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Общие методические указания.
Выполнение курсового проекта является завершающим этапом изуче​ния дисциплины «ремонт автомобилей». Курсовое проектирование имеет це​лью:
а)
изучить и углубить теоретические  знания, полученные при изучении
дисциплины;
б)
привить учащимся необходимые навыки по проектированию технологических процессов восстановления деталей,  по расчету технических
норм времени и конструированию несложных приспособлений и приборов или улучшению конструкций существующих;
в)
научить студентов пользоваться справочной, технической и нормативной литературой.
При выборе технических решений в курсовом проекте должно учиты​ваться повышение качества восстановления, сокращение трудовых и мате​риальных затрат, повышение производительности труда и экономической эффективности.
Весьма желательно, чтобы в курсовых проектах шире использовались достижения передовых предприятий.
К работе над курсовым проектом следует приступать после изучения материалов по дисциплинам:
-«устройство автомобилей»;
-«технология металлов»;
-«эксплуатационные материалы»;
-«допуски, посадки и технические измерения»;
-«инженерная графика»;
-«экономика автомобильного транспорта» и других.
Настоящие методические рекомендации имеют целью дать основные указания студентам при разработке вопросов задания по курсовому проекту, необходимые нормативные материалы и примеры выполнения отдельных пунктов проекта.
Состав курсового проекта.
Курсовой проект состоит из пояснительной записки, в приложении
которой подшиваются листы графической части. Титульный лист пояснительной записки выполняется согласно образца приведённого в Приложении 2 Настоящих рекомендаций. Пояснительная записка состоит из следующих разделов:


Содержание.
1.0. Задание.
2.0. Введение.
3.0. Технологическая часть.
4.0. Организационная часть.
5.0. Конструкторская часть.
6.0. Экономическая часть.
7.0. Список литературы.
8.0. Приложения.

Порядок выполнения отдельных разделов проекта.
Содержание:
Пример выполнения этого раздела смотри в Приложении 2 Настоящих рекомендаций.
1.0. Задание.
Задание на курсовой проект выдается студентам на специальной форме (смотри Приложение 2), подписывается руководителем проекта и подшивает​ся в пояснительную записку сразу после листа «Содержание».
2.0. Введение.
В этом разделе необходимо указать перспективы развития автомобиль​ного транспорта и авторемонтного производства на ближайшую перспективу. Показать актуальность разрабатываемой темы. Необходимо указать роль и задачи курсового проектирования в деле подготовки молодого специалиста -техника по обслуживанию и ремонту автомобилей. При этом необходимо ис​пользовать материалы газет и журналов, книги по ремонтной тематике.
3.0. Технологическая часть.
Раздел включает разработку следующих пунктов: 3.1 .Исходные данные.
3.2.Выбор и обоснование рациональных способов ремонта. 3.3.Схема устранения дефектов детали. 

3.4.План операций маршрута.

3.5.Разработка операций маршрута.
3.6.Режимы обработки и нормы времени на операции маршрута. 3.7.Комплект технологических документов на ремонт детали.
Рекомендации по выполнению технологической части.
3.1. Исходные данные. 3.1.1. Эскиз детали.
Эскиз детали выполняется в масштабе от руки на листе пояснительной записки в виде рисунка. Обозначается номер рисунка. На эскизе заглавными буквами русского алфавита обозначаются поверхности, которые используют​ся при ремонте как обрабатываемые и как базовые установочные при обра​ботке. Текстом (под рисунком) перечислить дефекты, подлежащие устране​нию согласно задания на курсовой проект.
При выполнении эскиза использовать эскизы карт на контроль деталей из руководств по капитальному ремонту, рисунки учебников по ремонту авто​мобилей, по устройству автомобилей, каталога деталей автомобиля данной марки, детали в натуральном виде, плакаты и т.п.
3.1.2.Условия работы детали. Заполнить таблицу:
Таблица 1
	Нагруженность детали
	Вид трения, изнашивания
	Вид смазки
	Тепловой режим
	Агрессивность среды

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Использовать материалы учебников по устройству автомобилей.
3.1.3. Информация по дефектам. Заполнить таблицу:
Таблица 2
	№
п/п
	Дефект детали
	Способ выявления дефекта
	Размеры, мм
	Возможные причины появления дефекта

	
	
	
	По рабо​чему чер​тежу
	Допусти​мые без ремонта
	Допусти​мые для ремонта
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


Использовать информацию из руководства по капитальному ремонту данной марки автомобиля.
3.1.4. Справочные данные по детали. Заполнить таблицу:
Таблица 3
	№
детали по каталогу
	Мате​риал ГОСТ
	Термообработ​ка поверхности
	Твёр​дость поверх​ностей
	Предел прочно​сти
	Шерохо​ватость поверх​ностей
	Допустимые от​клонения фор​мы и взаимного расположения поверхностей

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


Использовать данные из руководства по капитальному ремонту данной марки автомобиля, учебники по ремонту автомобилей, справочники, чертежи деталей автомобилей.
3.2. Выбор и обоснование рационального способа ремонта детали.
Заполнить таблицу:
Таблица 4
	№
п/п
	Дефект детали
	Критерий применимости
	Критерий дол​говечности
	Критерий эко​номичности
	Предлагаемый спо​соб

