOCHEAYIOLINX — 5 MM,

Mogava npw YepHOBOM ToueHMH Mo ocam Z U X — 0,2
Mm/06.

Mogaya Npy YMCTOBOM TOYEHUM NO OCAM Z 1 X Ans nony-
yeHus 145 Mm — 0, 07 Mm/06.

Mopaya Npu YMCTOBOM TOHEHMM NO ocAM Z W X ANs nony-
HeHws 225 MM~ 0, 12 MM/ 06.

3agarHas BennMuvHa BpesaHus pesua no ocu Z — 2 MM Ans
BCeX NPOXOAOB.

3ananHbIii nepeber pesya 1o ook X — 2 MM Ans BCeX npo-
XOACB.

CnaBHeIA yron B NiaHe NPUHATL paBHbiM 90°.

Haiitu:

OcHOBHOE TEXHOROTUYEeCKoe BpeMs Ansi HepHOBOro Tove-
Husl.
OCHOBHOE TEXHOMOMMECKOe BPEMS ANA YMCTOBOrO Toue-
Hus.
OCHOBHOE TexHOMOrUYeckoe BpPEMA U3roTOBNEHWUA aeTanu.




Оформление отчета
[image: image15.jpg]Dopmyrel, HeabxoaUMbIE ANS PELUSHUA NPUMEpa:

* OCHOBHOE TEXHONMOTUYECKOE BPEMS ONPEAENASTCA Kak YACTHOE OT AENEHNS ANUHbI NPOXOAa pe-
KyLLEro MHCTpyMeHTa npy oBpaboTke Ha CKOpocTb paboqei nogayun:
t, = L rae:
° nes’ =
f, — OCHOBHOE TEXHOMOMHUECKOE BPEMSE, MUH;
L - pnuna npoxopa pestia, MM;
7 = unucno oBopoOToB WINUHAEMSA, MUH;
s —nogava, Mm/o6.

» [lnuHa npoxoaa pexyLuerc MHCTpyMeHTa L npn TokapHoi oBpaboTke paBHa cymme AnvHb obpa-
6aTbiBaeMOl MOBEPXHOCTW 3aroTOBKM, rMYBUHBI PE3aHUs, BENWYMHEI BpPe3aHUs pesua v
BENUYMHBI Nepebera pesua:

L=+ Lo, + Lo+ £z, T
L - ANVHa NPOX0Aa PEXYWEro MHCTPYMEHTa, MM;
{4 - BeNWIMHA BPE3aHUA pesLia ro ocn Z, Mu;
o, — ANVHa 0BpaBaTiBaeMoi NOBEPXHOCTU NO 0K Z, MM;
Lox — ANvHa 06pabaTLIBEAEMOIi NOBEPXHOCTH NO OcK X, MM (ONpeaensieTcs BeNuUMHONA npunycka
Ha npoxoga);
£, — BenyuHa nepebera pesua no ocn X, MM.




[image: image16.jpg]PacueT AnuHbl Npoxoaa peslia ANs Kaxaoro nepexoaa

1-i1 nepexog (1-i YepKoBOK Npoxoa}
L=2+50+6+2=60mm

2-i nepexoa (2-it 4epHOBOIT NPOXOA)
L=2+50+12+2=66MM

3-ih nepexop (3-1 YepHoBoi Npoxoa)
L=2+20+5+2=29mMm

4-i nepexop, (4-i YepHOBOA Npoxoa)
L=2+20+10+2=34mm

5-it nepexop (1-# uucToBon Npoxoa)
L=2+20+1+2=25mm

6-# nepexop (2-i YucToBOW NPOXoA)
L=2+30+12+2=46Mm

PacueT ocHoBHOre TEXHENArN4Yeckora

BPEMEHM A5 HePHOBOrO TOUEHMS 1o,

1-it nepexop, (1- YepHoBO Npoxoa)

2-ih nepexoga, (2-1 YepHOBOW Npoxoa)
L; =66 mm
ny= 1938 06/MuH

5=0,2 MM/06
66
f, =————= 0,170 MUK
1938.0,2

Li=60Mm

ny= 1537 06/MuH

5=0,2 MM/06

1 :$z0,195 MUH
1537-0,2

3-i nepexop (3-i yepHoBOIt NpoxoA)

Ly=29 mm

713 = 2476 06/MUH

5=0,2 MM/06

29

1y = ————-= 0,059 MUH

2476-0,2

4-ih nepexop (4-i yepHoBON NpoxoA)
Ls=34 MM
74 = 3428 06/MUH

$=0,2 Mm/06
34
fy =————=~0,050 Mun
3428.0,2

Loy =ty ly+ty+1,=0,195+ 0,1

70 + 0,059 + 0,050 = 0,474 muH

PacyeT 0CHOBHOM TEXHOMOTUHECKOro

BPEMEHM ANA YMCTOBOIO TOYEHMS fo,

5-it nepexog, (1-# wucToBoN Npoxon)
Ls=25 MM

n5= 5093 06/MuH

5=0,12 Mm/06

2
3 = 0,041MuH

fy =
5093.0,12

6+ nepexop (2-i YNCTOBOW Npoxon)
Lg= 46 MM
ng= 2829 06/MnH

5=0,07 Mm/06
46
ty =———— 0,232 MuH
2829.0,07

o, = b5+ 5= 0,041 + 0,232 = 0,273 MuH

PacueT GCHOBHOIO TEXHOMNOTMHECKOTO BPEMEHW UIrOTORMNEHNS AETanu £,

fo =ty + 1o, = 0,474 + 0,273 = 0,747 muH





Контрольные вопросы
1. Назовите недостатки шагового привода подачи станков с ЧПУ.
2. Что составляет основу привода главного движения в станках с ЧПУ.

3. В каких станках с ЧПУ наиболее часто применяют револьверные головки.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Расчет шероховатости поверхности детали при  токарной обработке на станке с ПУ».
Цель:  иметь практический опыт расчета шероховатости поверхности детали типа  «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 

рассчитывать шероховатость поверхности детали типа  «ступенчатый вал».
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)
Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.
Задание 

 Необходимо путем токарной обработки из круга (70 мм изготовить ступенчатый вал по данному чертежу.
[image: image54.emf] 

 


- Точение выполнить за 4 черновых и  2 чистовых прохода;

- Подача при чистовом точении по осям Z и X для получения  (45 мм- 0,07 мм/об;

- Подача при чистовом точении по осям Z и X при получении (25 мм – 0,12 мм/об;

- Радиус закругления вершины резца для обработки  (45 мм – 0,4 мм;

- Радиус закругления вершины резца для обработки  (25 мм – 0,8 мм.

Найти: шероховатость поверхности на (45 мм и (25 мм после чистовой обработки.

Оформление отчета
[image: image55.jpg]Mo Tabn. 8 ans cTann 20 1 TBepAOCNNaBHOrO pesua:

5 ors
420}"
K, =2 = —) =065
750 750

Mo Tabn. 9 noaGMpaoTEsA NONPaBOYHbIE KOIPPULNEHTBI:
s @ = 90° K, = 0,89, ans p=0°K,, =110, ana 3= —15° K;,= 1,00
P.=10-300-4,5"- 0,2°™ - 200" 0,65 0,89- 1,1+ 1= 1158 H

PacyeT acbdpekTMBHOA MOLLHOCTY pe3aHnd N,

1159200
Ny= ——— =~ 3,788 BT

1020-80

PacqeT pearnbHoi NOTPeGHOA MOLLHOCT pe3aHus N,

Np= 2188 =4,735kBT




Контрольные вопросы
1. В чем состоит принципиальное различие между системами косвенного и непосредственного измерения перемещений.

2. В чем заключается преимущества передачи винта-гайка с трением качения перед передачей винт-гайка с трением скольжения.
3. Чем относительный способ отсчета перемещений отличается от абсолютного.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Расчет мощности резания  при  токарной обработке на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета мощности резания детали типа  «ступенчатый вал» при  токарной обработке на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
   рассчитывать мощность резания  детали типа  «ступенчатый вал».
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.

Задание 
Необходимо с помощью чернового точения и последующей чистовой обработки из круга (60 мм изготовить цапфу по данному чертежу.
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Оформление отчета

- Материал круга – сталь 20;
- Черновое точение выполнить за 1 проход;

- Припуск на чистовую обработку – 0,5 мм;

- Подача при черновой обработке – 0,2 мм/об;

- Скорость резания – 200 м/мин;

- Инструмент – проходной токарный твердосплавный резец с углами режущей части (=90(, (=0(, (=-15(.

- КПД главного привода (=0,8.

Найти: мощность резания.

Оформление отчета
[image: image57.jpg]10





Подставив значения в формулы, получим:
[image: image58.jpg]Dopmyibl, HeOBXOAUMBIE AANA PELLIEHUA NPUMEPA:
* [Moagaya B MMHYTY (MUHYTHaA Nojaya) paccunTHIBAETCS No opMyne:
Sy =877z B, TRE:
Sy — MUHYTHEA Noaava, MM/MUH;
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Контрольные вопросы
1. В каких станках с ПУ наиболее часто применяют револьверные головки.

2. Что называется глубиной резания.
3. Что называется подачей.

4. Напишите формулу для определения частоты вращения шпинделя.

Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Расчет величины  минутной подачи  на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета величины минутной подачи на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
рассчитывать величину минутной подачи при токарной обработке на станке с ПУ.
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.

Задание 
  Необходимо на вертикально-фрезерном станке с ПУ выполнить обработку ступени на верхней плоскости плиты по данному чертежу.
[image: image60.jpg]Dopmyna, HeobxoaNMan ANA peLUeHUs npuMepa:
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z = uucno 3ybbes dpesbl;
7 — MacToTa BpalleHuns (ppesbl, 06/MuH.




- Высота ступени – 10 мм;

- Фрезерование выполнить за один проход;

-  Скорость резания – 160 м/мин;

- Подача – 0,18 мм/зуб;

- Диаметр фрезы – 63 мм;

- Число зубьев фрезы – 4.

Найти: величину минутной подачи.
Оформление отчета
[image: image61.jpg]0,12 - 2 - 1800 = 432 mm/MuH





Контрольные вопросы
1. Какие электроприводы получили наибольшее распространение в приводе главного движения станков с ЧПУ.

2. Какие устройства автоматической смены инструмента наиболее часто используются в станках с ЧПУ.
3. В каких станках с ЧПУ наиболее часто применяют револьверные головки.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Расчет величины  минутной подачи  на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета величины минутной подачи на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
рассчитывать величину минутной подачи при токарной обработке на станке с ПУ.
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.
Задание 
  Необходимо на вертикально-фрезерном станке с ПУ выполнить обработку паза на верхней плоскости плиты по данному чертежу.
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- Глубина паза – 10 мм;
- Ширина паза – 15 мм;

- Частота вращения фрезы – 1800 об/мин;

- Подача – 0,12 мм/зуб;

- Диаметр фрезы – 12 мм;

- Число зубьев фрезы – 2.

Найти: величину минутной подачи.
Оформление отчета
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Контрольные вопросы
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Подставив значения в формулу, получим:
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Расчет частоты вращения фрезы  на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета частоты вращения на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
  рассчитывать частоту вращения фрезы при токарной обработке на станке с ПУ.
Продолжительность: 1 аудиторный час (____ минут)

Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.

Задание 
  Необходимо на вертикально-фрезерном станке с ПУ выполнить обработку паза на верхней плоскости плиты по данному чертежу.
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- Глубина паза- 10 мм;

- Ширина паза – 15 мм;

- Вертикальная подача (по оси Z) – 0,1 мм/зуб;

- Горизонтальная подача (по оси У) – 0,15 мм/зуб;

- Минутная подача – 200 мм/мин;

- Диаметр фрезы – 12 мм;

- Число зубьев фрезы – 2.
Найти: частоту вращения фрезы при обработке паза по оси Z, частоту вращения фрезы при обработке паза по оси У.
Оформление отчета
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Контрольные вопросы
Подставив значения в формулу, получим:
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Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4. Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Расчет частоты вращения фрезы  при  токарной обработке на станке с ПУ».
Цель: иметь практический опыт расчета частоты вращения фрезы при  токарной обработке на станке с ПУ.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
  рассчитывать частоту вращения фрезы при токарной обработке на станке с ПУ.
Необходимые принадлежности
Справочные таблицы, технологическая карта детали.
Задание 
  Необходимо на вертикально-фрезерном станке с ПУ выполнить обработку ступеньки на верхней плоскости плиты по данному чертежу.
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- Материал плиты – сталь 35;

- Глубина резания – 6 мм;

- Скорость резания – 140 м/мин;

- Подача – 0,12 мм/зуб;

- Инструмент  - цилиндрическая торцевая фреза со сменными твердосплавными пластинками;

- Диаметр фрезы – 40 мм;

- Число зубьев фрезы – 4;

- КПД главного привода (=0,82.
Оформление отчета
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Контрольные вопросы
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Программирование обработки наружных и внутренних контуров на трех координатных токарных станках сложнопространственных деталей».
Цель: иметь практический опыт обработки наружных и внутренних контуров на трех координатных токарных станках сложнопространственных деталей.
По завершению практического занятия студент должен уметь: программировать обработку наружных и внутренних контуров на трех координатных токарных станках сложнопространственных деталей.
Продолжительность : 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Методические пособия, справочные таблицы.
Задание №1
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Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.
Задание №2
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Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.

Задание №3
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TEMa KQOPAVHAT (PPEe3epHOro cTakka ¢ UMY coaepxkuT Gonblue Tpex OCei, TO PAchONOXEHUE [ONOMHU-
TenbHbIX OCell KOOPAUHAT ONpeENAeTCs PacnonoKeHUeM OCHOBHBIX Ocell (CM. puc. 2.7).
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na TokapHbix cTaHkos ¢ UMY nanBonee pacnpocTpaHEHHOU ABMAETCA MAOCKas NPAMOYronibHas
cucTeMa KoopauHaT ¢ ocaMn Z 1 X. Kak 1 B cryyae ¢ (pe3epHbIMA CTaHKaMu, onpefensiiownM dhakto-
POM MPOCTPAHCTBEHHOTO PACMIONGKEHNS OCEH CUCTEMbI KOOPAMHAT ABNAETCS OPUEHTALIMA B NPOCTPAHCT-
Be ock pabouero WNuHAens, Bcerga coBnagalwein ¢ ocbio Z. MonoxuTensHLIM HanpasneHuem ocn Z
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OTAAnsIeTca OT 3aroToBKY {puc. 2.18 1 2.19).




Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.
Контрольные вопросы
1. Как задаются размеры цилиндрических поверхностей деталей в технической документации, назначение координат по оси Х, У, Z.
2. Классификация станков с ЧПУ по технологическим признакам.
3. Какая система координат используется для фрезерных станков с ЧПУ.

4. Нарисуйте системы координат токарного станка с горизонтальным и вертикальным расположением шпинделя.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.

3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

  «Геометрические основы обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двух координатных токарных станках)»
Цель: иметь практический опыт обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двух координатных токарных станках)
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
составлять управляющую программу по координатам точек наружного контура  на двух координатных токарных станках 
Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Методические пособия, справочные таблицы.
Задание №1
[image: image75.jpg]Puc. 2.18 Puc. 2.19

Puc. 2.18 1 2.19. CncTeMbl KOOPAVHAT TOXAPHOTO CTaHKa C FOPHU3OHTaNbHBIM {prc. 2.18) 1
BEPTUKANLHBIM {pUC. 2.19) PACNIONOXEHNEM LINMHAENS

Ecnu ynpaeneHne pabounm LWIMHAGNEM TOKAPHOTO CTaHka ¢ “FTY OCYLYECTBRAETCA ¢ NOMOLLLID
yNpaBnAloLLed NPOrpaMMBl, TO K AABYM NMUHERHBIM OCM koopAWHaT Z 1 X foGaBnseTcs elle 0fHa Koop-
AnHaTHaRA ock — ock BpalleHus C (puc. 2.20).

Puc. 2.20. Cctema KoOpAUHAT TOKAPHOro CTaHka ¢ NPOrpaMMHO YNpaBnAeMbIM LUNMHAENeM

2.1.2.6 HanpaeneHuA nepemelteHui B cTaHkax ¢ YNy

OB6paboTka pe3aH1em Ha CTaHKe OCYLLECTBNIAETCA B NPOLIECcce B3aUMHOTO NepeMelLieHils pexyilero
MHCTPYMEHTa K 3aroToBKM. KONnYecTBo NepemellieHni, COBEPLIAEMBIX UHCTPYMEHTOM U 3ar0TOBKOW, W
X HANPABNEHWA B NPOCTPAHCTBE B KAKAOM KOHKPETHOM Griyqae 3aBUCAT OT BUaa oBpaBoTKu U KOHCTPYK-
uum cTaHka. Hanpumep, npu oGpaboTke Ha BEPTUKANbHO-(PE3EPHOM CTAHKE B PEANbHOCTU 3AroTOBKa
fEePeMELLaETCA N0 TOPUIOHTANLHOW OCM X U BEPTUKANLHON OCK Z, @ MHCTPYMEHT — MO FOPU3OHTANLHOM
ock Y. MNpu oBpaboTke Ha ropu3CHTaNbHO-(PE3ESPHOM CTaHKE 3aroToBKA NepemMelaeTcsi No ropuacH-
TanbHo# ock X 1 BEpTUKANbHON ocu Y, a UHCTPYMEHT — Ne ropu3oHTansHon ocn Z. Kak cneacteue, onu-




Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.

Задание №2
[image: image76.jpg]CaHns NepeMeLLeHU NCNONHUTENBHLIX OPraHoB Ha CTaHKaX PasHON KOHCTPYKUMKM npn o6paboTke 0AHON
W TOIA e 3aroTOBKM OTNUYRK0TCA APYr OT Apyra.

[insi Toro 4TOGH! ONUCAHUS HANPaBNEHUA U TUNOB NEPEMELLIEHIA UCTIONHUTENBHEIX OPraHos UMENK
OQVHAKOBLIA BUA ANA CTAHKOB Pa3HBIX KOHCTPYKLIMIA, MPUHATO YHUBEPGANEHOE NPaBUNG ANS CTAHKOB C
Ury: cuuTaetcs, 4To 8 npoyecce 06pabomKuy 8Ce NEPEMEEHUs COBEPUWaem MOMbKO UHCMPYMEHM, a
3320MOBKa OCIMAEMCS HEMOOSUXHOL.

