Задание.
Все работы с выполненными заданиями слать на рабочую почту bog24345@gmail.com
Практическое занятие № 1 «Выбор технологических баз, расчет погрешности базирования и обработки».

Тема 1.5 «Выбор баз при обработке заготовок» 
Практическое занятие № 1  «Выбор технологических баз, расчет погрешности базирования и обработки» 

Учебная цель:  научиться  выбирать технологические базы, составлять схемы базирования, рассчитывать погрешность базирования и обработки. 

Учебные задачи:  

1) выбрать технологические базы для указанного вида обработки поверхности детали по ее чертежу;  

2) составить схему базирования детали,  
3) рассчитать погрешность базирования и суммарную погрешность, возникающую при механической  обработке детали. 

Образовательные результаты, заявленные во ФГОС СПО третьего поколения 
 Студент должен  уметь: 

· применять методику отработки деталей на технологичность; 

· применять методику проектирования операций; знать: 

· способы обеспечения заданной точности изготовления деталей; 

· технологические процессы производства типовых деталей и узлов машин.  

 Задачи практического занятия  № 1 

1. Повторить краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практического занятия. 

2. Ответить на вопросы для закрепления теоретического материала по теме. 

3. Определить исходные данные: деталь, обрабатываемые поверхности, вид операции, вид режущего инструмента, модель станка. 

4. Выбрать технологические базы для указанного вида обработки. 

5. Составить схему базирования для указанного вида обработки 

6. Рассчитать погрешность базирования для указанного вида обработки. 

7. Определить погрешность обработки детали εоб. 

8. Оформить отчет. 

9. Сделать вывод. 

Краткие теоретические и учебно-методические материалы по теме практического занятия 

Выбор баз при обработке заготовок 
Технологическими базами называют поверхности, используемые для определения  положения заготовки в процессе изготовления. При установке детали в приспособлении за технологические базы принимают реальные поверхности, непосредственно контактирующие с установочными элементами приспособления. 

Черновыми базами называют необработанные поверхности детали, используемые для ее установки в приспособлении при обработке на первой операции, когда обработанных поверхностей нет. 

Чистовыми базами называют обработанные поверхности детали, служащие для ее установки в приспособлениях при обработке на всех последующих операциях. 

Конструкторскими базами называют базы, используемые для определения положения детали и ее поверхностей по отношению друг к другу при проектировании. 

Для уменьшения погрешностей, возникающих при обработке, черновые базы используют однократно. В качестве чистовых баз рекомендуется использовать одни и те же поверхности на разных операциях (принцип постоянства баз). Для уменьшения погрешности обработки необходимо конструкторские базы использовать для установки детали в приспособлении (принцип совмещения баз). 

Под базированием заготовки понимают придание ей требуемого положения в пространстве относительно режущего инструмента. Точное положение заготовки в пространстве будет определено, если задать шесть координат (вдоль и вокруг 3-х взаимноперпендикулярных осей, определяющих пространство). При замене координат опорными точками получают схему базирования заготовки. При установке детали в приспособлении каждая их степеней свободы связывается путем прижима детали к неподвижной точке (опоре) приспособления. Каждая опора связывает одну степень свободы, следовательно, для лишения детали всех шести степеней свободы необходимо, чтобы в приспособлении было шесть неподвижных опорных точек (правило шести точек). Эти точки находятся в трех взаимно-перпендикулярных плоскостях. При приложении сил зажима совместно с опорными точками обеспечивается двухсторонняя связь – силовое замыкание. Количество опорных точек более шести приводит к неопределенности базирования. 

Схему базирования, в которой заготовки лишены всех шести степеней свободы, называют полной. 
Схему базирования, в которой заготовки лишены менее шести степеней свободы, называют неполной (частичной). 
Выбор той или иной схемы базирования зависит от необходимости выдержать и сохранить размеры, взаимное расположение и направление обрабатываемых поверхностей. От правильности базирования зависит точность обработки (точность размеров, точность взаимного расположения поверхностей). 

Погрешности, возникающие при обработке 
Суммарная погрешность при выполнении любой механической обработки состоит из погрешностей установки детали, погрешностей настройки станка и погрешности обработки. 

 
Погрешность установки εу складывается из погрешности базирования εБ , погрешности закрепления εЗ и погрешности приспособления εпр. 
Погрешности закрепления и приспособления определяются при наличии приспособления. 

Погрешность настройки станка Δн – определяется паспортными данными станка. Погрешность обработки εобр определяется условиями обработки. Это величина справочная (см. СТМ, т.1). 

Погрешностью базирования εб  называют разность предельных расстояний измерительной базы относительно установленного на заданный размер режущего инструмента. Погрешность базирования возникает, когда технологическая (опорная) база не совмещена с измерительной (конструкторской). Величина εб относится к заданному размеру, получаемому при соответствующей схеме установки.

Вопросы для закрепления теоретического материала к практическому занятию 
1. Какие базы называют технологическими? 
2. Какие базы называют конструкторскими? 
3. Какие базы называют черновыми, чистовыми? 
4. Как рассчитать суммарную погрешность, возникающую при выполнении механической обработки? 
5. Как найти погрешность установки детали, погрешность настройки станка? 
6. Что понимают под погрешностью базирования? 

Тестовое задание 

Ответьте на вопросы, выберите правильный ответ: 
1. Базы, используемые для определения положения детали и ее поверхностей  по отношению друг к другу при проектировании: 

а) технологические; 

б) конструкторские. 

2. Какие поверхности используются однократно?  

а) Черновые; 

б) чистовые. 

3. Схема базирования, при которой деталь лишается шести степеней свободы, называется:  а) полной; 

б) неполной (частичной). 

4. Поверхности, с помощью которых определяется положение данной детали в изделии, называются:  а) исполнительные; 

б) основные; 

в) свободные. 

5. Базы, используемые для определения положения заготовки в процессе изготовления детали:  а) технологические; 

б)  измерительные; 

в)  конструкторские. 

6. База, лишающая деталь или сборочную единицу одной степени свободы (перемещения вдоль координатной оси или поворота вокруг оси), называется: а) направляющая; 

б) опорная; 

в) установочная. 

7. Погрешность, возникающая при несовпадении технологической базы с измерительной (конструкторской), называется:  

а) погрешность установки; 

б) погрешность базирования; 

в) погрешность закрепления. 

8. Какое условие должно быть выполнено при механической обработке для получения годных к использованию в промышленности деталей? 

10. В каком случае погрешность базирования равна нулю? 

РАСЧЁТ МЕЖОПЕРАЦИОННЫХ ПРИПУСКОВ И РАЗМЕРОВ ЗАГОТОВОК ИЗ ПРОКАТА
1.Ознакомиться с пунктами 2.1,2.2,2.3,2.4.,2.4.1.2.4.2.

2.Составить таблицу 1. с исходными данными.

3.Посчитать массу шеек аналогично примеру на стр 33.
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4.Простfвить поверхности на детали и разработать технологический процесс.

5.Подобрать технологическое оборудование под соответствующие задачи.