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


Выбор и обоснование рационального способа ремонта детали зависит от конструкторско-технологических особенностей и условий работы деталей, величины их износов, эксплутационных свойств самих способов, определяю​щих долговечность отремонтированных деталей и стоимости их восстанов​ления.
Выбор наилучшего способа для данных условий приводится в три эта​па. Сначала, согласно критерия применимости, для исправления дефектов детали выявляются все технологически применимые способы ремонта.
На втором этапе, согласно критерия долговечности, необходимо ото​брать из группы технологически применимых способов ремонта те, которые обеспечивают наиболее долговечное восстановление детали. При этом спо​собы сравниваются по коэффициентам долговечности (смотри табл.5).
Выбрав наиболее долговечные способы, выбирают из последних спо​собы, наиболее экономически выгодные, сравнивая при этом себестоимость восстановления технико-экономическую эффективность и другие показатели (смотри табл.5). Этот третий этап выбора рационального способа ремонта детали даёт окончательную оценку способов.
Кроме того, при выборе принимается во внимание и другие факторы: дефицитность оборудования, использование производственных площадей, производственная программа АРП применение современных способов устра​нение дефектов и другие условия, влияющие на эффективность технологиче​ского процесса восстановления деталей (смотри табл.5).
Пример: Выбрать и обосновать рациональный способ ремонта наружного диаметра поршневого пальца двигателя автомобиля ЗИЛ-130.
Исходные данные: Твёрдость наружной поверхности-НРС62-38. Палец проходил термическую обработку - поверхностную закалку ТВЧ. В работе подвергается значительным знакопеременным нагрузкам. Ус​ловия смазки сопряжения «палец - поршень - шатун» - нормальные. Пре​дельная величина износа наружного диаметра - 0,05мм.
Схема рассуждений примерно такова:
При таком дефекте палец может быть отремонтирован одним из сле​дующих способов:
1. Механической обработкой (деталь получит новый размер).
2. Гальваническим наращиванием изношенной поверхности (из всех способов
гальванического наращивания для мелких деталей с малыми величинами
износа наиболее эффективным является хромирование).
3. Раздачей пальца с предварительным нагревом (раздача пальцев в холод​
ном состоянии может привести к растрескиванию закалённого слоя).
Наиболее долговечным среди перечисленных способов является хро​мирование - коэффициент долговечности Кд=1,72 (табл. 5). Коэффициенты долговечности при обработке давлением (раздача) и механической обработке соответственно равны 0,9 и 0,86 (смотри табл. 5).
Примерная себестоимость восстановления:
· для хромирования 88,5 руб./м
· для раздачи 58,8 руб./кв. м
· для механической обработки 27,2 руб./кв. м
Сравнительная таблица способов восстановления деталей
Таблица 5
	Оценочные показатели различных способов вос​становления деталей

	Сварка ручная
	Наплавка механизированная
	Электролитичес​кие покрытия
	Электро​механи​ческое высажи​вание

	Пласти​ческое дефор​мирова​ние

	Обра​ботка под ре​монт​ный ра​змер

	Поста​новка допол​нитель​ной де​тали


	
	Электро​дуговая
	Газовая
	Аргоно-дуговая
	В сре​де СО2
	Под сло​ем флюса
	Вибро​дуговая
	в среде водяного пара
	Хромиро​вание
	Оста-ливание
	
	
	
	

	Восстановление размера и посадки*
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+ -
	+
	+
	-
	+ -

	Восстановление свойств: коэффициент        износостойкости
	0,70
	0,70
	0,70
	0,72
	0,91
	1,0
	0,90
	1,67
	0,91
	1,1
	1,0
	0,95
	0,90

	«     выносливости
	0,60
	0,70
	0,70
	0,90
	0,87
	0,62
	0,75
	0,97
	0,82
	1,0
	0,90
	0,90
	0,90

	«     сцепления
	1,0
	1,0
	1,0
	1,0
	1,0
	1,0
	1,0
	0,82
	0,65
	1,0
	1,0
	1,0
	1,0

	«     долговечности
	0,42
	0,49
	0,49
	0,63
	0,79
	0,62
	0,69
	1,72
	0,58
	1,1
	.   0,9
	0,86
	0,81

	Толщина покрытия, мм
	5                3               4
	2-3
	3-4
	2-3
	2-3
	0,3
	0,5
	0,2
	2
	0,2
	5

	Расход материалов, кг/м2
	48,0
	38,0
	36,0
	30,0
	38,0
	31,0
	31,0
	21,2
	23,3
	
	3,5
	2,5
	78

	Трудоёмкость восстанов​ления, норм.-ч/м2
	60
	72
	56
	28
	30
	32
	28
	54,6
	18,6
	9,0
	36,2
	16,7
	148

	Энергоёмкость      восста​новления, кВт. ч/м2
	580
	80
	520
	256
	286
	234
	234
	324
	121
	188
	126
	97
	129

	Стоимость оборудования
	1000
	900
	1600
	8500
	9200
	7200
	8000
	8200
	8200
	2600
	7600
	7000
	2500

	Себестоимость     восста​новления руб./м2
	97,5
	117
	91,1
	45,5
	48,7
	52
	44,6
	88,5
	30,2
	14,6
	58,8
	27,2
	242

	Производительность процесса м2/ч
	0,016
	0,014
	0,018
	0,036
	0,033
	0,031
	0,036
	0,018
	0,054
	0,112
	0,028
	0,06   -
	0,007