Jns cTarkom ¢ UTY NpUHATO eule OAHO YHUBEPCArsHOE NPaBUNO, OTHOCSLLEECS K HaNpasneHuo
nepemeLLeHUii ICTONHUTebHBIX OPraHos. STO NPasuro, B OTAUNUE OT NEPBOrO, HOCUT He obf3aTenb-
HbliA, @ peKOMEHAATENbHbIA XapaKTep: KOOPANHATHbIE CUCTEMBI CTAHKA U 3aroTOBKW KENaTemnsHo corna-
coBaTh Mexay coGol Takum 0BpasoM, 4TaGbl Kak MOXHO BonbLiiee YMCNO ocedl KOOPAWHAT 3aKpenneHHoM
Ha CTaHKe 3aroTOBKW COBNagany Nk Ghinu NapannenbHbi OCAM KOOPAMHAT CTaHKa. OGLIHHO B 3TOM CNy-
Yae MaKCUMabHO CHUXKAETCA TPYAOEMKOCTE COCTaBMNEHWS! yrpaBnsioLLelk NporpamMmel, T. K. NPU COCTaB-
TIEHMN NPOrPaMMBI UCTIONB3YIOTCA Yke UMEIOLLMECH Ha YepTEXe KOOPAWHATEI TOuek 3aroToBku. B csoio
o4epeab, MUHAMU3ALNS W YRPOLLEHWE YNPaBNAIoLIeA NPOrpaMMbl 0BYCNOBAMBAIOT YMEHbILEHNE BEPOSIT-
HOCTW NOABAEHUA OLLIMEKN Npu ee paspaboTke.

2.1.2.7 Orcyer nepemeueHuil B cucteme YNy

B coBpeMeHHbIx cTaHkax ¢ YY npumeHsa0TCs gBa Cnocoba OTCHETa NepeMetLeHUi UCNONHUTENb-
HbIX OPraHOB CTaHKa — B aGCONIOTHOM 1 OTHOCUTENBHON CUCTEMAX KOOPAMHET.

B abcomoTHOW cUcTeMe KOOPAVHAT BCE NEPEMELLEHUS, BbINOMHASMBIE CTAHKOM, 320aTCA B TAKOW
CUCTEME KOOPAMUHAT, HAYano OYCUETa KOTOPOI OCTaeTes HEN3MeHHbIM (puc. 2.21). B kayecTee HEU3MEHHO-
T0 {(hMKCMPOBAHHOrO) Hayana KOOPANHAT 3apaHee BbIBUPaETCS HEKOTOPAs TOMKa B NPOCTPAHCTBE, Nexa-
was B 06NacTy nepemeleHIi NCIOMHUTENBHLIX OPraHoB CTaHKa. Kak NpaBuro, 3a Havano otcyeTa ab-
COMKOTHON CUCTEMB! KOOPAWHAT NPUHNMAETCA HYNEeBas TOUKa 3aroToBKM.

B OTHOGUTENLHOM CUCTEME KOOPAMHAT KaM/0e NepEMELLIEHE UCTIONHUTENBHBIX OPraHoB CTaHka 3a-
[AETCH OTHOCUTENLHO KOHEYHOMA TOUKW NOCHIEAHErO NEPEMELLEHNS, T. €. B NPUPALLEHUAX OTHOCUTENBHO
KOOPANHAT 3TON TOYKM (puC, 2.22).
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Puc. 2.21 1 2.22. OTcHeT nepemeleHnit B abeonioTHoM (puc. 2.21) v oTHoCUTEnbHOM (puc. 2.22)
cucTeMax koopavHaT

Bonee pacnpocTpaHeHHLIM SBNSETCS CROCOG OTCHETa MEPeMeLLeHUA B aBCOMoTHOI CHCTEME KO-
opaunHat. 3To 06yCNOBNEHD TeM, YTo B OBLIEM CryyYae OH UMEET PAZ NPEUMYLLIECTB, 8 MMEHHO:
* pacueTs B aGCONMIOTHOM CUCTEME KOOPAMHAT MEHEe CoXHbI U TPeGYIOT MeHee BLICOKOH keanu-
dukaumm onepatopa;
*  yKasaHWe koOPAMHAT NyTW, NPOANEHHOTO PEXYLLUAM UHCTPYMEHTOM, OT ORHOTO U TOTO Xe Hadana
OTCHETa YyNPOWAET OTCNEXVBaHNE STANOB BhINOMHEHNs yl'lpaBﬂHKJLLlel;l nporpamMmbl;



Запишите кордиты точек в таблицу.
К практическому заданию
[image: image77.jpg]* oumbka NPy NPOrPaMMNPOBAaHKKU B AGCOMIOTHON CUCTEME KOOPAMHAT NPUBOAUT K HEMPaBUMLHO-
My HasHa4deHWIC KCOPAUHAT TONBKO OJJHOIZ TOYKW, TOrAa Kak B peayneTare OLUMBKM npy HasHa4e-
HWW OTHOCUTENbHBIX KOOpAWHAT OLIMBOYHBIM 6y,qu HE TONbKC KOHKPETHOE HEMPABUNBLHO 3adaH-
HOE NepemeLLlieHne, HO U BCe NOCNEeAyoWne 3a HUM NepeMeLLeHNUs,;

*  K3MEHEeHWA, BHOCUMbIE B OTAEMbLHBLIE NEPEMELLeHUA npu FlOPasOTKE n3genua unu nporpamMMel,
He BMUSIOT Ha NOCNEAYHOLUME NepeMeLLIeHUSR;

* MOMPELLHOCTH UIFOTOBMEHNA W U3MEPEHUS, NEXALNE B NPEASNAX ACMYCTUMbIX ANANA30HOB, He
HakannuBaloTca (He CYyMMUPYHOTCA).

HecMoTps Ha BCe NepeMMcrieHHble NPeMMYLIECTBa UCNONb3OBaHUA aBCOMIOTHON CHCTEMBI KOOpAK-
HaT, B pAAe cnyyaes Gonee yAOGHLIM AN NPOTPEMMUPOBAHNS MOXKET BbiTh Ha3HaYEHWE NepeMelLeKui
B OTHOCUTENbHOW CHCTEME KOOPAMHET, HAaNPUMED B CIyuae BLINONHEHUS LEMoro pAfa nepemelleHid,
KaX0e 13 KOTOPbIX 33aHO Ha YepTexe B NPUPaLUEHNSIX GTHOCUTENBHO NPeablayLLero.




[image: image78.jpg]Obmouka 0emanu “ean”. Jlns paccMaTtpHBaemoro npumepa (puc. 4.14) nepeme-
meHHe HHCTpyMeHTa oT TodkH 0 (Tk0) mo Toukn 5 (Tk5) MoxeT GbITh 3aNpoOrpaMMHPOBaHO B
aGCoMIOTHOH CHCTEME KOOpAHMHAT (B MCXOAHBIX pa3Mepax). Bce yka3sniBaemsie B YII pasmepsl
OTHOCATCA K HYJIEBOH TOuKe JeTand W, B KOTOpYIO MO KOMaH.e
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Puc. 4.14. ITocTpoeHHe TpaeKTOPHH HHCTPYMEHTa MpH 00TOYke Bala

N{i} G92 Z300. LF

cMelator Hynb cranka (TkM). OTa koMaHAa 3ajaeTcs B OMHOM M3 NMEPBBIX KaApoOB Mporpam-
mel. Crieflyer ykasaTh, 4TO NpH 3aJaHHH NEPEMEILECHHH B aGCOMIOTHBIX pasMepax CHCTEMa Bbl-
BOJHT HHCTPYMEHT B TOYKY, ONpe/ie]eHHyI0 koopanHaTamMH. HanoMHHM, 4TO BCe 3HAaYCHHA MO
KOOpAHHATe X 3ajaloTcsA AMaMeTpaMH, a He pamuycamu. CleoBaTeNbHO, U pacCMaTpHBac-
MOro mpuMepa BCE YHCIOBEIE 3HAaYeHHs B mporpamMme OymyT monoxuTenbHeIMH. IIpeanono-
kUM, 4yTo B TkO HEHTp MHCTPYMEHTa BBLIBOAWTCS NATHIO MpeAbIAYIUHMMH Kaapamu. anee cre-
xytotr nepememenns u3 TkO B Tkl, u3 Tkl B Tk2, u3z Tk2 B Tk4:

N6 G90 GO0 G60 X30. 2140. LF
N7 G01 Z95.5 F85. S800 LF
N8 G96 X58 Z71 S75 LF

B mectoM kagpe moaroroBuTenbHble GyHKuMH onpenensioT GO0 — no3MUHOHHPOBaHHE
Ha GeictpoM xoxy, G60 — TouHBIH moxaxon K 3amaHHOM Touke, G90 — yKa3aHHe, 4TO pa3me-
pbl 3aKafoTcsA B abCONMIOTHOM cHcTeMe KoopAMHaT. 3HayeHus x = 30 MM U z = 140 MM onpezne-
astor nonoxkeHne Tkl. B cexsmom kagpe GO1 — nuHeitHas MHTeprOMALMA (MM HEpeMelle-
HHe ¢ paboueit moaaudeit) npu moxaye (agpec F), paBHo# 85 mm/muH n0 Tk2, onpeneneHHo#H
KOOpAuHaToit z = 95,5 MM. YacToTa Bpamenus wmuagens 800 o6/mun. ITo koMaHze BOCEMOro
KaJpa MHCTpyMeHT nepememaercsa u3 Tk2 B Tk4, koopanHaThl KoTOpO# x = 58 MM, z=T71 MM.
Ha kagp N8 pacnpocTpaHsercd noarotoBuTeNbHasd ¢yHkuus GOl (MHeHHas MHTEpHONALHA)
kagpa N7, noatomy B kaape N8 oHa He mosTopserca. HoeiMu B kanpe N8 sistioTcs komaH-
nel G96 u S 75. CoyeraHHe ITHX KOMaHA ompeaenseT yciuoBue o6paborku yuactka ot Tk2 mo
Tk4 ¢ nOCTOSAHHOM CKOPOCTBIO pe3aHHs 75 M/MHH. JTa CKOPOCTh B M/MHH MPOTrPaAMMHpYETCS €
agpecoM S, a noaroroBurenpHas GyHkiuAs G96 nokasbiBaeT, YTO 4acTOTa BPAIUCHHA IIMHHIC-
sl IPH TOYEHHH PacCMaTPHBAaEMOro ydyacTka OyIeT peryjiHpoBaThCS aBTOMAaTHYECKH B LENAX




[image: image80.jpg]NoAiepXaHKA 3alPOrpPaMMHPOBaHHOM ckopoct. st ycnoBHit 06paboTku, OnMpeneNeHHEIX Ka-
npom N8, momaya ocraercs mpexHeif, 3amaHHo# B xaape N7.

B HEKOTOpEIX CyyasX MOXKET BO3HMKHYTh HEOOXOMMMOCTb (NPH TMOCTOAHHOH CKOPOCTH
pe3aHus) GIOKHUpOBaTh JanbHeifllee BO3paCTaHHE YaCTOTH! BpAIllCHHA MIMHHIAENS, T. €., Ha4H-
Has C ONpeJICICHHONM TPaHHLbI, MPOXOMKaTh 006paboTKy ¢ mocTosHHOH uacToTo#. Torma B
nporpaMMy BBOAAT MOATOTOBHTENBHYIO QyHKIMIO G92 M NpeAeibHYI0 4acTOTy BpallEHHsA ¢
agpecoM S.Ecmu Gb1 310 GbINO HEOOXOAMMO B JAaHHOM NpHMepE, TO mepen xagpom N8 Hamo
65110 GBI 3anHCaTh

N{i} G92 S1500 LF

3nece S1500 — npuHATas 1A JAHHOTO NMpMMepa MApefebHO ROIMYyCTHMAas 4acToTa Bpa-
menns mmuagens (1500 o6/Mun).

Janee ciexyoT Kaapsl:

N9 G91 G97 Z-11. S410 LF — nepemeuienve B Tk 5
N10 G53 Z84. X0 LF

N11 GS0 G10 B54.3 A+135. LF nepemeuienve B Tk 6
N12 G11 G96 B(54.3 + 21 ) F45. S75. LF

N13 B79.3 A+148. LF nepemewenne B Tk 8
N14 G53 Z0. XO. LF

N15 G63 GO0 Z15. X120. F180. LF

B xampe N9 noarorosurensHas gpysknus G91 ykassiBaer, uTo pa3Mephl 3aaHbl B NpuUpa-~
meHnAX (z=- 11 MM), 3HaK MHHYC OmpeaeiseT HanmpaBIeHHe nepeMenicHuA. B kanpe 3anaer-
cSl TAaK)e HOBas YacTOTa BpAIIEHHA MNUHAeNA, paBHas 410 o6/mMuH (ampec S). Ha 1o, yTO OHa
BBIPOXKEHAa B 00/MMH, yKa3blBaeT MOAToTOBHTENbHaA GyHKuMa GI97.

3anats ¥ 3akomupoBathk B YII nepemenienue uucTpymenta oT TkS o Tk8 nenecooGpasno
B MOJIAPHBIX KOOPOWHATAX, KOTOphIE TAaKKe ABIAOTCA aGcomoTHhIMH. [Toatomy kagpom N10
MPOHCXOJMT CMEIleHHe Hadana koopauHar (bynkuus G53) B Tk3, rae Z84. u X0. — koopau-
HATHI LEHTpa MOJIAPHOH CHCTEMBI KOOPAMHAT, T € koopauHatsl Tk3. ITepememenue xo Tk6 3a-
naHo kagpom N11, B koTopoM moaroToBHTeNbHbIe QyHKIMH o3HadaloT: G90 — aGcomoTHas
cucrtema koopauHaT; G10 — nHMHeiiHas HHTepnoyAuMA Ghictporo xona; B54.3 — pammyc
(MM), cooTBeTcTBYIOIMit MoNoXKeHH0 Tk6, T. €. TOUYKH, B KOTOPYIO JOJDKEH NPHHTH HMHCTPY-
MeHT, A + 135 — yrou, koTophiif cocTaBiieT paauyc ¢ ocklo Z. Ciexyer yka3aTh, YTO YTOJ
BCErJa OTHOCHTCA (YKa3BIBAae€TCi) K MEPBOi 3amporpaMMHpPOBAaHHOH B KaJpe OCH B MOJOXH-
TENbHOM HampaBlIeHHH, T. €. B JaHHOM cirydae oT +Z Kk +X.

Kaznp N12 onpenenser nepememerne uacrpymenta ot Tk6 go Tk7. ITpu 3ToM Ha ydacTke
TOYeHHs obecreunBaeTca 3afaHHas (45 MM/MHH) nofiada. JTO ONpeleNAeT NMOATOTOBHTEIbHAL
¢dynkuua G11 (uuefinas uHTepnosums nogayn). IlogrorourensHas dpynkuma G96 copmect-
HO C 3amuchi0 S75 MoKa3pIBaeT, 9T0 Ha ydacTke OymeT coxpaHeHa MOCTONHHAA CKOPOCTB pe3a-
Hus 75 m/muH. [TonoxeHne KOHe4HO# TOYKH yJacTKa 3axaeTcs paaumycoM B (54,3 +21=753
MM). YIJI0BOE MOJIOXKEHHe PaaUyca OCTAeTCA NPEXHMM, T. €. TAKUM, KAKHM OHO OBUIO 3amaHO
B Kanpe N11. :

Kagp N13 o6ecnieunBaer nepeMemeHre HHCTPYMEHTa C COXpaHEHHEM BCEX paHee ompese-
sieHHeIx ycnosuii u3 Tk7 B Tk8, nomoxenue koTopoit 3agaHo yrioM 148° u pagmycom 79,3
muM. Kanp N14 Bo3spamaer cucteMy koopausat B Tk W. ITo komanze kampa N15 HHCTpyMeHT
npuger B Tk9 (xoopauHatsl z =15 MM, x =120mm). IIpn 3TOM noaroToBHTENbHAA DYHKUHA
G63 yka3siBaeT Ha MO3MIHOHHpOBaHHe (C 3amaHHON mopmaueit 180 MM/MHH) C OCTaHOBKOM
WINMAHAENAS N0 JOCTHXEHHH MO3HIHH.




Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.

Контрольные вопросы
1. Дайте определение понятия: 

  Система координат детали – 
2. Каким образом определяются оси Z и X при токарной обработке.

3. Нарисуйте расположение осей Z и X и покажите, как обозначаются    направления по осям Z и X:

   от рабочего – 

   к рабочему – 

   в сторону передней бабки – 

   в сторону задней бабки – 

4. В каких единицах измерения задаются перемещения по осям Z и X. Напишите кадр программы, в котором необходимо задать перемещение инструмента по оси X на 40 мм, а по оси Z – на 80 мм.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

 «Программирование обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей».
Цель: иметь практический опыт  программирование обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
Составлять программу обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей
Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Методические пособия, справочные таблицы.
Задание 

[image: image81.jpg]Tepemewenne uuctpymenta us Tk9 B Tk10 (puc. 4.15) onpeaenseTcs kaapom

N{i} G90 G03 X80. Z65. | 15. KO. LF

3neck G90, G03 — noaroTosuTeNbHbIE (YHKLHMH, ONpENESAIONHUE COOTBETCTBEHHO 3a/a-
HHE KOOPIMHAT OMOPHBIX TO4YEK B aGCOMOTHBIX Pa3Mepax M KpYroBYK) MHTEPNONAIMIO MPOTUB
vacoBoit ctpenky, X80, Z65 — koopauHaThl koHeyHO# Touku (Tk10), I — napamerp uHTep-
noALMK Mo ocH X, pasHsiii npoekuuu pamuyca R (15 Mm) Ha oce X( paauyc mposefeH B
Tk9), K — mapameTp MHTEpHoOnsuuu no ocH Z, PaBHbI NPOEKLMH paauyca Ha och Z.

Ecnu nepemeiieHne MHCTpyMeHTa npeanonaraetcs oT Tk10 k Tk9, 1o ono Gyzer Bbipa-
EHO KaJpoM

N {i} G90 G02 X50 Z80 | 0 K-15 LF

3nech KoHeuHOl Toukoit sBnserca Tk9 ¢ koopauHaramu x = 50 MM u z = 80 MM, Kpyrosas
HHTEpHONALMS 1o 4YacoBoi crpenke (GO02).

KpyroBas MHTEpHoNsUMs MOXKeT ObITh 3a/laHa U uepe3 pamuyc. B aToMm ciyuae nepemele-
nue u3 Tk9 B Tk10 onpenenserca kanpom

N {i} G90 G03 X80 Z65 B15 LF

T. €. YKa3BIBAIOT KoopauHatsl koHeunoi touku (Tk10) u pammyc (15 mMm), anpec panuyca B ¢
€ro 3HaYeHHEM.

Ipy 3amaHMM KpPYroBOH HMHTEPNONALMH YEPE3 PadMyC €ro 3HaK ONPENENAETCH YIJIOM
ayru. Ecnu yron nyru mensiue 180°, To paauyc yKassIBaloT C ILTIOCOM, ecnu Gonbie 180° —
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Puc. 4.15. TTocTpoeHHe TPaeKTOPHHM HHCTPYMEHTA NPH HApE3aHHH OJHO3aXOAHOMH pe3bObi
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Контрольные вопросы
1. Укажите виды резцов, используемых при обработке плоских торцовых поверхностей:
а) проходной прямой;

б) проходной отогнутый;

в) канавочный;

г) проходной упорный;

д) подрезной;

е) расточной.

2. В каком направлении рекомендуется перемещать резец при черновой и чистовой обработках цилиндрической поверхности. Ответ обосновать.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2.  Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4. Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература
1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Программирование нарезания однозаходной резьбы валика».

Цель: иметь практический опыт  программирование нарезания однозаходной резьбы валика
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
Составлять программу нарезания однозаходной резьбы валика.
Необходимые принадлежности
Методические пособия, справочные таблицы.
Задание 
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Контрольные вопросы
1. К какому виду соединений относятся резьбовые соединения?
2. Как классифицируют резьбы в зависимости от формы поверхности, на которой образуется резьба?
3. Как классифицируют резьбы в зависимости от формы профиля резьбы?
4. Как классифицируют резьбы в зависимости от назначения?
5. Где применяют резьбы?
6. Назовите достоинства и недостатки резьбовых соединений.
7. Что понимают под профилем резьбы, шагом резьбы, углом профиля и углом подъема резьбы?
8. Где применяется метрическая резьба? Какие различают виды метрической резьбы?
9. Где применяют трубную, дюймовую, трапецеидальную, круглую и упорную резьбы? Какой профиль они имеют? 
10. В каких случаях применяют резьбу с мелким шагом?
11. Почему крепежные детали имеют резьбу треугольного профиля?
12. Почему в грузовых винтах применяется упорная однозаходная резьба?
13. С помощью каких деталей осуществляются резьбовые соединения?
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Программирование токарной обработки ступенчатого вала, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек».
Практическая работа №1. Программирование токарной обработки ступенчатого вала, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек
Практическая работа  №2. Подобрать и расписать схемы базирования и закрепления для деталей при токарной обработке на станках с ПУ.

Цель: иметь практический опыт составления программы токарной обработки ступенчатого вала, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек
По завершению практического занятия студент должен уметь: 

Составлять управляющую программу токарной обработки ступенчатого вала, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек.
Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)
Необходимые принадлежности
Методические пособия, справочные таблицы, режущий инструмент – резец для контурного точения со сменными 2-х гранными пластинами из твердого сплава стандарта ISO производства компании ISCAR, резца для чистовой токарной обработки  с державкой: SVJCR 2020К-16, пластиной: VCGT 160404E-14, концевая фреза со сменными пластинами производства компании ISCAR.
Задание 
Материал изделия – сталь 35; твердость 207 HB; годовая программа выпуска N= 20 000 , L= 240-0,46 ; l1 = 145-0,4 ; l4 = 25-0,21 ; l5 = 58-0.3 ; l6 = 89-0.35 ; l7 = 39-0.25 ; d1 = 86-0.035 ; d2 = 69-0.03 ; d3 = 47-0.025 ;[image: image18.png]
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.
Составить управляющую программу для обработки ступенчатого вала
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по данному чертежу.
К практическому заданию
1. Служебное назначение и технические требования детали
Деталь – ступенчатый вал. Назначение ступенчатых валов – передача крутящего момента от привода к другим частям механизма. Валы находят свое применение в широкой области механизмов, от тяжелого машиностроения до бытовой техники.

Вал имеет 3 ступени с выполненными на них лысками, для фиксирования соединяемых с ним изделий.

В качестве материала применяется углеродистая к сталь 35 ГОСТ 1050. Требуемая твердость изделия HB 207, следовательно, термическая обработка не предусмотрена. Так же на чертеже не указаны фаски, следовательно, необходимо притупление острых кромок.

[image: image20.jpg]0uogd 803ty





2. Технологический контроль чертежа и анализ технологичности конструкции
На чертеже детали (рис 1.1) имеются все необходимые размеры, даны сведения о шероховатости обрабатываемой поверхности и точности их изготовления.

Чертёж детали содержит необходимые виды, дающие полное представление о детали. По своей конструкции деталь имеет большинство поверхностей открытых и доступных для обработки.

На основании имеющихся данных можно сделать вывод о технологичности изделия:

- вал равножесткий (l/d < 12);

- конфигурация детали простая, это облегчает выбор заготовки;

- расположение ступеней не вызывает затруднений при механической обработке, нет труднодоступных поверхностей;

- для обработки изделия возможно применение стандартного режущего инструмента и средств измерения, что позволяет исключить затраты на проектирование и изготовление специальной оснастки;

- расположение лысок на ступенях вала позволяют получать их за одну операцию на станке с числовым программным управлением (ЧПУ);

- отсутствие требование по термической обработке поверхностей вала упрощает технологический процесс его получения;

- поверхности вала являются удобными базами для проведения токарной и фрезерной обработки;

- контроль параметров изделия может производиться стандартным универсальным контрольно-измерительным инструментом;

- для производства изделия не требуется специально обученного персонала высокой категории, деталь могут изготавливать как фрезеровщики и токари универсалы, так и станочники широкого профиля.

Таким образом, по всем показателям деталь является технологичной для механообрабатывающего производства.

3. Проектирование маршрутной технологии обработки детали
Процесс изготовления вала состоит из следующих этапов:

- Подрезка торцев, черновое точение диаметров, центрование отверстий;

- Фрезерование лысок;

- Чистовое точение диаметров.

4. Выбор технологических баз для механической обработки
В типовом технологическом процессе обработки деталей класса «Валы» (длинной более 120 мм) предусмотрено обеспечение принципа постоянства баз за счет обработки вала в центрах. Поэтому на первых операциях будет проходить черновая обработка диаметров и торцев вала, а так же получение центровочных отверстий.

Обработка будет производиться на станке токарном с ЧПУ DOOSANS280N. Зажим заготовки будет производиться кулачками самоцентрирующего токарного патрона с упором в торцы. Это позволит обеспечить постоянство линейных и диаметральных размеров.

Схема базирования на операциях 05 и 10 «Токарная с ЧПУ» представлены на рисунках 6.1 и 6.2
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Рис. 6.1 Схема базирования заготовки на операции 05
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Рис. 6.2 Схема базирования заготовки на операции 10

Рассмотрим варианты схем базирования заготовки при обработке лысок (рис. 6.3).
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Рис. 6.3 Схема базирования заготовки на операции 15

Для первого варианта (рис. 6.3 а), при установке заготовки в призмы, погрешность базирования ( εδ1 l ) будет определяться по формуле:

εδ1 l =0,5Td[image: image24.png]



Для второго варианта (рис. 6.3 б), при установке заготовки на плоскость (в станочных тисках) погрешность базирования будет равняться половине допуска на диаметр заготовки:

εδ1 l =0,5Td

Для третьего варианта (рис. 6.3 в), при установке заготовки в центрах, погрешность базирования будет равняться нулю( εδ1 l = 0), т.к. установочная и измерительная базы совпадают.

Следовательно, целесообразно выбирать третий вариант.
5. Выбор оборудования, оснастки и средств автоматизации
Так как годовая программа выпуска деталей соответствует крупносерийному производству, для изготовления деталей используем линию станков с числовым программным управлением.

На первой и второй операциях используется станок токарный с ЧПУ DOOSANS280N. В качестве зажимного приспособления используется самоцентрирующий токарный патрон с специально изготовленным комплектом кулачков. В качестве вспомогательного инструмента используем резцедержатель на револьверной головке и разрезную втулку для крепления центровочного сверла. Режущий инструмент – резец для контурного точения со сменными 2-х гранными пластинами из твердого сплава стандарта ISO производства компании ISCAR (рис. 7.1).

Применение данного инструмента позволяет сократить номенклатуру приобретаемого инструмента, затраты на инструмент ( необходимо менять пластины а не весь резец), вспомогательное время (нет смены инструмента во время обработки),время на переналадку оборудования и позволяет работать на высоких режимах резания с высокой производительностью.
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Рис. 7.1 Общий вид резца для черновой токарной обработки

Черновое точение

Державка: PCLNR/L 2020К-12

Пластина: CNMG 120408T-NR

радиус при вершине r=0,8 мм

сплав пластины IC 9250

твёрдый сплав, покрытый методом химического осаждения тремя слоями покрытия из TiN, AL2 O3 , TiCN.

Рекомендуемые режимы резанья:

V=150..250 м/мин

S=0,15..0,5 мм/об

t= до 5мм

В качестве контрольно-измерительного инструмента используется штангенциркуль.

На третьей операции обработка лысок производиться на фрезерно-сверлильно-расточном станке с ЧПУ, модели МА-655А. В качестве приспособления используются специальные пневматические тиски. Вспомогательным инструментом служат патрон типа Weldon для крепления концевой фрезы. Режущий инструмент – концевая фреза со сменными пластинами производства компании ISCAR (рис. 7.2). В качестве контрольно-измерительного инструмента используется штангенциркуль.
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Рис. 7.2 Общий вид концевой фрезы для фрезерной обработки

Фреза концевая: HPE90AN-D40-8-W32-07

Пластина: HP ANKT 0702PNTR

радиус при вершине r=0,5 мм

сплав пластины IC 908

твёрдый сплав, покрытый методом химического осаждения двумя слоями покрытия из TiALN и поликристаллическим алмазом PVD.

Рекомендуемые режимы резанья:

V=305..325 м/мин

S=0,08..0,15 мм/зуб

ap = до 7,5 мм

На четвертой операции проводиться окончательная обработка вала в центрах на станке токарном с ЧПУ DOOSANS280N.В качестве приспособлений используются: поводковый патрон с плавающим центром, вращяющийся центр. В качестве вспомогательного инструмента используем резцедержатель на револьверной головке.

Режущий инструмент – резец для контурного точения со сменными 2-х гранными пластинами из твердого сплава стандарта ISO производства компании ISCAR (рис. 7.3).

Контрольно-измерительный инструмент: микрометр, штангенциркуль, образцы шероховатости поверхности.
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Рис. 7.3 Общий вид резца для чистовой токарной обработки

Чистовое точение:

Державка: SVJCR 2020К-16

Пластина: VCGT 160404E-14

радиус при вершине r=0,4 мм

сплав пластины IC 9250

твёрдый сплав, покрытый методом химического осаждения тремя слоями покрытия из TiN, AL2 O3 , TiCN.

Рекомендуемые режимы резанья:

V=250..400 м/мин

S=0,12..0,25 мм/об

t= до 2,5мм

6. Расчет припусков на механическую обработку
Выбрав и обосновав метод получения исходной заготовки определяются размеры заготовки по формуле:

Для валов

dз = dσ + zо
где dз – диаметр заготовки вала,

dσ – диаметр вала по чертежу детали,

zо – общий припуск на обработку.

Таким образом,

d1 = 86 + 3 = 89 мм

d2 = 69 + 3 = 71 мм

d3 = 47 + 3 = 50 мм.

9. Расчет режимов резания и норм времени

Нормирование операции 05 Токарная с ЧПУ

1) Определение длины рабочего хода:

Токарная обработка

Lр.х. = Lp + Ln ,

где Ln = 2 мм.

Lр.х = 200 + 2 = 202 мм.

Центрование отверстия

Lр.х. = Lp + Ln ,

где Ln = 2 мм.

Lр.х = 3 + 2 = 5 мм

2) Назначение подачи инструмента на оборот шпинделя So мм/об:

Токарная обработка

So = 0,3 мм/об

Центрование отверстия

So = 0,12 мм/об

3) Определение стойкости инструмента Тр мин

Токарная обработка

Тр = Тм х λ

Тм = 60мин, согласно рекомендациям производителя

λ – коэффициент времени резания, принимаем равным единице

Тр = 60 х 1 = 60

Центрование отверстия

Тр = Тм х λ

Тм = 20мин, согласно рекомендациям

λ – коэффициент времени резания, принимаем равным единице

Тр = 20 х 1 = 20

4) Расчет скорости резания V, м/мин, и частоты вращения шпинделя n, об/мин

Токарная обработка

V = Vтабл х k1 х k2 х k3
Учитывая небольшой припуск на обработку, принимаем 250 м/мин.

k1 = 1,1; k2 =1; k3 = 1;

Тогда: V = 250 х 1,1 х 1 х 1 = 275 м/мин

n = [image: image28.png]



n = [image: image29.png]3.14x89



= 984 об/мин

Так как обработка производится на токарном станке с ЧПУ, то возможно задавать любые значения оборотов шпинделя в минуту в пределах установленных для оборудования.

Принимаем n = 984 об/мин.

Центрование отверстия

Vтабл = 24 м/мин; k1 = 1,1; k2 =1,25; k3 = 1.

V = 24 х 1,1 х 1,25 х 1 = 33 м/мин

n = [image: image30.png]


= 2101 об/мин

5) Расчет основного машинного времени То
То = [image: image31.png]Lpx

So*




Т1 = [image: image32.png]03%984



= 0,68

Т1 = [image: image33.png]0.12*2101



= 0,02

То = [image: image34.png][}

To



=0,7

Нормирование операции 15 Программная

1) Определение длины рабочего хода:

Lрх=Lрез+y+Lдоп

где Lрез – длина резания, равная длине обработки.

Lдоп – дополнительная длинна хода, вызванная в ряде случаев особенностями наладки и конфигурации детали.

y – длина подвода, врезания и перебега инструментов

Lдоп+y= 10 мм

Lрх1 = 47+10=57мм

Lрх2 = 69+10=79мм

Lрх2 = 86+10=96мм

2) Назначение подачи на зуб фрезы So мм/зуб:

Sz = 0,12 мм/зуб

3) Определение стойкости инструмента Тр мин

Согласно справочным данным принимаем

Тр = 90

4) Расчет скорости резания V, м/мин, и частоты вращения шпинделя n, об/мин

V = Vтабл х k1 х k2 х k3
Учитывая припуск на обработку и паспортные данные оборудования, принимаем 305 м/мин.

k1 = 1,1; k2 =1; k3 = 1;

Тогда: V = 305 х 1 х 0,9 х 1 = 275 м/мин

n = [image: image35.png]3.14:40



= 2189 об/мин

5) Расчет основного машинного времени То
То=[image: image36.png]Lpx
S



,

где SM – минутная подача мм/мин.

Определим минутную подачу Sм, мм/мин:

Sм=Sz*z*n=0,12*8*2189=2101 мм/мин

Т1 =[image: image37.png]


 = 0,03

Т2 =[image: image38.png]


 = 0,04

Т1 =[image: image39.png]96
2101




 = 0,05

То = [image: image40.png][}

To



=0,12

7. Маршрутная технологическая карта
Учитывая, рекомендации по экономической точности обработки и принципа постоянства баз применяем маршрут обработки указанный в таблице 10.1.

Таблица 10.1 Маршрутный план обработки ступенчатого вала

	№ операции
	Наименование и содержание
	Оборудование
	Приспособление
	Инструмент
	Схема базирования детали

	Вспомогательный
	Режущий
	Контрольно-измерительный
	
	
	
	
	

	05
	Токарная с ЧПУ.

Точить поверхности детали, центровать отверстие
	Токарный с ЧПУ

DOOSANS280N
	Самоцентрирующий токарный патрон с комплектом кулачков
	Резцедержатель на револьверной головке и разрезная втулка
	Резец для контурного точения
	Штангенциркуль
	[image: image41.jpg]




	10
	Токарная с ЧПУ.

Точить поверхности детали, центровать отверстие
	Токарный с ЧПУ

DOOSANS280N
	Самоцентрирующий токарный патрон с комплектом кулачков
	Резцедержатель на револьверной головке и разрезная втулка
	Резец для контурного точения
	Штангенциркуль
	[image: image42.jpg]




	20
	Программная

Фрезеровать 3 лыски последовательно
	Фрезерно- сверлильно-расточной с ЧПУ,

МА-655А
	Специальное пневматическое тисочного типа
	Патрон типа Weldon
	Концевая фреза
	Штангенциркуль
	[image: image43.jpg]




	20
	Токарная с ЧПУ.

Точить поверхности детали,
	Токарный с ЧПУ

DOOSANS280N
	Поводковый патрон с плавающим центром, вращающийся центр
	Резцедержатель на револьверной головке
	Резец для контурного точения
	Микрометр, штангенциркуль, образцы шероховатости поверхности.
	[image: image44.jpg]





Оформление отчета
1. Краткие теоретические сведения.
2.Выполнения задания.
Контрольные вопросы
1. Укажите виды работ, которые выполняются на токарных станках:

 1. обработка плоскостей;

 2. обработка цилиндрических поверхностей;

 3. обработка уступов и пазов;

 4. обработка конических поверхностей;

 5. нарезание резьбы.

2. Укажите виды работ, выполняемых на фрезерных станках:

 1. обработка плоскостей;

 2. обработка цилиндрических поверхностей;

 3. обработка уступов и пазов;

 4. обработка конических поверхностей;

 5. нарезание резьбы;

3. Что такое движение подачи?

 1. это движение резца по заготовке;

 2. это поступательное движение резца, обеспечивающее непрерывное врезание в новые слои металла;

 3. это поверхность резания при обработке;

4. Что называется передним углом?

 1. угол между передней и задней поверхностью;

 2. угол между передней поверхностью и плоскостью перпендикулярной плоскости резания;
 3. угол между передней поверхностью и плоскостью резания;

 5. Какой инструмент используется для чистовой обработки отверстия?

 1. сверло;

 2. зенкер;

 3. развертка;
 6. К классу валов относят детали, у которых:

 1.длина значительно больше диаметра;
 2.длина значительно меньше диаметра;

 3. длина равна диаметру.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.

3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Составить управляющую программу для сверления отверстий сквозных и глухих и нарезание резьбы».
Практическая  работа №1: Составить управляющую программу на сверление, цекования, зенкования отверстий сквозных и глухих.

Практическая работа №2: Составить управляющую программу на нарезание резьбы в отверстиях сквозных и глухих.

Практическая  работа №3: Составить управляющую программу вырубки прямоугольных окон в трубах.
Цель: иметь практический опыт составления управляющей программы для сверления отверстий сквозных и глухих и нарезание резьбы. 
По завершению практического занятия студент должен уметь: 

Составлять  управляющую программу , подбирать режущий инструмент и рассчитывать режимы резания.

  Продолжительность: 5 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Материал изделия – пруток Сталь 40Х  Ø27мм, для производства использованы следующие инструменты:
1. Проходной резец (T1111)
2. Центровочное сверло (T0404)
3. Сверло Ø14 в осевом приводном блоке (T0303)
4. Сверло Ø9 в осевом приводном блоке (T0909)
5. Сверло Ø6 в радиальном приводном блоке (T0606)
6. Сверло Ø2,5 в радиальном приводном блоке (T1212)
7. Резьбовой резец (T1010)
8. Отрезной резец (T0101)

Задание 
Составить управляющую программу для изготовления детали типа «болт М16» по данному чертежу
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К практическому заданию №1, №2
Рабочее время исполнения УП ≈ 15мин.