	Площадь под оборудова​ние, м2
	1,7
	1,8
	3,0
	13,6
	13,6
	11,2
	13,6
	15,2
	15,2
	3,0
	11,7
	11,0
	4,0

	Масса оборудования, т
	0,7
	0,6
	0,8
	7,5
	7,5
	6,4
	7,5
	4,4
	4,4
	2,5
	7,5
	6,0
	2,8

	Коэффициент     технико-экономической      эффек​тивности, руб./м2
	232
	238
	187
	72,2
	61,5
	83,8
	64,8
	51,5
	52,0
	13,3
	65,2
	31,8
	298


Но механическая обработка, хотя и является самым дешёвым и про​стым способом, выбран быть не может, т.к. для этого требуется поршень, от​верстие в бобышках которого будут уменьшенного (ремонтного) размера. Та​кие поршни промышленность не выпускает, а изготовление поршней с отвер​стием в бобышках, имеющими ремонтные размеры, в условиях АРП нерента​бельна. Поэтому этот способ выбран быть не может.
Хромирование поршневого пальца является весьма дорогим и мало​производительным способом. Кроме того, поверхность, покрыта даже порис​тым хромом, недостаточно смачивается маслом. По этим причинам ремонт поршневого пальца хромированием, в данном случае, также не рационален (даже для крупных АРП ).
Способ раздачи поршневого пальца в горячем состоянии с последую​щей термической обработкой и обработкой под номинальный размер являет​ся недостаточно простым и дешёвым способом ремонта.
Таким образом, для ремонта такой детали, как поршневой палец, спо​соб раздачи является рациональным и обеспечивает достаточно высокое ка​чество ремонта. Однако надо иметь в виду, что в крупносерийном ремонтом производстве изготовление пальца будет дешевле, чем ремонт способом раздачи.
Таблица 4а
	№
п/п
	Дефект детали
	Критерий приме​нимости
	Критерий долговеч​ности
	Критерий эко​номичности (Себестои​мость кв.м)
	Предлагаемый способ ремон​та

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Износ рабочей поверхности пальца
	1. Механическая обработка
2.Хромирование 3. Раздача
	0,86 1,72 0,9
	27,2 руб./кв.м 88,5руб./кв.м 58,8руб./кв.м
	Раздача (Дешевизна при       высокой долговечности)


Обоснование выбора проводить текстом в скобках в графе 6 таблицы 4. При отсутствии сравнительных показателей можно сослаться на источники литературы, где есть рекомендации или описания по применению способов восстановления по данной или подобной детали.
При возможности устранения нескольких дефектов одной детали одним способом нецелесообразно применять разные способы.
3.3.Схема устранения дефектов детали.
Выбрав рациональные способы ремонта каждого дефекта в отдельно​сти, необходимо описать порядок выполнения работ по устранению дефек​тов. При этом необходимо все работы разделить на операции, кратко охарак​теризовав каждую. Схема устранения дефектов выполняется в виде таблицы. Название операций формулируется, как правило, одним словом в имени​тельном падеже созвучно тому оборудованию, на котором операция произво​дится. Содержание операций формулируется в повелительном наклонении,
без лишних слов перечислением технологических переходов, выполняемых при данной операции.
Пример:    Требуется устранить группу дефектов у поворотной цапфы автомобиля ЗИЛ-130.
Дефекты:
1. Износ шеек подшипников.
2. Износ отверстия во втулках.
3. Износ резьбы М 36x2.
Таблица №6
	№
	Дефекты
	Способ
	№
	Опрпании
	Краткое содержание

	п/п
	детали
	устранения
	п/п
	
	операций

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Износ    шеек
	Хромирова-
	1
	Токарная
	Выправить центровые от-

	
	подшипников
	ние
	
	
	верстия.

	
	
	
	2
	Шлифовальная
	Шлифовать шейки

	
	
	
	
	
	под подшипники.

	
	
	
	3
	Гальваническая
	Подготовить   и   хромиро-

	
	
	
	
	
	вать деталь.

	
	
	
	4
	Шлифовальная
	Шлифовать    шейки    под

	
	
	
	
	
	подшипники.

	
	
	
	5
	Контрольная
	Контролировать     состоя-

	
	
	
	
	
	ние шеек

	2
	Износ отвер-
	Замена     вту-
	1
	Слесарная
	Выпрессовать   старые   и

	
	стий во втул-
	лок
	
	
	запрессовать,  новые раз-

	
	ках
	
	
	
	дать.

	
	
	
	2
	Сверлильная
	Развернуть втулки до но-

	
	
	
	
	
	минального размера.

	
	
	
	3
	Контрольная
	Контролировать     состоя-

	
	
	
	
	
	ние отверстий во втулках

	3
	Износ    резь-
	Вибродуговая
	1
	Токарная
	Срезать          изношенную

	
	бы М36х2
	наплавка
	
	
	резьбу.

	
	
	
	2
	Наплавочная
	Наплавить     шейку     под

	
	
	
	
	
	резьбу.

	
	
	
	3
	Токарная
	Проточить     и     нарезать

	
	
	
	
	
	резьбу на шейке.

	
	
	
	4
	Фрезерная
	Фрезеровать паз (лыска).

	
	
	
	5
	Слесарная
	Прогнать резьбу.

	
	
	
	6
	Контрольная
	Контролировать     состоя-

	
	
	
	
	
	ние резьбовой шейки


При разработке таблицы 6 использовать описание технологий восстановления деталей из учебников и справочников по ремонту автомобилей.
3.4. План операций маршрута.
Маршрутный технологический процесс предполагает устранение сразу целой группы дефектов. Маршрут ремонта должен предусматривать техноло гическую взаимосвязь сочетаний дефектов со способами их устранения. Для составления маршрутной карты подготовительным этапом является план технологических операций.
Рекомендуется следующая последовательность составления плана операций:
1) проанализировать операции во всех схемах устранения дефектов детали, выявить подготовительные операции, одноименные операции, связанные с нагревом или пластическим деформированием детали, наращиванием поверхностей деталей различными способами, операции по чистовой обработке под окончательный размер и т.п.;
2) объединить операции, связанные общностью оборудования, техноло​гического процесса;
3) выявить операции восстановления базовых поверхностей;
4) распределить операции в технологической последовательности, начиная с подготовительных операций и восстановления базовых поверхностей.
Каждая последующая операция должна обеспечить сохранность каче​ства рабочих поверхностей детали, достигнутого в предыдущих операциях.
При установлении последовательности операций маршрутного техноло​гического процесса на ремонт группы дефектов деталей необходимо руково​дствоваться следующими соображениями:
1)
для деталей, которым необходимо возвратить первоначальные раз​меры, операции технологического процесса устанавливаются в следующем порядке:
а)
операции по подготовке деталей к нанесению слоя материала сразу для всех поверхностей (всех дефектов), которые необходимо нарастить;
б)
операции по нанесению слоя материала на изношенную поверхность детали;
в)
операции по обработке детали после нанесения слоя материала;
2)
для  деталей, которые имеют механические повреждения, трещины, изломы, операции устанавливаются в следующем порядке:
а)
операции  по подготовке детали к устранению повреждений (сверловка отверстий на концах трещин, разделка трещин, зачистка кромок и т.д.);
б)
операции по устранению повреждений (заварка, заделка эпок​сидными композициями и т.д.);
в)
операции по обработке деталей под номинальные размеры, прежнюю форму;
3) в случаях, когда деталь имеет значительную деформацию, назначают операции по холодной и горячей правке. Если в цепочке операций имеет место сварка, то правка чаще всего производится после сварки;
4) при механической обработке в первую очередь обрабатываются те поверхности детали, которые будут служить установочными базами для по​следующих операций. Порядок чередования операций должен быть обратным их точности.
Термические операции располагают между этапами механической об​работки. Например: после предварительной шлифовки направленных шеек коленчатого вала ведётся термическая обработка его шеек (закалка токами высокой частоты), далее - чистовая шлифовка и полировка, т.е. последними операциями являются отделочные и контрольные по всем поверхностям (дефектам).
Порядковые номера операций обозначаются арабскими трехразрядны​ми цифрами кратными пяти (первая - 005, вторая - 010, третья - 015, Четвер​тая - 020 и т.д.) для создания резерва номеров операций, которые могут быть включены в технологический процесс в будущем.
После определения технологической последовательности для каждой операции следует подобрать основное оборудование, приспособление и ин​струмент.
При выборе оборудования для операций должны быть учтены:
1. Размер программы АРП по данной детали. На приятном оборудовании так​
же могут обрабатываться и другие детали.
2. Габаритные размеры детали, размеры и расположение обрабатываемых
поверхностей.
3. Возможность обеспечения выполнения технических требований, предъяв​
ляемых к обрабатываемой детали в отношении точности её размеров,
формы и чистоты обрабатываемых поверхностей.
4. Наименьшая затрата времени на обработку.
5. Наиболее полная загрузка оборудования.
6. Наименьшая себестоимость обработки деталей.
Выбор нагревательных печей производится в зависимости от размеров пода печи, вида термической обработки, потребности температуры и произ​водительности печи.
Выбор установки для закалки деталей токами высокой частоты (ТВЧ) производится в зависимости от размеров деталей, подлежащих поверхност​ной закалке, от мощности установки.
Выбор электросварочного аппарата производится в зависимости от по​требной величины сварочного тока.
Выбор размеров гальванической ванны производится в зависимости от размеров деталей и применяемых подвесок.
При выборе оборудования для ремонтных операций можно использо​вать литературу, указанную в списке литературы Настоящих рекомендаций .
Приспособления для каждой технологической операции подбираются из существующих на авторемонтном предприятии (они описаны в книгах по ре​монту автомобилей и справочниках станочников).
При выборе приспособления необходимо учитывать установочную тех​нологическую базу детали, точность и чистоту обработки поверхностей, сни​жение вспомогательного времени, улучшение условий труда.
Приспособления должны быть, по возможности, многоместными, чтобы можно было обрабатывать с одной установки на станке одновременно или последовательно несколько деталей. Например, приспособление одновре​менного фрезерования шести шкворней, приспособление для сверления от​верстий в ступице заднего колеса, приспособление для одновременного шлифования 20-40 штук поршневых колец и другие.
При выборе режущего инструмента (типа и конструкции) необходимо учитывать следующие основные факторы: -тип производства;
-тип станка, как правило, определяющий и тип инструмента; -метод обработки, например, при одном варианте обработку отверстия можно производить сверлом или зенкером, а при другом - сверлом или резцом; -влияние размеров и конфигурации обрабатываемых поверхностей на разме​ры и конструкцию режущего инструмента (инструмент специальный применя​ют при обработке фасонных или точных поверхностей, обработка которых нормализованным инструментом экономически невыгодна или невозможна); -качество обработки (например, при черновой обработке применяют фрезы с крупными зубьями, а при чистовой - с мелкими);