Кадры УП:
G18G21G40G54G80G97G99 шапка программы
Плоскость XZ(G18), ввод значений в миллиметрах(G21), отмена коррекции на инструмент(G40), выбор системы координат заготовки(G54), отмена постоянного цикла сверления(G80), отмена контроля постоянства скорости резания(G97), подача мм/об(G99) M3S600 запуск вращения шпинделя по часовой стрелке со скоростью 600 об/мин G30P3U0W0 выход в позицию смены инструмента
(PROTOCHKA)
T1111
G0X35Z0M8 выход в начальную точку, включение СОЖ
G1X-2F0.2
G0Z1
X28
G71U1R1
G71P1Q2U0.5F0.2 цикл съема припуска при точении
Съем по 2мм на диаметр (U1), величина отвода 2мм на диаметр (R1), обрабатывать кадры с N1(P1) по N2(Q2) со скоростью подачи 0.2 мм/об (F0.2), припуск на чистовую обработку по оси X 0.5мм на диаметр (U0.5)
N1G0X18
G1X19Z-17F0.15
Z-58.5
N2X28
S800 смена оборотов для чистовой обработки
G4X2 выдержка времени для завершения разгона шпинделя
G70P1Q2 цикл чистовой обработки, обрабатывать кадры с N1(P1) по N2(Q2)
M9 выключение СОЖ
G30P3U0W0
(CENTROVKA TORCA)
T0404
S1200
G0X0Z5
M8
G1Z-6F0.05
Z5F0.25
M5 останов шпинделя
M9
G30P3U0W0
(SVERLENIE D9)
T0909
M13S300 запуск вращения приводного инструмента по часовой стрелке
G0X0Z10
M8
M23 включение гидравлического тормоза шпинделя
G98 подача мм/мин
G83X0Z-60R-5Q3000F20 цикл сверления торцевой поверхности
Расположение отверстия по центру шпинделя(X0), сверлить до глубины -60мм(Z-60), подвод на быстром ходу на 5мм от начально точки(R-5), сверлить за один проход 3мм(Q3000), со скоростью подачи 20мм/мин
G80
M9
M15 останов приводного инструмента
G30P3U0W0
(SVERLENIE D14)
T0303
G98
M13S250
G0X0Z5
M8
G1Z-21.5F45
Z5F300
M15
M9
G30P3U0W0
M24 отключение гидравлического тормоза шпинделя

(REZBA)
T1010
M3S1000
M8
G99
G0X-12Z5
G76P041060Q25R0.05
G76X-15Z-15P541Q50F1 многократный цикл нарезания резьбы
4 повторения на чистовой проход, сбег резьбы 1*45, угол вершины инструмента 60 (P041060), минимальная глубина реза 0,05мм на диаметр(Q25), допуск на чистовую обработку 0,1мм на диаметр(R0.05), внутренний диаметр резьбы (для внутренней резьбы) 15мм(X-15), длина резьбы 15мм(Z-15), высота резьбы на диаметр 1,082мм(P541), глубина первого прохода 0,1мм на диаметр(Q50), шаг резьбы 1мм(F1)
M9
M5
G30P3U0W0

N1(CENTROVKA POD D2.5)
T0606
M13S700
M25 перевод шпинделя в режим оси C
G98
G28C0 вывод оси C в ноль
G0X25
M8
Z-19.5
G87Z-19.5C0X18.2R-2F70 цикл сверления боковой поверхности
Расположение отверстия по оси Z -19.5мм(Z-19.5), ось C в нуле на первом отверстии(C0), сверлить до диаметра 18,2мм(X18.2), подвод на быстром ходу на 4мм(на диаметр) от начально точки(R-2), со скоростью подачи 70мм/мин (F70)
C30 поворот оси C на 30° после отработки цикла на одно отверстие, и далее выполнения цикла сверления
C60
C90
C120
C150
C180
C210
C240
C270
C300
C330
G80
M9

(SVERLENIE D6)
G0Z-27C0
G98
M8
G87Z-27C0X0R-2F40
C90
C180
C270
G80
G0Z-32C45
G87Z-32C45X0R-2F40
C135
C225
C315
G80
G0Z-36C0
G87Z-36C0X0R-2F40
C90
C180
C270
G80
G0Z-41C45
G87Z-41C45X0R-2F40
C135
C225
C315
G80
G0Z-45C0
G87Z-45C0X0R-2F40
C90
C180
C270
G80
G0Z-50C45
G87Z-50C45X0R-2F40
C135
C225
C315
G80
M15
M9
G30P3U0W0

(SVERLENIE D2.5)
T1212
G98
M13S1500
G28C0
G0X25
M8
Z-19.5
G87Z-19.5C0X5R-2F40
C30
C60
C90
C120
C150
C180
C210
C240
C270
C300
C330
G80
M26 выключение режима индексации по оси C
M15
M9
G30P3U0W0

(OTREZKA)
T0101
M3S600
G99
G0X25
Z-58
M8
M17 подвод ловителя детали к шпинделю
X22
G1X6F0.05
M18 отвод ловителя детали
G0X25
M9
G0Z0.654
X-37
G30P3U0W0
M5
M30 конец программы

Оформление отчета

 Готовая деталь
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К практическому заданию №3
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	O0002
	Название программы.

	T1 M6
	Смена инструмента.

	S1800 M3
	Задание частоты вращения шпинделя.

	M8
	Включение подачи смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ).
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	G0 G90 G54 X-50. Y15.
	Включение системы координат детали и выход в точку 1 на холостом ходу.

	G43 H1 Z20.
	Включение коррекции на длину.

	G1 Z0 F540
	Опускание в точку 2 на подаче 540мм/мин

	X10.
	Перемещение в точку 3.

	Y-15.
	Перемещение в точку 4.

	X-50.
	Перемещение в точку 5.

	G0 Z20.
	Отход в точку 6 на холостом ходу.
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	G0 X-40. Y35. Z20.
	Подход на холостом ходу в точку 1.

	G1 Z-5. F540
	Опускание на подаче 540мм/мин в точку 2.

	X35.
	Перемещение в точку 3.

	Y-35.
	Перемещение в точку 4.

	X-35.
	Перемещение в точку 5.

	Y40.
	Перемещение в точку 6.

	G0 Z20.
	Подъем на холостом ходу в точку 7.

	M5
	Остановка шпинделя.

	М9
	Отключение СОЖ.

	M30
	Конец программы.


Контрольные вопросы
1. Дайте характеристику материала (сталь 40Х), из которого будет изготовлена деталь.

2. Расскажите устройство спирального сверла.

3.Как следует устанавливать расточной резец на станке.
4.Укажите область применения растачивания.
5. Перечислите способы обработки отверстий.

6. Что влияет на выбор способа обработки отверстий.

7. Какие виды работ можно выполнить с помощью сверл.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4. Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература
1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Программирование нарезания  конической резьбы».
Цель: иметь практический опыт программирования нарезания конической резьбы
  Продолжительность: 1 аудиторных часа (____ минут)

По завершению практического занятия студент должен уметь: 
Составлять управляющую программу для нарезания конической резьбы.

Необходимые принадлежности
Заготовка (106 мм,  резец проходной прямой, резьбовой резец , отрезной резец.
Задание 
Нарезать коническую резьбу на заготовке, указанной на данном рисунке.

[image: image90.emf] 

 


Оформление отчета
      1. Краткие теоретические сведения.

      2. Выполнение задания.
Контрольные вопросы
1. Назовите основные элементы резьбы. 

2. Чем отличаются однозаходные резьбы от многозаходных. 

3. Назовите способы и инструмент для нарезания наружной и внутренней резьбы. 
4.  Как измеряют резьбы.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература
1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
  «Составить управляющую программу  обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках». 
Цель: иметь практический опыт составления управляющую программу  обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках
По завершению практического занятия студент должен уметь: 

составлять управляющую программу  обработки наружного и внутреннего контура на токарно-револьверных станках
  Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
  Заготовка (106 мм,  резец проходной прямой, резьбовой резец , отрезной резец.
Задание 
[image: image91.jpg]Ipu TokapHoii 06paboTke KOppeKLUHIO B MPOrpaMMbI BBOAAT, Kak Ipa-
BUJIO, ABYMs criocob6amu. IlepBblii crocob — BBOA KOPpPEKLUH Ha HHCTPY-
MEHT. B aToM ciiyyae KOppeKLus BBOIMTCA OO Hayana pe3aHus (0OBIYHO
Nocjie YCTAaHOBKH MHCTPYMEHTA Ha MO3MLHI0), 8 OTMEHAETCS Moc/ie OKOHYa-
HHUA 00pabOTKH HaHHBIM UHCTPYMEHTOM BCEX Ha3Ha4YeHHBIX [ HEro mno-
BepxHocTeil. Bropoii cnoco6 — BBOA KOppEKUHH Ha MOBEPXHOCTh. B 3TOM
Cllyyae KOppEKLHUs BBOAMTCS Mepel BBIXOJOM peXyLIero MHCTPyMEHTa Ha
KOHKPETHYIO MOBEPXHOCTh, & OTMEHAETCS cpasy Xe mocie ee 06paboTKH.

B coBpemennbix YUITY 3apalor cnepyrouue wmectb napaMeTpoB Kop-
peKuuu Ha MHCTpyMeHT (puc. 4.34, a):

LX — BbIIET HHCTPyMEHTa B HanpaBieHUH OcH X (ompeaensieTcs OTHO-
cuTenbHO 6a30Boii ToukH F);

LZ — BbIneT HHCTpYMEHTa B HanpaBleHHH OCH Z;

DX — u3HOC B HanpaBieHHH ocH X (auamerp);

DZ — u3Hoc B HampaBieHWH OCH Z;

Rs — panuyc pexyiuell KpoMKH;
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Оформление отчета
       1. Краткие теоретические сведения.

       2. Выполнение задания.
Контрольные вопросы
1. Перечислите параметры режимов резания, которые нужно установить при обработке цилиндрических поверхностей, и написать их обозначения.
2. Как определяются значение подачи и скорости резания?

3. Напишите формулу для определения частоты вращения шпинделя.

Напишите формулу для определения глубины резания при точении
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.

3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4. Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56

Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Программирование сверления с использованием  цикла обработки и коррекции радиуса инструмента».
Цель: иметь практический опыт составления управляющую программу сверления с использованием  цикла обработки и коррекции радиуса инструмента
По завершению практического занятия студент должен уметь:
составлять управляющую программу  сверления с использованием  цикла обработки и коррекции радиуса инструмента
  Продолжительность: 4 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
Заготовка ,  резец проходной прямой, сверло , отрезной резец.
Задание 
[image: image94.jpg]Koppexyus na paduyc pesxcyweii kpomku B Y11 BbI3bIBaeTCA QyHKIMA-
MH G41 i G42 B COOTBETCTBUH C HAaNpaBJICHUSMHM JBHXKEHHS HHCTDY-
MEHTa OTHOCHTENIBHO KOHTypa (pHc. 4.36, a). @ynxumsa G41 ykaseiBaercs,
KOr[la MHCTPYMEHT HaXOAUTCSA cileBa OT oOpabaThiBaeMOro KOHTYpa, €CIH
CMOTPETh B HalpaBJIeHHH ero aBikeHust. Oynxuusa G42 3agaerca B Kazape,
KOTZla MHCTPYMEHT pacIojiaracTcs cipaBa oT o6pabGaTeIBaEMOro KOHTYpa.
Oynkupa G40 oTMeHseT BBeICHHYIO Koppekuuio. [IosCHHM ckasaHHOE
IPUMEPOM.




[image: image95.jpg]K npucnocoBneHnsM AnA 3axuma 3arotToBoK, UCTOMb3yeMbIM Ha cTankax ¢ UMY, npegbasnstoTcs
BbicokMe TpeGosaHus. OHU JOMKHbI:
®  WUMETb BLICOKYIO TOHHOCT, XECTKOCTb M BUGPOCTOMKOCTS;
s BLICTPO MOHTUPOBATLCH HA CTAHKE B PA3MIMHHLIX MOMOXEHNAX;
o oBecneuMBaTh 33 MUHVMAINbHOE BPEMS Haragky U NepeHananky Ans 3aXMMa 3aroToBOK pasniy-
HO KOH(PMIYPALIMM M PA3MEPOB, & Talkke YCTAHOBKY U CHATUE 3aroTOBKM.

Ha TokapHbIxX cTaHkax ¢ UIMY 3aimM 3aroToBKW OCYLLECTBNAETCA NMBO B NaTpOHe WnvHAens, mubo
B YHUBEPCAmNbHbIX CTAHOUHBIX MPUGNOCOBNEHNSX, YCTAHOBMEHHBIX Ha NnaHiuaite.

[ns obecneqenns BHICOKON NPOU3BOANTENBHOCTA OGPaboTKN TOKapHbIe CTaHku ¢ MY, kak npasu-
N, ocHaWawoTCA GbICTposa)KMMHbIMVI KOMﬁVIHMpOEaHHbIMM NaTpoHamu. 3 NaTpoHbi BLIMOMHAT 3aXKUM
3aroTOBKM Kak C €& UEHTPUPOBAHWEM NO Kynaukam (MATPOHHLIA BapuaHT), Tak U G CaMOYCTAHOBKON Ky-
naukoB NO AeTany (UeHTpoBoW sapuaHT). MepeHanagka NaTPOHOB C OAHOTO PA3Mepa Ha ApYrof unn ¢
OQHOTO BWAA 33XWMA Ha APYrod OCYLIECTBNAETCA NGO BPYYHYIO, MO0 aBTOMETMHECKN NO YNpaensio-
el nporpamMme.

Ecnm TokapHylo o6paboTky Ha cTaHkax ¢ UMY BLINGNHAKT Ha NOBLILEHHLIX 060POTaX WNUHKAens,
NaTpoHs! OCHALLATCS CRELManbHBIMY NpoTuBoaecamu. LIHTpOGEXHaA cuna NPOTMBOBECOB NPOTUBO-
AENCTBYET LEHTPOBEXHON CUne KynadqkoB naTpoHa, GnarcAaps 4eMy yCUNve 3aXwma 3arcTOBKM He
YMEHbBLIAETCA NP BLICOKMX 060pOTaX.

[ns 3aKMMa B NATPOHE 3AroTOBOK HEDONBLLOTO AnameTpa TokapHbIe cTarkn ¢ YIY komnnekTyotes
CMEHHBIMW Pa3pesHbIMM OMPaBKaMMU UNN LiaHrami.

Hannume cucTembt UMY Ha chpesepHbIX CTaHKax Mo3BONAET C OAHON YCTAHOBKM 3AarcTOBKWA B OAHOM
3@KUMHOM NpUCnocoBneHun npu oAHOR HAcTpoike NPOUSBOAUTL BOMbLIOE KONMMUECTBO MEPexoaoB No
0BpaboTke PasnM4HbIX MOBEPXHOCTEN ¢ PasHbiX CTOPOH 3aroToBKM. [N atoro Heobxoanmo, YTobbl Npu-
CNOCOBEHS AN 3aXUMa 38rOTOBKN MMENU YCTAHOBOUHBIE SNEMEHThI W 3KUMHbIE MEXaHM3Mbl, B MU-
HUMArLHON CTEREHN MellaKLLMe SOCTYTY PEXYLEro UHCTRYMEHTa K NOBEPXHOCTM 3aroTosku. B npotue-
HOM Cly4Yae UHCTPYMEHT HeNb3s GyAST NOABECTY K NOBEPXHOCTAM, noanexaumm obpatoTke. Kak npasu-
110, TPaguLUNoHHBIe cEopHO-pasGopHele Npucnocobnerus (CPM) n ykusepcanbHO-cGopHEe NpUenocob-
nenus (YCIT) B AOCTATONHON CTENEHU OTBEYAIOT YKa3aHHbIM TpeboBaHnAM. MosTomy npu oBpabotke Ha
PppesepHsix cTaHkax ¢ HIY pefiko NPUMEHSIKITCS HETUMNOBLIS 3aXUMHBIE NPUCTIOCOBREHNS.

B Tex criyuasix, Koraa BOSHUKAKT 3aTpyAREHUA ¢ 6a3upoBaHMeM 1 3aKPEreHNem 3arcToBKM Ha pa-
Bovem cTone dpesepHore craHka ¢ UMY, 4acTo NPUMEHSIOT cneaylliee peLueHne: BBOAST B KOHCTPYK-
UMI0 U3ENUs TEXHOMOTMYECKE YETYNbI, BOBLILLIKK, OTBEPCTUA U T. M., G NOMOLLBIO KOTOPbIX oBneryaercs
6a31pOBaHNE U KPENNEHUE 3aroToBKW, CrieLmarnbHble 3aXMMHbIe NPUCTIOCOBREHNS Ha (Pe3epHBIX CTaH-
xax ¢ YIMY ncnonb3yoTes NYWe B cnyvae o6paboTkv GonbLuoh napTum usgenus.
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Оформление отчета
       1. Краткие теоретические сведения.

       2. Выполнение задания.
Контрольные вопросы
1. Какими функциями вызывается коррекция на радиус инструмента.
      2. Как обозначают инструмент в управляющей программе.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4. Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Контрольная работа №3 «Программирование фрезерования поверхности детали.
по теме:
«Программирование фрезерования поверхности детали.»

По завершению изучения раздела студент должен знать:  

  проработка программы. Начало работы с различного основного кадра. Дополнить информацию в кадре.  Записать недостающие кадры. Карта наладки, определить последовательность операций. Знать условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте; назначение условных знаков на панели управления станком; системы программного управления станками; правила установки перфолент в считывающее устройство. Выполнение процесса обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением.
Задание №1:
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Puc. 1.5. IIpumep NoCTpOSHHS TPACKTOPHH ABHKEHHS PE3LA





[image: image99.jpg]Obpalotxa 3aroToBKM Ha cTaHke ¢ UMY ocyluecTBNseTcA B aBTOMaTUHECKOM pexXuMe, U onepaTop
6es kpaliHell HeoBXOAMMOCTU He JOIKeH BMeLLMBaTLCA B paGouuii npouecc. TloaToMy npu pabote Ha
crarkax ¢ UMY Heobxoaumo 3apaHee, ellje Ha CTaaumu paspaboTki TEXHONOTMYECKOro Npouecca, ofnpe-
AENWTE W yKasaTb B ynpasnmou.leﬁ nporpammMe BCe YCNOBUA BbINONHEHNA TEXHONOMMHYECKUX onepaum?l:
TUN U Pa3MEPbl PEXYLLETO N BCNOMOFATENBHOMO MHCTPYMEHTE, KOHCTPYKLWIO U PasMepb npucnocoGne-
KU ANA 6a3MPOBaHVA W KPEMNEHUS 3aroTOBKN Ha CTaHKe, NOCNefoBaTeNLHACTE NpoLecca o6paBoTku n
T. N. B TakoM Cry4ae, ecnu He NPUMEHAETCS Creunduieckas TeXHOMOMUA UIrOTOBMEHMS!, PEKOMEHAYET-
CS MCNOMB3I0BATL TUROBbLIE UHCTPYMEHT U OCHACTKY, NPUHATBIE ANS CTaHKOB € UIY.