-точность обработки ( например, в зависимости от точности отверстия обра​ботка его может производится зенкером, сверлом , разверткой или резцом ); -материал обрабатываемой детали (прочность, твердость, вязкость), опреде​ляющий в основном материал режущего инструмента и геометрические па​раметры его режущих частей.
Материал режущего инструмента, кроме того, зависит от сечения сни​маемой стружки, скорости резания, состояния обрабатываемой поверхности, характера обработки, условий охлаждения.
Выбор резцов.
Резцы разделяются на токарные, строгальные и долбёжные. Различают токарные резцы: проходные, подрезные, отрезные, прорезные, расточные, галтельные, резьбовые и фасонные.
По характеру выполняемой обработки токарные резцы делятся на об​дирочные (черновые),чистовые и для тонкого точения. При выборе величины углов резца учитывают как материал детали, так и материал самого резца, а также условия работы: жёсткость детали, способ её закрепления на станке, чистоту и точность обработки и т.д.
Длина резца зависит от размеров и формы обрабатываемой поверхно​сти и способа её крепления в резцедержателе или державке. Размеры сече​ния резца выбирают в зависимости от сечения снимаемой стружки по табли​цам нормализованных резцов, где указаны их размеры, геометрические па​раметры и форма передней грани.
Главный угол резца в плане «ср» следует принимать в обычных условиях в пределах от 30-40 градусов, а при недостаточной жёсткости системы «СПИД» (Станок - Приспособление - Инструмент-Деталь) в пределах 60-90 градусов.
Выбор фрез.
Тип фрезы выбирается в зависимости от характера обработки, разме​ров и конфигурации обрабатываемой поверхности, расположения поверхно​сти и требуемой чистоты обработки, обрабатываемого материала и других факторов.
При черновой обработке мягких и средних материалов рекомендуется применять фрезы с малыми числами зубьев, а при высокой твердости - с большим числом зубьев. При чистовом фрезеровании применяют фрезы с мелкими зубьями: фрезы малых диаметров при неизменной подаче (мм/об) и фрезы с винтовыми зубьями дают более чистую поверхность.
По расположению зубьев относительно обрабатываемой поверхности различают фрезы цилиндрические и торцевые.
По своему назначению фрезы подразделяются на : цилиндрические (для обработки открытых поверхностей), торцевые (для обработки плоско​стей на одном или разных уровнях), концевые (для обработки плоскостей и пазов), шпоночные (для обработки шпоночных канавок и пазов), дисковые и червячные модульные фрезы ( для вырезания цилиндрических зубчатых ко​лёс), специальные червячные шлицевые фрезы (для обработки прямозубых шлицевых валов) и специальные червячные фрезы (для нарезания звёздо​чек).
Для фрезерования широких плоскостей (до 150-200 мм) применяются фрезы цилиндрические, составные или торцевые со вставными ножами.
Для фрезерования фасонных поверхностей применяют фрезы с заты-лованными зубьями, сохраняющими свой профиль при переточке.
Для нарезания прямозубых и косозубых колёс применяют дисковые за-тылованные фрезы. При числе зубьев на колесе не менее 12 применяют спе​циальные дисковые модульные фрезы, а при большом числе зубьев - ком​плекты из 8 и 15 модульных фрез. Каждая фреза комплекта предназначается для нарезания колёс с числом зубьев в определённых пределах. Набор из 8 фрез применяется для колёс с модулем до 8 мм, а набор из 15 фрез - при большом модуле.
При средних и тяжёлых режимах применяют фрезы из быстрорежущей стали или с пластинками из твердого сплава. Фрезы из углеродистой стали применяют только при обработке латуни, меди и других мягких материалов. Выбор шлифовальных кругов.
Различают следующие формы шлифовальных кругов: плоские, чашко-образные, тарельчатые, дисковые.
Размеры кругов выбирают по таблицам в зависимости от материала, размеров и формы обрабатываемой поверхности, а также от твердости и требуемой шероховатости.
Для обработки сталей и чугунов применяют круги электрокорундовые (Э) керамической связки, а для обработки бронзы и алюминия - круги карби-докремниевые (К) керамической связки. При обработке деталей из незака​лённой стали, цветных металлов и сплавов применяют твердые круги марок СТ,Т,С, а для обработки деталей из закалённой стали и высоколегированной стали - более мягкие круги - марок М и СМ. Зернистость круга зависит от тре​буемой чистоты поверхности и материала обрабатываемой детали: при чис​товой обработке хрупких материалов (чугун, алюминий) применяют круги бо​лее с зернистостью 60 и 80, а при предварительной обработке - с зернисто​стью 24,36,46,60. Ширину круга назначают в зависимости от формы и разме​ра обрабатываемой поверхности: широкие круги более производительны, так как допускают большую продольную подачу( однако ввиду значительного давления на деталь последняя может деформироваться). Размеры шлифо​вальных кругов выбирают по таблицам справочных пособий. Выбор измерительного инструмента.
Для контроля размеров детали и взаимного расположения поверхно​стей в ремонтном производстве применяются калибры и универсальные из мерительные инструменты: штангенциркули, микрометры, индикаторы, штан-гензубомеры и другие.
При выборе измерительного инструмента сначала устанавливают зна​чения допускаемых предельных погрешностей измерений гладких изделий для определённого квалитета точности и диаметра, а затем выбирают соот​ветствующий инструмент (смотри Приложение   Настоящих рекомендаций ).
Обозначение всех видов рабочего и измерительного инструмента вы​полняется в курсовом проекте в строгом соответствии с ГОСТ.
При определении квалификации работ пользуются тарифно-квалификационными справочниками. В зависимости от содержания и слож​ности работы, степени самостоятельности рабочего при выполнении опера​ции и необходимой для этого теоретической подготовки рабочего, требова​ний, предъявляемых к качеству продукции и т.п., назначается разряд работ на каждую операцию маршрута.
После подбора необходимого оборудования, приспособлений, инстру​мента и разрядов работ по операциям, составляют план операций маршрута, который выполняется в виде таблицы:
Таблица 7
	№
п\п
	Наименование
операции
	Оборудова-
ние
	Приспособле-
ние
	Инструмент
	Разряд работ

	
	
	
	
	Рабочий
	Меритель​ный
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	005
	Токарная    (вы-
	Токарно-
	Патрон, Люнет
	Шабер
	Индикатор
	2

	
	править    центр
	винторез-
	
	
	часового ти-
	

	
	отверстия)
	ный    станок
	
	
	па 0,01мм
	

	
	
	1К62
	
	
	
	

	010
	Токарная   (про-
	Токарно-
	Поводковый
	Резец
	Штангенцир-
	2

	
	точить резьбу)
	винторез-
	патрон, центра
	проход-
	куль
	

	
	
	ный    станок
	
	ной  с  пл
	0-150 мм
	

	
	
	1К62
	
	Т15К6
	
	

	015
	Сварочная (на-
	Токарно-
	Поводковый
	Молоток
	Штангенцир-
	2

	
	плавить   шейку
	винторез-
	патрон, центра
	
	куль
	

	
	под резьбу)
	ный    станок
	
	
	0-150 мм
	

	
	
	1К62   с   ре-
	
	
	
	

	
	
	дуктором,
	
	
	
	

	
	
	наплавоч-
	
	
	
	

	
	
	ная   головка
	
	
	
	

	
	
	УАНЖ-5
	
	
	
	

	020
	Шлифовальная
	Кругло-
	Поводковый
	Шлифов
	Микрометры
	3

	
	(шлифовать
	шлифо-
	патрон, центра
	круг
	25-50,
	

	
	шейку           под
	вальный
	
	Э60СМ2К
	50-75
	

	
	подшипник)
	станок
	
	150-30-
	
	

	
	
	ЗВ161
	
	400мм
	
	

	025
	Гальваническая
	Комплект
	Подвеска   для
	Кисть
	Микрометры
	4

	
	(подготовка     и
	ванн       для
	хромирования
	изоляци-
	25-50,
	

	
	хромирование)
	хромирова-
	
	онная,
	50-75
	

	
	
	ния,
	
	ключ
	
	

	
	
	генератор
	
	гаечный
	
	

	
	
	постоянного
	
	
	
	

	
	
	тока
	
	
	
	

	030
	Токарная   (про-
	Токарно-
	Поводковый
	Резец
	Резьбовое
	3

	
	точить шейку и
	винторез-
	патрон, центра
	проход-
	кольцо,
	

	
	нарезать   резь-
	ный    станок
	
	ной         и
	Штангенцир-
	

	
	бу)
	1К62
	
	резьбо-
	куль
	

	
	
	
	
	вой  с пл
	0-150 мм
	

	
	
	
	
	Т15К6
	
	

	035
	Контрольная
	Стол      кон-
	Приспособле-
	-
	Микрометры
	2

	
	(контролиро-
	тролера
	ние для закре-
	
	25-50,
	

	
	вать состояние
	
	пления в цен-
	
	50-75,
	

	
	шеек)
	
	трах
	
	Резьбовое
	

	
	
	
	
	
	кольцо,
	

	
	
	
	
	
	Штангенцир-
	

	
	
	
	
	
	куль
	

	
	
	
	
	
	0-150 мм
	


3.5. Разработка операций маршрута.
Следует определить переходы по каждой операции, места обработки по диаметру и длине, контроль как пооперационный, так и в конце технологиче​ского процесса.
Номера операций обозначаются арабскими трехразрядными цифрами кратными пяти. Название операции формулируется одним словом в имени​тельном падеже.
Номера технологических переходов обозначаются арабскими цифрами (1,2,3,4 и т. д.), а вспомогательных переходов - заглавными буквами русского алфавита (А, Б, В, Г, и т.д.) Содержание переходов формулируется в повели​тельном наклонении.
Для операций маршрута производится выбор установочных технологи​ческих баз (поверхностей, относительно которых ведётся обработка). Устано​вочными базами могут быть центровые отверстия, фаски, шейки, торцы, гнёзда и т.п.
Установочные базы выбираются для каждой операции (перехода) в от​дельности. Базовые поверхности надо выбирать с таким расчетом, чтобы при установке и зажиме детали не смещать с приданного ей положения и не де​формировать под действием усилий резания и зажимов. Наибольшую точ​ность при механической обработке можно достичь при обработке деталей на одной базе с одной установки.
Если на детали сохранилась базовая поверхность, по которой деталь обрабатывалась при изготовлении, её следует использовать и при восста​новлении. Но базовые поверхности чаще всего подвергаются износу, загряз​нению или деформации, использовать их в этом случае не рекомендуется, при восстановлении детали надо прежде всего восстановить основную базу, используя вспомогательную базовую поверхность, или создать новую базу.
При выборе базовых поверхностей необходимо стремиться к тому, что​бы технологический процесс обработки обеспечил технические требования на прямолинейность, параллельность, перпендикулярность осей и поверхно​стей обрабатываемой детали.
Разработка операций по переходам оформляется в виде таблицы:
Таблица 8
	№ операции
	№ перехода
	Операция, переход
	Технологическая установочная база
	Схема закрепления