TUNOBOA KOMANEKT PEXYLLEro MHCTPYMEHTa ANs cTakkoB ¢ UMY HenocpeacTBEHHO onpedensier pe-
anbHyio NPON3BOANTENBHOCTbL CTaHKa ¥ TOUHOCTL oBpaBoTkn. UToBbl obecneynTb BbICOKYIO HaAeXHOCTb
B Te4YEeHUe NpoAOCMKUTENTbHOrO BpeMeHy paGOTbI B aBTOMAaTN4ECKOM peXuMe, UHCTPYMEHT ANS CTAHKOB C
UMY ponxeH yaoBNETBOPATL CreaytoLuM TpeBGoBaHusam:

* ofnagaTb YHUBEPCANSHBIMA U CTAGULHEIMU B TEHEHUE AMUTENBHOO CPOKa PEXYLUMMA CBORCT-

BaMmu;

*  XOPOLIO POPMUPQBATL W OTBOAUTL CTPYXKKY;

©  UMETb BLICOKYIO TOYHOCTE FEOMETPUMECKUX Pa3MEPOR U (OPMbI;

* WUMETb YHMBEPCAmbHBIE MPUCOSAMHUTENBHBIE NOBEPXHOCTH,

+ ofecneynBaTh BO3MOXHOCTL NIPEABAPHUTENLHOU HANAAKN HA PA3MED BHE CTaHKA.

PasHooBpasne TMNOB cTaHkoB ¢ UYTTY W BbINOMHAEMbIX WMW ONepauwvii oByCrioBUNO NosBreHe
BonbLworo unena cnocoboB YCTaHOBKM M CMEHb) PEXYLLIEro MHCTPYMEHTA. B CBA3N ¢ aTUM ANsi CTaHKoB C
UMY 6binu co3aanbt Tak HasbiBaeMble MHCTPYMEHTamNbHbIe Bnoki. Kaxabiit uHempymMeHmanbHbil 610K
NpeaHasHakeH ANs BbINOMHEHU KOHKPETHOMD TEXHOMOMMYECKoro Nepexoaa U npeactasnseT cobol co-
OpaHHLIe B OAMH y3en PexyLui W BCNOMOTaTebHbIA MHCTPYMEHTDI.

lMp1coeauHUTENbHbBIE NOBEPXHOCTM BCMOMOTATENbHOTO WHCTPYMEHTA, NpeaHa3HaueHHble ANA ero
KPENMeHNA Ha CTaHKe, Kak MPaBurio, MMEKT yHNDULMPOBaHHOE UcnonHeHue. 3To nossonseT obecre-
WMTb HaAeXHY 1 GbiCTPYIO ABTOMATUHECKY!0 CMEHY UHCTPYMEHTanLHOTO Broka. XapakTep U pasmepk!
A@HHBIX NOBEPXHOCTE! ONPEAENSIOTCA KOHCTRYKLMEHR U TUNOM CTaHKa W YCTPORCTBA asTOMaTUUEsKoM
CMeHbl MHCTPYMEHTa. Hanpumep, onpaekin 415 TOKaPHbIX PE3LI0B 0BBIHHO MMEIT LINAUHAPUYECKMI XBOC-
TOBYK € NONEpeyHbIMI 3yObamI Ha Nbicke {puc. 3.1}, a onpasky AN (pPe3 — XBOCTOBYK C HAPYXKHBIM KO-
Hycom (puc. 3.2).

Puc. 3.1 Puc. 3.2

Puc. 3.1 1 3.2. Onpaekut ANA TOKapHbIX pe3uos (puc. 3.1) u dpes (puc. 3.2)





Задание №2:

[image: image100.jpg]BbineT MHCTPYMEHTA MOXHO M3MEPUTL HENOCPEACTBEHHO HA TOKAPHOM UM ¢PPe3ePHOM CTaHKe KOC-
BEHHbLIM METOAOM, MCNONL3ysi cUCTEMY MHankauun UMY, KocseHHsIN METOA M3MEPEHNA HENOCPEACTBEH-
HO Ha CTaHke 0BbIYHO MPUMEHASTCH NMALLL B TeX CIy4asX, KorAa HET BO3MOXHKOCTM BeINOMHUTL U3MEpe-
HIUS Ha CNeLManbHOM NPUCROCOBNEHUW, T. K. OH MPUBOANT K NPOCTOK AOPOrOCTORLENO CTadka ¢ UMY u
He 0BecneqnBaeT BoICOKYH0 TOMHOCTE N3MEPEHUA.

Ha TOKapHOM CTaHKe BINET MHCTPYMEHTa M3MEPASTCH NO ABYM OCAM KOOPAVHAT — Kak No oK Z, Tak
1 no ock X. KOCBEHHEIM METOIOM U3MEPEHME BbINeTa UHCTPYMERTA N0 0CH X BbINOMHASTCA CREAYIOLLIMM
obpasom:

« 3axaTb 3araTOBKY B NaTPOHE WNMHAENSA CTaHka.

*  YCTaHOBUTL OAMH U3 HACTPaUBAEMbIX MHCTPYMEHTOR B Pabouyto NO3ULIMIO PEBOMbBEPHON ronos-

K.

*  BKAOYUTL BPALLEHVE LWNUHAGNSA C 3arOTOBKON.

o G NOMOLLLIO PYKORTOK PYHHOTO YNPaBMNEHUs! UMY COOTBETCTBYIOLLMX KNABULL MyNbTa yrpaBreHus
CTaHKka NOABECT UHCTPYMEHT K 3aroToBKe U NponssecTi cOpaboTky ee AnameTpa Ha HEKOTOPOM
YHACTKE NO ANWHE A0 NOMYHEHUS 3aMKHYTON UUNMHAPUYECKON NOBEPXHOCTY.

o OTBECTM MHCTPYMEHT 3a Npafensl rabapuTos 3aroTOBKM, NEPEMELLAs €ro TOMLKO BAOML 0ch Z.

« OCTaHOBWTL BPaLUEHUE LWINWHAENS.

+ JamepuTb 3Ha4eHWe anameTpa o6paBoTaHHON NOBEPXHOCTM G NOMOLLLIC YHUBEpPCaNLHOrO cpea-
CTBA UBMEPEHUA (UTARreHUMPKYNA, MUKpOMETPpa U T. n.).

* Pa3nenuts NONONAM MBMEPEHHOE YMCIIEHHOE SHAYEHNE ANAMETPA AMNS NOFYYEHUS: 3HAUSHUS pa-
Avyca o6paBoTaHHON NOBEPXHOCTU.

* CpaBHUTL NonyYenHoe 3HaYeHMe Paanyca Co 3HAYEHNAMU KOOPAMHAT MO Ocn X, BbiAABAEMbIMM
cucTemoi nHarKayum UMY, Pasiuua nokasaHui cUCTEMBI MHAWKALUA W NpeacTaBnseT cobon Be-
TUHUHY KOPPEKLIMA BBINETa UHCTPYMEHTa, HaXoAsLLeracs B paGoqeit noauLum, no ocn X.

Yrobbt W3MepWTb BbINET 4aHHOMC UHCTPYMEHTa No acK Z, HEOGXOAVIMO B O4HOM W3 rHe3j peBonb-
BEPHOI FOMOBKM NPEABAPUTENEHO YCTAHOBNTL ASPXABKY C APMCNIOCOGNEHNeM Ana obHyneHus. (Mpucno-
coBnexve ana 06Hyn€HVIFI npeacTasnseT coGoi cneunansHO U3rQTORMEHHYIO AETanb, BENUYUHA BbINETa
KOTOPOW GTHOCHTENEHO UCXOAHOM TOHKM UHCTPYMEHTa NO GG Z 3apaHee OnpeaeneHa 1 MeeT MeHbluee
3HAYEHME NO CPABHEHUIO C M3MEPASMBIM UHCTPYMEHTOM.) Mocsie 3TOro HEOBXOANMO BEINOAHUTL Creay-
owue AencTBus:

» MoaBecT! MaMepAEMEIi HCTPYMEHT K NEPeAHEMY TOPLY 3aroTOBKU U BLINONHUTL ero o6paboTky

[0 NOMy|eHUA POBHOR NNOCKON MOBEPXHOCTM NO BCEMY TOPLY.

» OTBECTM MACTPYMEHT 3a Npefenkl raGapuToB 3aroTOBKW, NEPEMELLIAA €70 TOMbKG BROIb 0cu X.

*  OTMETUTL NOMyUeHHOE 3HaYeHUe KOOPAMHATG) NO OCH Z B KOOPAUHATHOW CUCTEME CTaHKa.

« BbiNonHWTE NOBOPOT PEBOfILBEPHON FONOBKM W YCTAHOBWTL NpUcnocoGnenne Ans obHyneHus B

paBouyto nosnuunio.
. Honaecwl I'IpI/ICl'IQCQSTIEHVIE ans OGHyﬂeHMﬂ B NONOXEHUE € OTMEYESHHbIM 3HAYEHUEM KOOPAKHa-
Thl No ocn Z.

. SaMepwrb € NOMOLLEI0 YHUBEpPCArbHbIX CPeacTB VISMepEHVII;I (KOHLleBbIX Mep AnHbE, HaGopa LLy-
noB) paccToAHUE Mexdy 06paboTaHHLM TOPUEM 3aroTOBKN ¥ HAPYXHLIM TOPLIEM npucnocobne-
HUs Ansa OSHVHEHVIFL Cymma W3MEPEHHOro paccTosHUA 1 M3BECTHOro BblneTta anICI'IOCOSJ'IeHVIR
ana oGHyneva W npencraenseT coBoi BEMWMUHY BbINETA U3MEPAEMOrc UHCTPYMEHTa NO OCK Z

ﬂﬂﬂ U3MEepEeHUn BbineTa ApYruX UHCTPYMEHTOB, YCTAHOBNEHHbIX B peaonbaepnol?l FONOBKE, QnitCaH-
Hble ASACTBUA HEOBXOAMMO NOBTOPUTE B OTHOLLEHMUN KaXKAOrO W3 HUX.

Ha bpe3epHOM CTaHKe BbINET UHCTPYMEHTA U3MEPSIETCA TONbKO MO OAHOM OCH KOOPAMHAT — ocn Z.
VlsmepeHVle BbINONHAETCA TAKKE C NOMOLLBKD I'IpVICI'IOCOGnEHIAH ansa O6HyJ'IEHIAR, BENMW4NHA BLINETA KOTO-
POre OTHOCKUTENBHO MCXO,C[HOVI TOMKK UHCTPYMEHTa 3apaHee onpegeneHa l UMeeT MeHbLUEE 3HaUYEeHUe No




[image: image101.jpg]Koppekums BbiieTa MHCTPYyMEHTa NO3BOMNAST Y4eCTh PasHULYY MeXay ANMHON WHCTPYMEHTa, 3afaH-
HOIA B yNpaBnsiowet nporpaMme, 1 peanbHOR ANUHOK UHCTPYMEHTa. PeanbHblii BbiNeT MHCTPYMEHTa OT-
HOCUTENILHO 333aHHOM B MPOTPaMMe AMMHbL! UK OTHOCHTENBHO Ga30BON TOUKM MHCTPYMEHTA onpepens-
@TCA ¢ NOMOLLBIO YHUBEPCANbHBIX UNN CrieunancHbix CPeACTE Y3MEPEHUS U 3aHOCUTCS B chopme Tabnu-
Ubl B namaATe cuctemst HIY. KaaoMy MHCTpyMeHTy B 3Toi Tabnuue npuceanBaeTcst CBON KOQOBbLIR HO-
Mep, AR KOTOPOro 3aNUCLIBAETCS PACCTOSHNE OT PearnbHON BEPLUMKLI PEXYLLEH HacTh UHCTPYMEHTa 10
623080l TOYKM BAOMNb COOTBETCTBYIOLLEN OCU KOOPAWHAT.

Ha puc. 2.51 n 2.52 npeacTasnenbl NpuMepsl onpeeneHus BbiNeTa UHCTPYMEHTa OTHOCUTEMNbHO
6230800 TOUKN MHCTPYMEHTA Ha PPE3SPHOM U TOKAPHOM CTaHKax COOTBETCTBEHHO. BLINeT MHCTPYMeHTa
ONpeaenseTca Kak PaccTosHUE L Mexdy NCXORHOM TOUKOW MHCTPYMEHTa B 1 TeopeTnHeckoit BEpLUMHON
P pexyLuieit HacTik MHCTpymeHTa. MNpu 3TOM NpU M3MEPEeHUN BbineTa MHCTPYMEHTa Ha BepTuKarnsHo-(pe-
3EPHOM CTaHKe PaccTosHUe L ONpeAenseTcs No ocu Z, a npu M3MEPEHUN Ha TOKAPHOM CTaHKe — Kak Mo
ocK Z, Tak U no acm X,
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Puc. 2.51 Puc. 2.52

Puc. 2.51 1 2.52. BbineT KHCTPYMEHTa Ha BepTukanbHo-tpesepHom (puc. 2.51) u TokapHoM {puc. 2.52)
crankax ¢ HIMY

PesynbTaTbl MSMEPEHUs BbiNeTa UHCTPYMEHTa 33aHOCATCA U COXPaHRIOTCA B NaMATA CleLManbHore
anekTpoHKoro Brnoka cucrembl UMY, KoTopblil HasbiBaeTCA kKOPPEKTOpoM. B namaTu koppekTopa GonbLunH-
cTea crankos ¢ HIMTY MoxeT xpaHuTbes Ao 100 1 Gonee onvcarmit MHCTPYMeHTOB. [Mpy pafioTe cTanka xpa-
HAWMECS B NAMSTH KOPPEKTOPa 3Ha4eHUs BENUUKH BbiNeTa COOTBETCTBYHLLIMX MHCTPYMEHTOB aKTMBUWDY-
HOTCS! U 3aHOCATCA B YNPaBNAIoLLY:0 NporpamMmy.




Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Обслуживание грузоподъёмных машин, управляемых с пола»
Цель: Ознакомиться с инструкциями по охране труда при обслуживании грузоподъёмных машин, управляемых с пола.

По завершению практического занятия студент должен уметь: Обслуживать грузоподъёмные машины, управляемые с пола.

  Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
 Инструкции по охране труда для работников, обслуживающих грузоподъёмное оборудование.

Задание

Изучить инструкции по охране труда для работников,  обслуживающих грузоподъемные машины, управляемые с пола, МИ-3-11-2009 подготовлен на основе Типовой инструкции по охране труда для лиц, пользующихся грузоподъемными машинами, управляемыми с пола,  утвержденной Минтруда России 17.03.2000, с учетом отраслевых типовых инструкций по охране труда, содержащихся в СП 12-135-2003 "Безопасность труда в строительстве. Отраслевые типовые инструкции по охране труда", а также с учетом требований действующих законодательных и иных нормативных правовых актов, введенных в действие после принятия указанных типовых инструкций по охране труда, перечень которых приводится в Приложении.

Общие требования безопасности

1. Работники не моложе 18 лет, прошедшие соответствующую подготовку, имеющие II группу по электробезопасности и профессиональные навыки для эксплуатации указанных грузоподъемных кранов, перед допуском к самостоятельной работе должны пройти:
обязательные предварительные (при поступлении на работу) и периодические (в течение трудовой деятельности) медицинские осмотры (обследования) для признания годными к выполнению работ в порядке, установленном  Минздрав соцразвития России;
обучение безопасным методам и приемам выполнения работ, инструктаж по охране труда, стажировку на рабочем месте и проверку знаний требований охраны труда.
2. Работники обязаны соблюдать требования настоящей инструкции, а также требования инструкций заводов-изготовителей по эксплуатации управляемых ими кранов для обеспечения защиты от воздействия опасных и вредных производственных факторов, связанных с характером работы:
опрокидывание неустойчиво расположенных конструкций или оборудования;
повышенное напряжение в электрической цепи, замыкание которой может произойти через тело человека;
движущиеся машины,   механизмы и их части;
повышенная запыленность воздуха рабочей зоны.
3. Для защиты от общих производственных загрязнений и механических воздействий работники обязаны использовать предоставляемую работодателями бесплатно спецодежду, выдаваемую по нормам в зависимости от профессии или вида выполняемых работ.
В зависимости от условий работ работники обязаны использовать предоставляемые как дежурные галоши диэлектрические и перчатки диэлектрические.
При нахождении на территории стройплощадки работники должны носить защитные каски.
4. Находясь на территории строительной (производственной) площадки, в производственных и бытовых помещениях, участках работ и рабочих местах, работники обязаны выполнять правила внутреннего трудового распорядка, принятые в данной организации.
Допуск посторонних лиц, а также работников в нетрезвом состоянии на указанные места запрещается.
5. В процессе повседневной деятельности работники должны:
применять в процессе работы машины по назначению, в соответствии с инструкциями заводов-изготовителей;
поддерживать машину в технически исправном состоянии, не допуская работу с неисправностями, при которых эксплуатация запрещена;
выполнять только ту работу, которая поручена руководителем работ;
быть внимательными во время работы и не допускать нарушений требований безопасности труда.
6. Работники обязаны немедленно извещать своего непосредственного или вышестоящего руководителя о любой ситуации, угрожающей жизни и здоровью людей, о каждом несчастном случае, происшедшем на производстве, или об ухудшении состояния своего здоровья, в том числе о появлении острого профессионального заболевания (отравления).