	1
	2
	3
	4
	5

	005
	А

1

Б
	Токарная

Закрепить деталь в приспособлении, установить режимы обработки

Проточить пов.Г до диаметра 35,8 мм

Измерить и снять деталь
	Пов.А,Б
	[image: image1.jpg]






Схема закрепления детали при обработке выполняется в графе 5 таб​лицы 8 в виде рисунка. Изображаются контуры детали в положении, в кото​ром деталь находится при обработке в данной операции (переходе). С при​менением условных обозначений по ГОСТ 31107 - 81 (СТ СЭВ 1803-79) на​носятся зажимные, направляющие и другие устройства и опоры. Если внутри одной операции деталь имеет несколько установов, то необходимо показать схемы закрепления всех установов.
3.6. Выбор режимов обработки и норм времени операций маршрута
восстановления детали.
Для каждой операции необходимо определить режим обработки, ис​пользовав при этом рекомендации справочников по технологии операций ка​питального ремонта автомобилей
Для выбранных режимных параметров по всем операциям маршрута нужно рассчитать норматив времени расчетно-аналитическим или суммар​ным методами. При этом следует пользоваться «Методикой технического нормирования ремонтных работ» под редакцией Гурвича И.С. или книгой «Нормирование ремонтных работ в сельском хозяйстве» под редакцией Мат​веева В.А. и Пустовалова ИИ. или «Техническое нормирование труда в ма​шиностроении» под редакцией Миллер Э.Э.
Режимные параметры и нормативы времени, выписанные из таблиц, должны иметь ссылку на источник справочной литературы. Расчетные нор​мативы расписать в виде формул. По всем операциям (включая контрольные операции) определить норму калькуляционного времени.
Расчетный материал оформить в виде таблицы:
Таблица 9
	№
п/п
	Операция
	Режим обработки
	Расчёт норм времени

	1
	2
	3
	4

	005
	Токарная
	Припуск -Глубина резания -Подача -Обороты шпинделя -Скорость резания -Число проходов -Ход резца -
	Основное время -Вспомогательное время -Оперативное время -Дополнительное время -Подготовительно-заключительное время -Штучное время -Калькуляционное время -


3.7. Комплект технологических документов на восстановление детали.
В комплект технологических документов входят:
3.7.1. Титульный   лист.   Оформляется   согласно   ГОСТ   3.1105-84   (СТ
СЭВ1801-79) форма 2. (смотри в Приложении     Настоящих указаний)
3.7.2. Маршрутная  карта.  Оформляется согласно ГОСТ 3.1118-82 по
форме1 и 1а. Маршрутная карта содержит только наименование всех опера​
ций в технологической последовательности, включая контроль и перемеще​
ние, перечень документов, применяемых при выполнении операций, техноло​
гическое оборудование и трудозатраты. Сами операции разрабатываются на
операционных картах.
Содержание информации, вносимой в графы и строки
маршрутной карты.
1. Обозначение служебных символов:
А - номер участка, цеха, рабочего места, номер операции, код и наименова​ние операции, обозначение документов, применяемых при выполнении опе​рации.
Б - код, наименование оборудования и информация по трудозатратам. М - информация о применяемом основном материале, исходной заготовке, вспомогательных и комплектующих материалах с указанием их кода , кода единицы величины, количества на изделие и нормы расхода. О - содержание операции(перехода).  Информация записывается по всей строке, при необходимости продолжение информации переносится на сле​дующие строки. При отсутствии эскизов обработки здесь записывают разме​ры обработки отдельных поверхностей.
Т - информация о технологической оснастке в такой последовательности: приспособления, вспомогательный инструмент, слесарно-монтажный инстру​мент, средства измерений. Перед наименованием оснастки указывается код в соответствии с классификатором. Выборочно коды приведены в Приложении Настоящих указаний. Количество одинаковой одновременно работающей ос настки указывается цифрой в скобках, например:    « 39 1842.ХХХХ (2) - фреза угловая Р9М6 ».
Р - Строка вводится, если требуется указать информацию о режимах обра​ботки.
2. Графы: номер цеха, участка и рабочего места в дипломном проекте можно заполнить в виде условного кода «XX».
3. Номер операции в технологической последовательности изготовления, контроля и перемещения. Рекомендуется нумерация операций: 005, 010,015,020.
4. Код материала. Графа не заполняется - ставиться прочерк.
5. В графе «М01» указывается наименование, сортамент, размер и мар​ка материала, номер стандарта, т.е. данные, которые в текстовых документах обычно записывается дробью в виде:
Круг В 25 ГОСТ 2590-71 45 ГОСТ 1050-74
6. Код единицы величины - массы, длины, площади и т. п. детали или заготовки классификатору, так для массы, указанной в кг - код 166, в г -163, в т-168.
7. Код операции согласно классификатору технологических операций, например:
4220 - для расточной операции;
4221 - для горизонтально-расточной операции.
8. Код оборудования включает в себя высшую (шесть первых цифр) и низшую ( четыре цифры после точки) классификационные группировка. Низ​шая группировка оборудования в дипломном проекте условно указываются знаком «ХХХХ».
9. Код степени механизации труда указывается однозначной цифрой :
наблюдения за работой автоматов
1
работа с помощью машин и автоматов
2
вручную при машинах и автоматах
3
вручную без машин и автоматов
4
вручную при наладке и ремонту машин
5
10. Код профессии согласно классификатору.
11. Разряд работ, необходимый для выполнения операций. Код включает три цифры: первая - разряд работ по тарифно-квалификационному справочнику, две следующие - код формы и системы оплаты труда:
10 - сдельная форма оплаты труда,
11 - сдельная система оплаты труда прямая,
12 - сдельная система оплаты труда премиальная,
13 - сдельная система оплаты труда прогрессивная,
20 - повременная форма оплаты труда,
21 - повременная система оплаты труда простая,
22 - повременная система оплаты труда премиальная.
12.
Код условий труда включает в себя цифру - условия труда:
1 - нормальные
2 - тяжёлые и вредные
3 - особо тяжёлые, особо вредные и букву, указывающую вид нор​
мы времени:
P - аналитически расчётная 