Требования безопасности перед началом работы

7. Перед началом работы работники обязаны:
надеть спецодежду, спецобувь установленного образца;
предъявить руководителю удостоверение о проверке знаний безопасных методов работ, получить задание и пройти инструктаж с учетом обеспечения безопасности труда исходя из специфики выполняемой работы.
8. После получения задания на выполнение работы работники обязаны:
провести внешний осмотр механизмов грузоподъемной машины, грузозахватных приспособлений, убедиться в их исправности и наличии на них клейм и бирок с обозначением номера, даты испытаний и грузоподъемности;
проверить исправность тары и наличие на ней номера, надписей о ее назначении, собственной и предельной массе груза, для транспортировки которого она предназначена;
подобрать грузозахватные приспособления, соответствующие массе и характеру поднимаемого груза;
осмотреть механизмы крана и проверить исправность основных деталей и сборочных единиц;
проверить наличие и надежность защитного заземления к корпусу кнопочного управления;
проверить работу кнопок управления в гнездах;
осмотреть крюк и его крепление в обойме, а также наличие замыкающего устройства на нем;
проверить наличие и исправность приборов и устройств безопасности на кране (концевых выключателей, ограничителя грузоподъемности и др.);
провести осмотр состояния стального каната и правильность его намотки на барабан.
Осмотр грузоподъемной машины допускается осуществлять только при отключенном рубильнике. Во время осмотра на рубильник необходимо вывесить плакат "Не включать - работают люди!".
После осмотра грузоподъемной машины перед пуском ее в работу необходимо опробовать вхолостую все механизмы и проверить исправность:
тормозов, механизмов и электрической аппаратуры;
приборов и устройств безопасности, имеющихся на грузоподъемной машине.
9. Работники обязаны не приступать к работе в случае наличия следующих нарушений требований безопасности:
а) при неисправностях или дефектах, указанных в инструкциях заводов-изготовителей, при которых не допускается эксплуатация;
б) наличии дефекта грузозахватных приспособлений или несоответствии их характеру выполняемых работ;
в) несоответствии характеристик крана по грузоподъемности или условиям работ;
г) наличии людей, машин или оборудования в зоне работ.
Обнаруженные нарушения требований безопасности труда должны быть устранены собственными силами, а при невозможности сделать это работники обязаны незамедлительно сообщить о них лицу, ответственному за безопасное производство работ кранами, а также лицу, ответственному за безопасную эксплуатацию крана.
Требования безопасности во время работы

10. Стропальные работы при погрузке и разгрузке грузов, а также их складировании должны выполняться специально обученными работниками, имеющими удостоверение стропальщика, в соответствии с требованиями, изложенными в инструкции И-3-11-2008 "Строповка грузов".
11. Работники во время управления краном не должны отвлекаться от своих прямых обязанностей. При внезапном прекращении электропитания или сильном падении напряжения работник, управляющий грузоподъемной машиной, обязан отключить рубильник и не допускать присутствия людей в зоне под грузом.
12. Подъем и перемещение груза, а также передвижение грузоподъемной машины должны быть плавными, без рывков и толчков.
13. Во время работы работники обязаны выполнять следующие требования:
а) крюк подъемного механизма установить таким образом, чтобы исключить косое натяжение канатов;
б) перемещать груз по сигналу стропальщика. Сигнал "Стоп" работник обязан выполнять независимо от того, кто его подал;
в) при подъеме зафиксировать груз на высоте 20 - 30 см, для того чтобы убедиться в правильности его строповки, выходе стропальщика из опасной зоны, устойчивости крана и исправности тормозов, после чего производить дальнейший подъем его на необходимую высоту;

в) груз, перемещаемый в горизонтальном направлении, предварительно поднять не менее чем на 0,5 м выше встречающихся на пути предметов;
г) внимательно следить за канатами и остановить работу грузоподъемной машины в случае сползания каната с барабана, образования петель и при обнаружении повреждения их;
д) при подъеме и опускании груза вблизи стены, колонны, штабеля работник должен предварительно убедиться в отсутствии людей между перемещаемым грузом и указанными частями здания, оборудования и другими предметами;
е) укладывать груз в транспортные средства, а также снимать его необходимо без нарушения равновесия транспортных средств.
14. При подъеме и перемещении грузов работникам запрещается:
а) допускать к строповке грузов лиц, не имеющих удостоверения стропальщика;
б) производить подъем и перемещение грузов краном при отсутствии схем строповки и указаний о массе перемещаемых грузов;
в) поднимать или кантовать груз, масса которого превышает грузоподъемность крана;
г) подтаскивать груз крюком крана при косом натяжении канатов;
д) отрывать крюком груз, засыпанный землей или примерзший к основанию, заложенный другими грузами, укрепленный болтами или залитый бетоном, а также раскачивать груз в целях его отрыва;
е) освобождать краном защемленные грузом съемные грузозахватные приспособления;
ж) поднимать железобетонные изделия с поврежденными петлями;
з) подавать грузы в оконные или дверные проемы, если они не имеют приемных площадок;
и) передавать управление краном лицу, не имеющему на это соответствующего удостоверения, а также оставлять без контроля учеников или стажеров для работы;
к) поднимать баллоны со сжатым или сжиженным газом, не уложенные в специальные контейнеры;
л) поднимать кирпич, плитку и другие мелкоштучные материалы, уложенные на поддонах, без применения контейнеров и других грузозахватных устройств, исключающих падение груза при перемещении.
15. При техническом обслуживании крана работник обязан принять меры, исключающие случайную подачу напряжения и включение электропривода.
Подсоединение крана к сети должен выполнять дежурный электромонтер. Другим работникам запрещается самостоятельно производить подключение грузоподъемной машины к электросети и к очагу заземления.
16. При ежесменном техническом обслуживании крана работники обязаны:
а) обеспечивать чистоту и исправность механизмов крана;
б) своевременно осуществлять смазку трущихся деталей крана согласно указаниям инструкции завода-изготовителя;
в) хранить смазочные и обтирочные материалы в закрытой металлической таре;
г) следить за тем, чтобы на конструкции крана и его механизмах не было незакрепленных предметов.

Требования безопасности в аварийных ситуациях

17. Работники обязаны опустить груз, прекратить работу крана и поставить в известность об этом лицо, ответственное за безопасное производство работ кранами, а также лицо, ответственное за содержание грузоподъемных машин в исправном состоянии, в следующих случаях:
а) при возникновении неисправностей механизмов крана, при которых согласно требованиям инструкции завода-изготовителя запрещается его эксплуатация;
б) при ветре, скорость которого превышает допустимую для данного крана;
в) при ухудшении видимости, сильном снегопаде и тумане, когда работник плохо различает сигналы стропальщика и перемещаемый груз;
г) при отрицательной температуре воздуха ниже допустимой, указанной в паспорте крана;
д) при закручивании каната или его износе, превышающем значения, указанные в нормах браковки канатов грузоподъемных машин;
е) при частом срабатывании электрического, теплового или иного защитного устройства.

Требования безопасности по окончании работы

18. По окончании работы работники обязаны:
а) опустить груз на землю, снять стропы и поднять крюк в верхнее положение;
б) поставить машину в установленное для стоянки место;
в) выключить рубильник на распределительном щите и закрыть щит на замок;
г) убрать грузозахватные приспособления на места хранения;
д) сообщить сменщику, а также лицу, ответственному за безопасное производство работ кранами, о всех неполадках, возникших во время работы.
Литература:
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с
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7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

«Приспособления для установки и съёма деталей после обработки»

Практическая работа №1: «Приспособления для установки и съёма деталей после обработки»

Практическая работа №2: «Замена блоков с инструментом и установка   инструмента в инструментальные блоки».

Практическая работа №3: «Выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку»
Цель: иметь практический опыт ознакомления  с  приспособлениями  для установки, съёма деталей после обработки и замены инструментальных блоков после обработки.
По завершению практического занятия студент должен уметь: устанавливать деталь в приспособление  и снимать деталь после обработки, менять инструментальные блоки  
Продолжительность: 3 аудиторных часа (____ минут)
Необходимые принадлежности
4-х кулачковый патрон, резцы,  заготовка.

Задание 
Ознакомиться с устройствами для установки детали в приспособление и съема детали после обработки.
К практическому заданию №1
Приспособления для зажима заготовок
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Приспособления для снятия заготовок
[image: image103.jpg]Wcroneaya cTauzapTHLIA chpe3epHsIi UWKN, COCTaBLTE YNIPasNAIoWYIo NporpaMmMy no dhpeseposa-
HUIO OKOH KPYrNow chopmbl (CM. PUCYHOK HIDKE), MPUHAB CHEAYIOLINE TEXHONMOMUECKUE OrPaHNYEHNA:
FnyBuxa okoH h ykaszaHa Ha yepTexe.
Hyneeas Touka 3aroTOBKW COBNagaeT ¢ Ha4arnom KOOpAUHaT.
O6paboTka NPOUIBOANTCH LUNMHAPUYECKOA hpesoit AnaMeTpoM 3 MM.
myBuHa pesaHust no ocu Z 33 0awH npoxog pasHa 0,5 mm.
HanpaeneHue nepemelLeHns pesbl npu paGoyem xoae — NOMYTHOES.

CkopocTb nogaqn pasHa 50 mm/muH.

N oA RN S

BbicoTa pacnonoXeHUA ANOCKOCTM XONOCTHIX XOA0B OTHOCUTENEHO HYMEBOW TOUKW 3aroTOBKA
pagha 2 mm.
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16.5





[image: image47.jpg]Pesonseephnie 2omoeku (puc. 1.18) HanBonee YacTo NPUMEHAIOTCH B ToKapHLIX cTaHkax ¢ UMY,
PeBorbBepHbIE ronoeKkM, Kak NPaBUITD, UMEKT OT 4 [0 16 No3NLMIA AN NHCTPYMEHTA, PYHEM B KaXAoM
N03MLMN MOXET YCTAHABNMBATLCA NO ABA MHCTPYMEHTA ~ ANS HAPYXXHON W BHyTperHeid obpaboTkn. Tak
e Kak U B TOKAPHO-PEBOMbLBEPHbIX aBTOMATaX, OCb BPALUEHUA ONOBKA MOXET pacnonaraTes napan-
NEnbHO OCH WNMHAENS!, NEPNEHANKYNAPHO K HEll UMM HAKNOHHO. B PeBoNLBEpHOI roroBke B KaXabii
A@HHbIA OTPE30K BPEMEHU MPOU3BOANT 0BpaboTKy 3aroTOBKW TOMBKO OAUH MHCTPYMEHT, KOTOPbIA Haxo-
AUTCs B paboueil NOULIMK, TOrAa Kak OCTarbHbIE HAXOASTCS 8 NO3NLAX XpaHeHNs.

B MHoroLienesbix TokapHbIX cTankax ¢ UMY mMoxeT GbiTh yCTAaHOBNEHO HE OAHA, @ ABE WK TPU pe-
BOMbBEPHbLIX rONoBKY. Takoe pelueHne NPUMEHAETCH AOCTATOUHO PeaKo, T. K. ANs TokapHoi oBpaboTku
3arOTOBKM OOLIMHO He TpebyeTcs Gonee 6 — 10 MHCTPYMEHTOB. MO3TOMY HECKONbKO PEBONLBEPHLIX roNo-
BOK NPUMEHSIIOTCA NNLLIE B CriyWae ToHeHWUs! TpYAHOOGpaBaTbIBaeMbIX MATEPUAnos, Koraa MHCTPYMEHTb!
6GbICTPO UIHALIMBAIOTCA, MW MPY BCTPANBAHWM CTaHKa B COCTAB MBKOTo NPOM3BOACTBEHHOM MOAYNSA.

Puc. 1.18. PeBonseepHas ronoeka

HHempymeHmanbHbie MazasuHbl PSAKO NPUMEHAIOTCA B TOKAPHBIX cTaHkax ¢ YMY. Oxu xapak-
TepHbl ANs Ppe3epHbIX cTaHKoBs ¢ YTMTY. CyliecTByloT camble pasHooBpasHble KOHCTPYKLUMN MHCTPYMEH-
TanbHeIX MarasWHoB: NPoAONbHble, GapabaHHble, AMCKOBLIE, LeNHbie, kacceTHbie n Ap. Haubonbilee
pacnpocTparerne nony4nnv GapabaHHble 1 LieNHbIe MHCTPYMEHTanbHLIe MarasuHel. Ha puc. 1.19 npea-
CTaBNeH WKCTPYMEHTaNbHbIA MarasiH LenHoro Tna. OH BLIMOMHEH B BMAE LENHOro TpaucnopTepa ¢
ONPEAEnEHHBIM YACTIOM THe3A AN GMEHHBIX WHCTpyMeHToB. Llar uery TpaHcnopTepa onpeaensercs
MaKCAMANEHBIM ANEMETPOM UHCTPYMEHTA, ANWHA TPHCNOPTEpa — KONUUECTBOM FHe3A.




[image: image104.jpg]Mpexae 4yem nepeiT K COCTABNEHUIO YNPaBNsAOLLEN NPOrpamMMbl, HEOOX0AUMO ANA KAXAO0TOo noa-
nexaluero obpaboTke OKHa KPYrnowW (POPME! PAcCUMTaTb KOOPAWHATH §a3oBol TOUKM CTAHAAPTHOro
ppesepHOro LMKNa OTHOCUTENBHO BbIGPAHHON HYNEBOM TOUKM 3aroToBKA. B gaHHOM criyyae 370 AehCT-
BUE BLINONHAETCA NPOCTO — NYTEM NEPECYETa Pa3MEPHbIX LieMnelt, NPUBEAEHHLIX Ha YepTexe.

Toraa koopauHaTL 6a30BkIX TOUEK:

— NS OKHa Anametpom 20 MM 1 rnyBuHOl 3 MM — paBHBI YKa3aHHbIM Ha YepTexe:

x=18,5;
y=165;

—  [AnA okHa guameTpom 20 MM U rnyGuHoi 5,5 mm:

x=18,5+15=2335;
y=16,5+35=515;

—  Ansi OKHA ANamMeTpom 25 MM 1 IyOUHON 3 mm:

x=18,5+ 15+ 20 =535,
y=165+35-30=215.

BO3MOXHbI# BAPUAHT yPaBsAioLLei NporpaMMbi:

FREZA.3 ; HasBaHVe NPOrpamMMmbl ¢ ykasarnem anametpa dpesbi
START ; HaYano NporpamMmmbl

M10 06.1 . BKIKOMEHWE WNuHAens

GO0 22 ; BbIXOA Gpesbl B MIIOCKOCTE XONOCTLIX XOA0B
G89Z3B2R10JOKO.5T3F50 | nporpaMMupoBanve reomMeTpun KoHTYpa 1 TEXHOMOMK Linkna
G79 X18.5Y16.5 Z0 ; BBI3OB LMKNa C yka3aHueM KoopauHar no ocam X, Y, Z
G89755B2R10J0K05T3 ; MPOrpaMMMpoBaHe reoMeTpUn KOHTYRa U TeXHONOru unkna
G79 X33.5Y51.5 ; BbI3OB LMKNA C yKasaHuem koopauHaT no ocsm X, Y, Z
G89Z3B2R12.5 JOKO.5T3 ; IPOrpamMMUpOBaHVe reoMEeTPUN KOHTYPa W TeXHonorum uukna
G79 X53.5Y21.5 ; BbI30B LKA C yKa3anvueM koopauHat no ocam X, Y, Z

G00 22 ; oTBog dhpeskbl Ha Ge3onacHyio NosuLMIo

M10 06.0 ; BbIKIOHEHUe LUNUHAENS

G99 ; KOHeL, nporpammit




К практическому заданию №2

[image: image105.jpg]Menonbsys cTanaapTHbIR hpesepHbli LMK, cocTaBbTe YNpaBsAloilyio NporpaMmMy no dpeseposa-
HUIO OKOH MPAMOYTOMbHOM hOpMbI (CM. PUCYHOK HKE), MPUHAB CNeAyIoLMe TEXHONOrMYeckUe orpaHn-
YeHUS:
Iny6uHa okoH h yka3aHa Ha YepTexe.
Hynesas Touka 3aroToBKM COBNaZiaeT C HaYarnom KoopavHaT.
OBpaboTka NPOU3BOAUTCA LMNUHAPUHECKOI dpe3oil AnameTpom 3 Mm.
["nyGuHa pesaHus no ocu Z 3a oAuUH NpoxoA pasHa 0,3 MM,
Hanpasnetue nepemelueHna dpesbl npu paboyem Xoae — BCTPEUHOE.
CKOpOCTE MOAaYM paBHa 65 MM/MUH,

N e ok N S

BbicOTa pacnoNoXeHWUs NNOCKOCTM XOMNOCTbIX XOR0B OTHOCUTENBHO HYMEBOW TOUKU 3aroTOBKMA
paBHa 5 Mm.





К практическому заданию №3

    Выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку
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[image: image107.jpg]14.3. PABOTA HA TOKAPHbIX CTAHKAX C 4Ny

lMoaroroBka k pabore

JlokymenTanbnas yacre. [loaroroska k
pa6oTe HAa CTaHKe MNpe)Ae BCEro 3akJjio-
yaeTcAd B 3HAKOMCTBE C TEXHOJOrHYeCKoi
NOKYMEHTalHeH, cpead KOTOpo# caenyer
BBIEJIHTL: KapTy ONEpauHOHHOro 3CKH3a,
KapTy HaJalKH, OMepauHOHHYIO TEXHOJ0-
rHI0, TEKCT NpoOrpaMmbl (pacneuartky).

Ha kapre 3CKH30B, BbINOJHEHHOH Ha
6naHKax, NPHBOAAT 3ICKH3 JleTanu mnocje
BHIMOJIHEHHA JaHHOH 3anporpamMMmHpoBaH-
HO# onepaunu. Pasmepu HymepyioTes und-
paMH. OTH UH(DPbl MOKHO CYHTATL HOMEpa-
MH 30H o6paGoTku (puc. 14.8). Itu ke
HoMepa MOryT 6biTh yKa3aHbl OKOJO HH-
CTPYMEHTOB Ha KapTe HalaAKH AJ7 NOsCHe-
HHA HAa3HA4YeHHA TOrO MJIH MHOrO MHCTpY-
menta. Hanpumep: oTBepcTHe MeHbluero
auametpa — 30Ha /, oTBepcTHe GoJblIero
AHaMeTpa — 30Ha 2, HApyXHBIA 1Ha-
MeTp — 30Ha 3, Topeu —30Ha 4 H T. L.
Ecau no kapram npeabiayuiux onepaumii
HEBO3MOKHO TOYHO YCTAHOBHThL pasMepbl
3aroTOBKH, TO Ha KapTe 3CKH30B WJH ee
MPONOJIKEHHH H306PAKAIOT 3CKH3 3ar0TOB-
KH, NocTynalouled Ha AaHHYIO Onepauuio.
DCKH3 3aroTOBKH MPHBOAAT TaKxXe B Tex
c/yyasx, KOraa B lUexax HCnoJb3yior
BoiGpanHylo ana crauka ¢ YITY vacte or
MOMHOH TEXHONOTHUYECKOH JLOKYMEHTAUHH.

Ha Ttaknx xe O6aaukax odopmaena
Kapta Haaanakd (puc. 14.9). Kak BuaHo u3
PHCYHKA, B KapTe HaJaaKH TM0Ka3aHbl
6a3HpoBaHHe 3aroTOBKH, THN W pasmepsbl
32)KHMHbIX YCTPOHCTB H 3/1EMEHTOB, B3aHM-

Puc. 14.8. Onepaunonusiit 3cku3 aan o6paborkm
NETANM HA TOKApHOM ctanke ¢ YMY

542

HOE PacrnoJsioKeHHe 3arO0TOBKH H Cynnopra,
HAaXOASLLerocss B HyJe Mporpammbl, THMbI
HHCTPYMEHTaNbHbIX OJIOKOB H PeXyUHX
HHCTPYMEHTOB H HX MPHBA3KA K MO3H-
LUHAM CYNNOPTA, @ TAKKe APYrHe CBeLeHHS,
HEeOOXOAHMbIE AN HANANKH CTaHKa.

B onepaunoHHoli kapTe MexaHHuecko#
06paboTKH, NpHAAraemMoil K onepalunoHHOMY
3CKH3Y, [laH MepeyeHb Mepexoj0B Mexa-
HHYeCKOH 06paBbOTKH C yKasaHHeM BCNOMO-
raTe/IbHbiX, PEXKYLIHX H H3IMEPHTENbHBIX HH-
CTPYMEHTOB, pPEXHMOB pe3aHHus, 3arpar
OCHOBHOIO M BCIIOMOraTe/IbHOrO BpeMEeHH,
KOHTPOJIHPYEMbIX Pa3MepoB W NapameTpos.

[To TekcTy nporpammbl HaJlaauHK 10J-
EeH YCTAHOBHTb MOMEHTbl BKJIOYEHHS M
OTMEHbl TOrO WJH HHOrO KOppekTopa no-
JNOKEHHA HHCTPYMEHTA; HaJHuHe B npo-
rpaMme HCKJIIOYaeMblX KaapoB, NOMeyeH-
HbIX APOGHOH YepToH; HaAHYHe MM OT-
CYTCTBHE TEXHOJOIHYECKHX OCTAHOBOB M0
komanae MOl (octanoB ¢ noarBepiie-
HHEeM), KaapoB ¢ CHMBOJIOM: (rJaBHbie
Kaapbl), HOMEPOB KaapoB, C KOTOpbIX Ha-
YHHAIOTCA OT/AE/bHble nepexoabl.

Hananka crauka ¢ YUY knacca NC.
Hananky cranka B pyyHoM pexume cJe-
AYeT BBINOJHATb B ONpeeJeHHOH nocJe-
N0BaTeIbHOCTH.

l. B COOTBETCTBHH C KapTol HaJaaKM
noao6paTb WHCTPYMEHT, [POBEPHTL OT-
CYTCTBHE HA HEM MNOBPEXKAEHHH, Halek-
HOCTb KPEMJIEHH PeXYULHX MAACTHH, npa-
BHJIBHOCTb 3aTOYKH H T. A.

2. Hanaautb pexyumii HHCTPYMEHT Ha
3alaHHble KapToH HalalKW KOOpAHHATHbIe
pasmepbi.

3. YCTAHOBHTb HaJa)KeHHbIH HHCTpY-
MEHT B pabouHe MO3HiKH cynnopra (pe-
BOJIbBEPHOI T'OJIOBKH).

4. YcTaHOBHTbL NPeAyCMOTPEHHbIH Kap-
TOW HaNalKH BHA 3a)KHMHOrO MaTpoHa H
NPOBEPHTHL HANEKHOCTh 3aKpenieHuws 3a-
FOTOBKH.

5. YCTaHOBHTB Mepek/ioyaTelb pexuma
pa6otel nyasra YUITY B nosoxenne pyu-
HOH paboThl B PeKHMEe «OT CTAHKa».

6. Ilpn OTCYTCTBHH BHEIIHHX MNOBpeX-
neHHin y cranka ¢ nyabra YUITY, npe-
NATCTBYIOLWMX NYCKY CTaHKa, MpPOBEPHTH
pa6orocnoco6HocTb  pabouux OpraHos
CTaHKa Ha X0JOCTOM XOAYy H HChpas-




Оформление отчета
      1. Краткие теоретические сведения.

      2. Выполнение задания.
Контрольные вопросы
1. Опишите принципиальные изменения в конструкции основных узлов станков с ЧПУ по сравнению с универсальными станками.
2. Чем отличается алгоритм работы на станках с ЧПУ от алгоритма работы на универсальных станках.

3. Какие преимущества имеют станки с ЧПУ по сравнению с универсальными станками.
4. Какие устройства автоматической смены инструмента наиболее часто используются в станках с ЧПУ.
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5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Контрольная работа №2 «Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.»

по теме:

 «Основы обработки материалов резанием и режущий инструмент, универсальные и специальные приспособления на токарных станках с  ПУ. Разновидность и назначение.»

По завершению изучения раздела студент должен знать:  

  Требования, предъявляемые к токарным приспособлениям. Зажимной патрон.  Виды токарных патронов. Усилие зажима патрона токарного станка. Зажим между центрами. Другие средства зажима на токарном станке: зажимные оправки, планшайбы, зажимные цанги, люнет. Взаимосвязь функционального назначения приспособлений с технологическими базами при обработке на станках с ЧПУ. Базирование заготовок при токарной обработке. Способы установки инструментов в инструментальные блоки
1. Что такое припуск?

 1. слой металла, снятый с заготовки;

 2. слой металла под обработку;

 3. слой металла, который удаляют с заготовки, чтобы получить из нее деталь;

 2. Что называется геометрией резца?
 1. углы резца;

 2. форма передней поверхности;

 3. величина углов головки резца и форма передней поверхности;
3. Заготовки, каких деталей устанавливают и закрепляют на центрах?

 1. заготовки валов при чистовом обтачивании;,

 2. заготовки валов, длина которых превышает диаметр в10 раз;

 3. заготовки валов, длина которых превышает диаметр в 5 и более раз;

 4. Как рассчитывают допустимый вылет резца из резцедержателя?

 1. 1,2 Н (державки резца);

 2. 1,5 Н (державки резца);

 3. 1 Н (державки резца);

 5. Квалитет – это:

 1. интервал размеров, изменяющихся по определенной зависимости;

 2. совокупность допусков, соответствующих одинаковой степени точности для всех номинальных размеров в заданном интервале;

 3. перечень размеров, имеющих одинаковую величину допуска;

 6. Какой из перечисленных узлов станка преобразует вращательное движение ходового винта в прямолинейное поступательное движение суппорта?

1. гитара станка;

2. фартук станка;

3. коробка подачи.

7. Укажите, какие патроны являются универсальными:

 1. мембранный;

 2. трехкулачковый самоцентрирующийся;

 3. цанговый;

 4. четырехкулачковый.

8. Укажите тип производства, при котором используются специальные приспособления:

 1. единичный;

 2. мелкосерийный;

 3. крупносерийный;

 4. массовый.
Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:

Практическая работа №1:
  «Технического обслуживания станков с программным управлением и манипуляторов (роботов). Смена батарей памяти. Очистка дисплейного устройства. Заливка масла для смазки направляющих. Заливка масла в шпиндельную бабку. Заливка СОЖ».
Практическая работа №2: «Устранение мелких  неполадок  в работе инструмента и приспособлений».
Цель: иметь практический опыт технического обслуживания станков с программным управлением и манипуляторов (роботов) .
По завершению практического занятия студент должен уметь:
менять батареи памяти, очищать дисплейное устройство, осуществлять заливку масла для смазки направляющих и шпиндельной бабки, а также заливку СОЖ.

Продолжительность: 4 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности
станок с ЧПУ FANUC 0i, батарейки, масленка, СОЖ, индустриальное масло И-35.
Задание 
Научиться менять батарейки, масло в блоки станка 
К практическому заданию
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JlokymenTanbhan yacre. [loaroroska k
pa6oTe HAa CTaHKe MNpeKAe BCEro 3akKjio-
4yaeTcAd B 3HAKOMCTBE C TEXHOJOrHYeCKo#
NOKyMEHTalHeH, cpead KOTOpo# caedyer
BbIEJIHTL: KapTy ONepauHOHHOro 3CKH3a,
KapTy HaJalKkH, OMepauHOHHYIO TEXHOJ0-
rHI0, TEKCT NpoOrpamMmbl (pacneuartky).

Ha kapre 3CKH30B, BbINOJHEHHOH Ha
6aaHKax, NMPUBOAAT 3CKH3 JeTajH nocjie
BBIMOJIHEHHA JaHHOH 3anporpamMMHpoOBaH-
HO# onepaunu. Pasmepu Hymepyiores und-
paMH. OTH UH(DPbl MOKHO CUHTATL HOMEpa-
MH 30H o6pa6GoTku (puc. 14.8). Itu ke
HoMepa MOryT ObiTh yKasaHbl OKOJO HH-
CTPYMEHTOB Ha KapTe HalaAKH AJH NOsCHe-
HHA HA3HaYeHHWH TOrO WJIH MHOTO MHCTPY-
menta. Hanpumep: oTBepcTHe MeHbluero
auametpa — 30Ha /, oTBepcTHe GoJbluero
AHameTpa — 30Ha 2, HApyXKHbIH  aHa-
MeTp — 30Ha 3, Topeu —30Ha 4 H T. A
Ecau no kapram npeabiayuiux onepaumii
HEBO3MOKHO TOYHO YCTAHOBHThL pa3Mepbl
3aroTOBKH, TO Ha KapTe 3CKH30B WJH ee
MPOLOJIKEHHH H306PAKAIOT ICKH3 3ar0TOB-
KH, nocTynalolleid Ha AaHHYIO Onepauuio.
OCKH3 3aroTOBKH NPHBOAAT TaKkKe B Tex
c/yyasx, KOraa B lUexax HCnoJb3yioT
BbiGpanHyl0 ana crauka ¢ YITY vactb or
NOJNHOH TEXHONOTHUECKOH JOKYMEHTAUHH.

Ha Ttakux xe OG6aaHkax odopmieHa
Kaprta Haaaaku (puc. 14.9). Kak BuaHO H3
PHCYHKAa, B KapTe HaJalAKH MOKa3aHbl
6a3HpoBaHHe 3aroOTOBKH, THN W pa3Mmepsbl
32)XKHMHbIX YCTPOHCTB H 3]1EMEHTOB, B3aHM-

5)%\1

Puc. 14.8. Onepaunonusiit 3cku3 aas o6paborku
NETANM HA TOKApHOM ctanke ¢ YMY

HOE PAacrnoJoKeHHe 3aroTOBKH H Cynnopra,
HAaXoAsILLerocss B HyJe Mporpammbl, THMbI
HHCTPYMEHTaJbHbIX OGJIOKOB H PeXyUHX
HHCTPDYMEHTOB H HX MPHBA3Ka K TMO3H-
LLHAM CYNMOPTAa, a TaKxKe APyrHe CBeLeHHS,
HeOOXOAHMbIE AN HANALKH CTaHKa.

B onepaunoHHol KapTe MexaHHuYecKo#
06paboTKH, NpHAAraeMoil K onepalHoHHOMY
3CKH3Y, [aH MepeyeHb MEepexoj0B Mexa-
HHYECKOH 06pabOTKH ¢ yKa3zaHHWeM BCNOMO-
raTesbHbIX, PEXYUIHX H H3IMEPHTENbHBLIX HH-
CTPYMEHTOB, PEXHMOB pe3aHHus, 3arpar
OCHOBHOIO M BCIIOMOraTe/lbHOro BpeMEeHH,
KOHTPOJIHPYEMbIX Pa3MepoB W NapameTpos.

[To TekcTy nporpammbl HajlaauyHK 10J-
KE€H YCTAHOBHTb MOMEHTbl BKJIOYEHHS M
OTMEHbl TOTO MJAH HHOrO KOppekTopa no-
JNOKEHHA HHCTPYMEHTA; HaJHuHe B Mpo-
rpaMme HCKJIIO4aeMblX KaapoB, NOMeyeH-
HbIX APOGHOH YepTOH; HaAHYHEe HAH OT-
CYTCTBHE TEXHOJOIHYECKHX OCTAHOBOB MO
komanae MOl (octanoB ¢ noarBepie-
HHEM), KaapoB ¢ CHMBOJOM: (rjaBHbie
Kalapbl), HOMEPOB KaapoB, C KOTOPbIX Ha-
YHHAIOTCA OT/AE/bHble nepexoibl.

Hananka crauka ¢ YUY knacca NC.
Hananky cranka B pyyHOM pexume cJe-
AYeT BBINOJHATb B ONpeeJeHHOH nocJe-
N0BaTeIbHOCTH.

l. B COOTBETCTBHH C KapToi HaJaaKM
noao6paTb WHCTPYMEHT, [POBEPHTL OT-
CYTCTBHE HA HEM MOBPEXAEHHH, Halex-
HOCTb KPEMJEHHA PeXYULHX MAACTHH, npa-
BHJIBHOCTb 34TOYKH H T, A.

2. Hananautb pexyuilnit HHCTpYMEHT Ha
3alaHHble KapTod HalalKW KOOpAHHATHBbIE
pasmepbi.

3. YCTAHOBHTb HaJaKeHHbIH HHCTpY-
MeHT B pabouHe MO3HUHK cynnopta (pe-
BOJIbBEPHOI T'OJIOBKH).

4. YCTaHOBHTbL NpPeAyCMOTPEHHbIH Kap-
TOW HaNaiKH BHA 3a)KHMHOrO MaTpoHa H
NPOBEPHTHL HANEKHOCTL 3aKpeneHuws 3a-
FOTOBKM.

5. YCTaHOBHTB Mepek/ioyaTelb pexuma
pa6otel nyasta YUITY B nosoxenne pyu-
HOH paboThl B PeXKHMEe «OT CTaHKa».

6. Ilpn OTCYTCTBHH BHEIIHHX MNOBpeX-
neHuin y cranka ¢ nyabta YUITY, npe-
NATCTBYIOLWIMX NYCKY CTaHKa, MpPOBEPHTH
pa6orocnoco6HOCTb  pabounx OpraHos
CTaHKa Ha XO0JOCTOM XOAy H HCrpae-




Оформление отчета
      1. Краткие теоретические сведения.

      2. Выполнение задания.
Контрольные вопросы
1. Какие недостатки имеют станки с ЧПУ по сравнению с универсальными станками.

2. Каково минимальное число направлений движения подачи у токарных станков с ЧПУ.
3. Как осуществляется отсчет перемещений в приводе подачи на станке с ЧПУ.
Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. Учебник для средн. проф. учебных заведений – УИЦ ЗАО «ЭКОИНВЕНТ»-М.Высш.шк. 2003-160 с.
3.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

4.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

5. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

6. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

7. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

8.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература
1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Контрольная работа №4 «Наладка и техническое обслуживание станков с ПУ».
по теме:
«Наладка и техническое обслуживание станков с ПУ».
По завершению изучения раздела студент должен знать:  

 Общие сведения о порядке наладки станков. Правила их наладки; правила настройки и регулировки контрольно-измерительных инструментов и приборов. Особенности наладки станков с ПУ. Подналадка станков с ПУ: задачи, основные этапы, их содержание, последовательность выполнения
Задание:
Изучить основные правила наладки, подналадки и настройки станков с ПУ.
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Puc. 14.9. Kapra nananku wa o6paborky nerann Ha tokapuom crauke c YMY

HOCTb CHFHAJH3alUHH Ha MNyJbTe ynpasJe-
HHA, 4 Takxe paboTy OrpaHHYHBaIOLLIHX
KyJ1aUKOB.

7. Y6eaHBIWHCL B YHCTOTE JIEHTOMPO-
TAXHOTO MexaHW3ma, BBECTH nepdosenTy
M MNpPOBEPHTb MCNPABHOCTb BbINOJHEHHS
(orcyTtcTBHe c6oeB) paGoueidl mporpammbl
NyAbTOM H CTAHKOM, @ Takxe 06e30TKa3s-
HOCTh WHJHKAULHH CBETOBOH CHIHAJH3ALHH.

8. lNepemecTHTb Cynnopt B npeaycMorT-
peHHOe KapTOH HanalKH HYJeBOe MojoxkKe-
HHE, HCNOJAb3ys JeKaAHble NepeKayaTenH
«CBHI HYJARS,

9. [TpoBepuTb OTCYTCTBHE HHPOPMAUHH
Ha KOppeKTopax-nepekjiouartensax H Hab-
paTh 3HaueHHs, obecneyHBalolLHe nojyue-

HHe npH o6pa6GoTke TpeGyembix pa3Mepos
aetane.

10. 3akpenuTb 3aroTOBKY B NaTpoHe.

11. YcTraHOBHTb mnepekJioyartesnb  pe-
*HMa paboThl B TNOJOXKEHHE aBTOMATH-
YECKOro pexKHMa «[o MporpamMmme» HJH
«no paszams.

12. O6paGotate nepByl0 3aroTOBKY.

13. M3aMepHTb H3rOTOBJEHHYIO €Talb H
paccuuTath MNONPaBKH, KOTOpPble 3aTeM
HabpaTb Ha KOppPeKTopax-nepekaoyartensx.

14. O6pa6oraTb 3aroTOBKY MOBTOPHO B
pPeXHMe «No nmporpammen».

15. U3amepuTb rotoBylo aetajb.

OTHM Hala/lka CTaHKa Ha H3roTOBJEHHe
napTHH JeTajied 3aBeplLiaeTcs.
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Текущий контроль
 4 семестр

Практическое занятие 
по теме:
«Проверка контроля качества обработки деталей»
Практическая работа №1: Проверка контроля качества обработки деталей
Практическая работа №2: . Виды дефектов при обработке деталей (составление дефектной ведомости).
Цель: Проводить контроль качества обработанных деталей. Освоить правила составления дефектной ведомости.
По завершению практического занятия студент должен уметь: 
Проводить измерение диаметров плоских, цилиндрических, конических, фасонных поверхностей обработанных деталей; правильно пользоваться измерительными инструментами. Составление дефектной ведомости.  
  Продолжительность: 2 аудиторных часа (____ минут)

Необходимые принадлежности

Штангенциркули (ШЦ-1);. микрометр; калибр-скобы; компьютерная томография.

Задание: 

 Произвести контроль качества детали типа «ступенчатый вал».[image: image48.jpg](BeImm—
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К практической работе

Изготавливая металлические изделия на заказ, грамотный специалист всегда проводит контроль параметров точности проведённых работ. Идеальное соответствие техническому заданию особенно важно для изготовления деталей промышленного назначения и заготовок для автопрома.

Измерительные инструменты

Одна из центральных задач контроля параметров металлообработки – измерение диаметров цилиндрических поверхностей обработанных деталей. Выполнить данную задачу с разной степенью точности можно с помощью целого ряда инструментов:

· Штангенциркули. Современные специалисты используют модели ШЦ-1 и ШЦ-11, позволяющие произвести измерения с точностью до 0,1 мм. и 0,05 мм. соответственно. ШЦ-1 с глубинометром задействуется для измерения длин ступенчатых валиков и глубины канавок на детали;

· Микрометр. Современное устройство, позволяющее установить размер детали с точностью до 0,01 мм;

· Калибр-скобы. Используются при контроле качества больших партий продукции стандартных размеров на промышленном производстве. Скобы имеют две пары выступов, соответствующих максимальному и минимальному допустимому размеру. После того, как завершено изготовление деталей, готовые изделия проверяют с помощью скоб. Продукция считается соответствующей стандарту, если проходная часть измерительно инструмента находит на деталь, а через непроходную часть изделие не проходит;

· Компьютерная томография. КТ высокого разрешения применяется для контроля качества металлических отливок, топливных форсунков, турбинных лопаток и других изделий сложной конфигурации, имеющих скрытые детали и поверхности. Инновационный метод позволяет получить трёхмерное изображение детали и обнаружить дефекты (трещины, поры, “раковины”) значительно быстрее и эффективнее, чем при использовании обычных измерительных инструментов.
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Оформление отчета

1. Краткие теоретические сведения.

2. Выполнение отчета.

Контрольные вопросы
1. Методы контроля качества обработанной детали.

2. Какие факторы влияют на шероховатость поверхности.

3. Что такое квалитет обработанной детали.

4. Охарактеризуйте основные измерительные приборы.

5. В чем заключается метод бесконтактного измерения.

Литература
1. Серебреницкий П.П., А.Г.Схиладзе. Программирование для автоматизированного оборудования. Учебник для средн. проф. учебных заведений— М.: Высш.шк. 2003. — 592 с: ил.
2.Черпаков Б.И. «Металлорежущие станки»: учебник для нач. проф. образования / Б.И. Черпаков-3-изд.: Издательский центр «Академия», 2008г.

3.Босинзон М.А.Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа: учебник для студ. УСПО – М.: Академия,2016.- 368с.

4. Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб.пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. – М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 448с

5. Вереина Л.И. Справочник станочника: учеб.пособие для проф. образования.– М.: Издательский центр «Академия», 2012. – 560с.

6. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2015.-120с.

7.Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках. изд. – М.: Академия,2015.-256с.
Дополнительная литература

1. Методические указания по работе на станках с ЧПУ FANUC 0i ОАО СтанкоМАшКомплекс «Основы работы и эксплуатации станков с ЧПУ FANUC 0i» -Тверь, 2009.-56 с.
Контрольная работа №5 «Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ»
на тему:
«Контроль качества при обработке деталей на станках с ПУ»
По завершению изучения раздела студент должен знать:  
  Методы контроля качества обработки деталей на станках с ПУ. Контрольно- измерительные приборы, и приспособления для станков с ПУ

Задание:

Произвести контроль качества детали типа «ступенчатый вал».[image: image50.jpg](BeImm—
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К практической работе

Изготавливая металлические изделия на заказ, грамотный специалист всегда проводит контроль параметров точности проведённых работ. Идеальное соответствие техническому заданию особенно важно для изготовления деталей промышленного назначения и заготовок для автопрома.

Измерительные инструменты

Одна из центральных задач контроля параметров металлообработки – измерение диаметров цилиндрических поверхностей обработанных деталей. Выполнить данную задачу с разной степенью точности можно с помощью целого ряда инструментов:

· Штангенциркули. Современные специалисты используют модели ШЦ-1 и ШЦ-11, позволяющие произвести измерения с точностью до 0,1 мм. и 0,05 мм. соответственно. ШЦ-1 с глубинометром задействуется для измерения длин ступенчатых валиков и глубины канавок на детали;

· Микрометр. Современное устройство, позволяющее установить размер детали с точностью до 0,01 мм;

· Калибр-скобы. Используются при контроле качества больших партий продукции стандартных размеров на промышленном производстве. Скобы имеют две пары выступов, соответствующих максимальному и минимальному допустимому размеру. После того, как завершено изготовление деталей, готовые изделия проверяют с помощью скоб. Продукция считается соответствующей стандарту, если проходная часть измерительно инструмента находит на деталь, а через непроходную часть изделие не проходит;

· Компьютерная томография. КТ высокого разрешения применяется для контроля качества металлических отливок, топливных форсунков, турбинных лопаток и других изделий сложной конфигурации, имеющих скрытые детали и поверхности. Инновационный метод позволяет получить трёхмерное изображение детали и обнаружить дефекты (трещины, поры, “раковины”) значительно быстрее и эффективнее, чем при использовании обычных измерительных инструментов.
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Контрольные вопросы
1. Методы контроля качества обработанной детали.

2. Какие факторы влияют на шероховатость поверхности.

3. Что такое квалитет обработанной детали.

4. Охарактеризуйте основные измерительные приборы.

5. В чем заключается метод бесконтактного измерения.
Промежуточная аттестация
 6 семестр

Экзамен квалификационный
Вопросы для экзамена (для студента)
1. Общие сведения о системах управления и станках с ЧПУ.

2. Классификация фрезерных станков с программным управлением.   

3. Классификация системы числового программного обеспечения.

4.Приводы движения на фрезерных станках с ЧПУ.   
5. Программируемые контролеры, их принцип работы.
6.Сверлильные станки с ПУ, их классификация. 

7.Система числового программного управления, ее характеристика. 

8.Устройство вертикально-сверлильного станка с программным управлением.  

9.Преимущества станков с программным управлением. 

10. Шлифовальные станки с ПУ, их классификация 

11.Конструктивные особенности станков с программным управлением.
12. Круглошлифовальные станки с ПУ, их характеристика.  
13.Базовые детали станков с программным управлением, их функции.
14. Бесцентровые круглошлифовальные станки с ПУ, их назначение и характеристика.
15.Приводы и преобразователи для станков с программным управлением.
16. Система числового программного обеспечения (СЧПУ), ее назначение для бесцентровых круглошлифовальных станков.  
17.Вспомогательные механизмы станков, их назначение и функции.

18. Принципы системы числового программного обеспечения (СЧПУ) круглошлифовальных станков.
19.Классификация токарных станков с программным управлением.

20.Многоцелевые станки с программным управлением: их назначение и характерные особенности.
21. Основные признаки токарных станков с ПУ.
22. Многоцелевые станки с ПУ для обработки корпусных деталей. Устройство токарного станка с ПУ. Револьверные головки.

23. Организация работы оператора станков с программным управлением 

24.Устройство токарного станка с ПУ. Револьверные головки.

25. Организация работы оператора станков с программным управлением. 26.Роль станков с программным управлением в общем парке оборудования. 27.Режимы работы на станках с ПУ.
28. Мероприятия, необходимые для повышения надежности работы станков с ПУ.
29. Классификация фрезерных станков с программным управлением, их признаки.
30. Переналаживаемость станков с программным управлением.
31. Этапы проверки функционирования станка с ПУ.
32.Установка режущих и вспомогательных инструментов в магазин.

33.Базовые детали станков с программным управлением, их функции.
34.Сверлильные станки с ПУ.

35. Роль станков с программным управлением в общем парке оборудования. 36.Шлифовальные станки с ПУ, их классификация.

37. Организация работы оператора станков с программным управлением 

38.Классификация токарных станков с ПУ.

39. Общие сведения о системах управления и станках с ЧПУ.
40.Основные признаки токарных станков с ПУ.

41. Техника безопасности при работе на станках с программным управлением.
42.Техника безопасности на станках с ПУ.

43. Особенности наладки многоцелевых станков с ПУ. Установка зажимного приспособления.

44. Комплексная проверка качества наладки на станке с программным управлением. Техника безопасности на станках с программным управлением.
Пакет билетов экзаменатора
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 1

ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Общие сведения о системах управления и станках с ЧПУ.
Задание 2. Классификация фрезерных станков с программным управлением.  
 Практическое задание к билету №1: 
 Найти скорость резания при фрезерной обработке фрезой диаметром D = 50 мм при частоте вращения n = 520 об/мин.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 2
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Классификация системы числового программного обеспечения.

Задание 2. Приводы движения на фрезерных станках с ЧПУ.   
Практическое задание к билету №2: 
 Найти число оборотов фрезы диаметром D = 12 мм при скорости резания v = 120 м/мин.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 3
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Программируемые контролеры, их принцип работы.
 Задание 2.  Сверлильные станки с ПУ, их классификация.   
 Практическое задание к билету №3: 
  В процессе фрезерования плоскостей расчетная скорость резания v = 180 м/мин, при этом число оборотов шпинделя n = не должно превышать 400 об/мин. Какой максимальный диаметр D может иметь фреза, чтобы не были превышены указанные значения параметров n = 400 об/мин, v = 180 м/мин.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 4
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Система числового программного управления, ее характеристика.
 Задание 2.  Устройство вертикально-сверлильного станка с программным управлением
Практическое задание к билету №4:
  Найти число оборотов шпинделя при изготовлении ступенчатого вала путем токарной обработки из круга (70 мм. Припуск на чистовую обработку по (45 мм и (25 мм – 0,5 мм.
Скорость резания для чернового точения v = 280 м/мин, для чистового точения v = 400 м/мин
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 5
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Преимущества станков с программным управлением. 
 Задание 2. Шлифовальные станки с ПУ, их классификация.  
Практическое задание к билету №5:
 Найти основное технологическое время для чернового и чистового точения ступенчатого вала (70 мм. Припуск на чистовую обработку по (45 мм и (25 мм – 0,5 мм. Подача по осям Z и Х – 0,2 мм/об. Подача при чистовом точении  по осям Z и Х для получения (45 мм – 0,07 мм/об. Подача при чистовом точении  по осям Z и Х для получения (25 мм – 0,12 мм/об.
Главный угол в плане - 90(
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 6
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Конструктивные особенности станков с программным управлением.
Задание 2.  Круглошлифовальные станки с ПУ, их характеристика.  
  Практическое задание к билету №6:
 Найти шероховатость поверхности ступенчатого вала на (45 мм и (25 мм после чистовой обработки. Подача при чистовом точении  по осям Z и Х для получения (45 мм – 0,07 мм/об.
Подача при чистовом точении  по осям Z и Х для получения (25 мм – 0,12 мм/об. Радиус закругления вершины резца для обработки (45 мм – 0,4 мм, для обработки (25 мм – 0,8 мм.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 7
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1.  Базовые детали станков с программным управлением, их функции
Задание 2.   Бесцентровые круглошлифовальные станки с ПУ, их назначение и характеристика
Практическое задание к билету №7

Найти мощность резания чернового точения и последующей чистовой обработки детали «цапфа» из круга (60 мм. Припуск на чистовую обработку – 0,5 мм. Подача при черновой обработке – 0,2 мм/об, скорость резания v = 200 м/мин, резец с углами режущей части ( = 90(, ( = 0(, ( = -15(.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 8
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1.  Приводы и преобразователи для станков с программным управлением.
Задание 2.  Система числового программного обеспечения (СЧПУ), ее назначение для бесцентровых круглошлифовальных станков.  
Практическое задание к билету №8:
 Найти величину минутной подачи на вертикально-фрезерном станке с ЧПУ при обработки ступени на верхней плоскости плиты.  Высота ступени 10 мм,  скорость резания v = 160 м/мин, подача– 0,18 мм/зуб, диаметр фрезы -  63 мм, число зубьев фрезы - 4.
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ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 9
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Вспомогательные механизмы станков, их назначение и функции. 
            Задание 2.  Принципы системы числового программного обеспечения (СЧПУ) круглошлифовальных станков  
Практическое задание к билету №9:
 Найти величину минутной подачи на вертикально-фрезерном станке с ЧПУ при обработке паза на верхней плоскости плиты. Глубина паза – 10 мм, ширина паза – 15 мм, частота вращения фрезы – 1800 об/мин, подача – 0,12 мм/зуб, диаметр фрезы – 12 мм, число зубьев фрезы  - 2.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 10
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Классификация токарных станков с программным управлением.
Задание 2.  Многоцелевые станки с программным управлением: их назначение и характерные особенности.

Практическое задание к билету №10:
  Найти величину вращения фрезы при обработке паза по оси Z на вертикально-фрезерном станке с ЧПУ. Найти величину вращения фрезы при обработке паза по оси У. Глубина паза – 10 мм, ширина паза – 15 мм, вертикальная подача (по оси Z) – 0,1 мм/зуб, горизонтальная  подача (по оси Y) – 0,15 мм/об, минутная подача  - 200 мм/мин, диаметр фрезы – 12 мм, число зубьев фрезы – 2.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 11
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Основные признаки токарных станков с ПУ.
            Задание 2. Многоцелевые станки с ПУ для обработки корпусных деталей 
Практическое задание к билету №11:
 Найти мощность резания при обработке  на вертикально-фрезерном станке с ЧПУ ступеньки на верхней плоскости плиты.. Материал плиты – сталь 35. Глубина резания – 6 мм, скорость резания  - 140 м/мин, подача  – 0,12 мм/зуб, инструмент – цилиндрическая торцовая фреза со сменными твердосплавными пластинками. Диаметр фрезы – 40 мм, число зубьев фрезы – 4. КПД главного привода ( = 0,82.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 12
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Устройство токарного станка с ПУ. Револьверные головки.

 Задание 2. Организация работы оператора станков с программным управлением.
Практическое задание к билету №12:

 Найти основное технологическое время  при обработке  на вертикально-фрезерном станке с ЧПУ ступеньки на верхней плоскости плиты. Материал плиты – сталь 45. Количество проходов - 1, скорость резания  - 120 м/мин, подача  – 0,12 мм/зуб, инструмент – концевая твердосплавная фреза. Диаметр фрезы – 32 мм, длина режущих кромок фрезы – 16 мм, число зубьев фрезы – 3, величина перебега – 22 мм.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 13
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Роль станков с программным управлением в общем парке оборудования. Задание 2.  Режимы работы на станках с ПУ.
Практическое задание к билету №13:
  Составить управляющую программу для реализации последовательности прямолинейных перемещений из начала координат в точку P12. Скорость рабочей подачи – 80 мм/мин.


	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 14
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Мероприятия, необходимые для повышения надежности работы станков с ПУ.
            Задание 2. Классификация фрезерных станков с программным управлением, их признаки.   
Практическое задание к билету №14:
 Составить управляющую программу для реализации линейной и круговой интерполяции последовательности перемещений.

	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 15
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Переналаживаемость станков с программным управлением.
Задание 2. Этапы проверки функционирования станка с ПУ. 
Практическое задание к билету №15:
 Составить управляющую программу для реализации линейной и круговой интерполяции согласно последовательности перемещений. Использовать способ программирования круговой интерполяции путем задания координат начальной и конечной точек дуги и координат центра дуги. Скорость рабочей подачи принять равной 40 мм/мин.

	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 16
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1.  Установка режущих и вспомогательных инструментов в магазин.
            Задание 2.  Базовые детали станков с программным управлением, их функции. 
Практическое задание к билету №16:
Составить текст управляющей программы для станка с ЧПУ с универсальной шпиндельной головкой, название управляющей программы, включение шпинделя, быстрое позиционирование в точку с координатами х=30, у=25, z=20; перемещение по прямой линии в точку с координатами х=-20, у=40, z=-8 со скоростью подачи 30 мм/мин;

Отвод инструмента от конечной точки предыдущего перемещения на 20 мм вверх;

Выключение шпинделя.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 17
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Сверлильные станки с ПУ.

            Задание 2. Роль станков с программным управлением в общем парке оборудования   
Практическое задание к билету №17:
Выполнить подготовку и наладку станка для обработки последовательно задавая различные нулевые точки заготовки, координаты которых соответсвуют координатам точек Р1, Р2, Р3.

	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 18
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Шлифовальные станки с ПУ, их классификация.

Задание 2.  Организация работы оператора станков с программным управлением.
Практическое задание к билету №18:
Составить текст управляющей программы для станка с ЧПУс универсальной шпиндельной головкой, который содержит следующую информацию и команды:

название управляющей программы; метка начала управляющей программы; включение шпинделя; быстрое позиционирование из нулевой точки на 2 мм вверх;

быстрое позиционирование на этой высоте в исходную точку для первой операции сверления; программирование стандартного сверлильного цикла для сверлениядвух отверстийсо следующими технологическими параметрами и координатами центров отверстий:
- глубина сверления за два прохода 15 мм;

- высота отвода сверла от обрабатываемой поверхности 2 мм;

- скорость подачи 20 мм/мин;

-координаты центра первого отверстия х=20, у=30, z=0.

- координаты центра второго отверстия х=35, у=45, z=0.

Выключение шпинделя, возврат исполнительных органов станка в позицию смены заготовки.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 19
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Классификация токарных станков с ПУ.
 Задание 2. Общие сведения о системах управления и станках с ЧПУ.
Практическое задание к билету №19:
Составить управляющую программу по фрезерованию детали:

1. Нулевая точка заготовки – опорная точка 2”.

2. Обработка производится за один проход цилиндрической фрезой
 диаметром 3.

3. Направление перемещения фрезы при рабочем ходе – попутное.

4. Скорость подачи равна 42 мм/мин.

5. Высота расположения плоскости холостых ходов относительно нулевой точки згт равна 5 мм. 
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 20
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Основные признаки токарных станков с ПУ.
 Задание 2. Техника безопасности при работе на станках с программным управлением.
Практическое задание к билету №20:
Рассчитать координаты опорных точек траектории перемещения фрезы и составить управляющую программу по фрезерованию контура детали.
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 21

ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Техника безопасности на станках с ПУ.
Задание 2.  Особенности наладки многоцелевых станков с ПУ. Установка зажимного приспособления

Практическое задание к билету №21:
Составить управляющую программу детали, приведенной   на рис.   
	
ГБПОУ ВО «ЛИСКИНСКИЙ ПРОМЫШЛЕННО – ТРАНСПОРТНЫЙ

 ТЕХНИКУМ ИМЕНИ А.К.ЛЫСЕНКО»



	РАССМОТРЕНО 

на цикловой комиссии

 «Промышленность»
Буйволова Е.И/____________/
	ЭКЗАМЕНАЦИОНЫЙ БИЛЕТ № 22
ДИСЦИПЛИНА: «Програмное управление металлорежущими станками»
	УТВЕРЖДАЮ

Заместитель директора по УР

_______________/Попова Ю.А./

	
	ГРУППА № 916 СТ СЕМЕСТР: 6
	

	«___» _______________ 20____г


	СПЕЦИАЛЬНОСТЬ/ПРОФЕССИЯ

15.01.25Станочник (металлообработка)
	«___» _______________ 20____г


Задание 1. Комплексная проверка качества наладки на станке с программным управлением.      
Задание 2.   Техника безопасности на станках с программным управлением.

Практическое задание к билету №22:
      Составить управляющую программу детали, приведенной на рис.
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