И - аналитически исследовательская

X - хронометражная 

О - опытно-статистическая
13. Обозначение документов, применяемых при выполнении данной операции, пример, ИОТ - инструкция по охране труда
14. Обозначение профиля и размеров заготовок. Рекомендуется указывать
толщину, длину и ширину заготовки, сторону квадрата или диаметр и
длину, например: 20x50x300,. 35.
15. Количество исполнителей, занятых при выполнении операций .
16. Количество одновременно обрабатываемых заготовок.
17. Количество деталей, изготавливаемых из одной заготовки например: из
прутка.
18. Единица нормирования, на которой установлена норма времени напри​
мер: 1.10,100шт.
19. Масса заготовки.
20. Объём производственной партии в штуках.
21. Коэффициент штучного времени при многостаночном обслуживании за​
висит от кол-ва обслуживаемых станков:
кол-во станков      1    2        3        4       5     6
коэффициент
      1   0,65   0,48   0,39   0,35   0,32
22. Норма штучного времени на операцию.
23. Норма подготовительно-заключительного времени на операцию.
24. Коды технологической оснастки по классификатору
3.7.3. Карты эскизов операций маршрута. Оформляются согласно ГОСТЗ. 1105-84 (СТ СЭВ 1801-79) по форме 7.
Вычерчивать эскизы надо с полным соблюдением требований стандар​тов. Масштаб выбирается произвольным, но с учётом возможности размеще​ния эскизов в отведённых для них местах на листе или операционных картах.
Принятый масштаб желательно выдерживать на всех эскизах. На карте эскиза необходимо указать:
-контуры обрабатываемой детали в рабочем положении; 

-обрабатываемые поверхности обводятся утолщёнными линиями; 

-проставляются все размеры обрабатываемых (выделенных) поверхностей, нумеруются арабскими цифрами по часовой стрелке. Цифры проставляются в кружках диаметром 8 мм и соединяются с размерными линиями; 

-рабочий инструмент (режущая кромка) показывается в конце рабочего хода (или в начале);
-размеры поверхностей обработки указываются с указанием допусков; -указывается шероховатость для обрабатываемых поверхностей; 

-указывается направление главного движения и движения подачи; 

-показывается способ (схема) закрепления детали при обработке. Допускает​ся использовать условные обозначения опор, зажимов, установочных уст​ройств по ГОСТ 31107 - 81 (СТ СЭВ 1803-79) либо изображать их в полу кон​структивном виде в таком же масштабе, что и деталь.
Кроме того, на карте эскизов (в правой части поля) выполняются записи текстом - технические требования при обработке. Допускается на одной карте выполнять эскизы на несколько операций.
3.7.4. Операционные карты.
Оформляются на формах, предусмотренных для определённых видов обра​ботки:
Таблица № 10
	Назначение документа
	Условное обозначе​ние
	Обозначение доку​мента на форму
	№ формы

	На механическую обработку
	ОК
	ГОСТ 3.1404-86
	2,2а,3

	На термическую обработку
	МК/ОК
	ГОСТ 3.1118-82
	1,16

	На сварку, пайку, наплавку, слесарную обработку
	ОК
	ГОСТ 3.1407-86
	1.1а

	Нанесение покрытий
	КТТП
	ГОСТ 3.1408-85
	1.1а

	На контроль
	ОК
	ГОСТ 3.1502-85
	2.2а


Все виды технологических документов содержат единую форму основ​ной надписи, содержание и правила заполнения которой регламентируется ГОСТ 3.1103-82.
Содержание граф основной надписи технологических документов.
Таблица № 11

	номер нрафы
	Содержание вносимой информации

	1

2

3

4

5
6

8

12

13

15

26

27

28

30
	Наименование учебного заведения в полном или сокращенном виде, например: МИТ, МСИТ, «Комсомолец», ЕАДК.

Обозначение изделия (детали, сборочной единицы) по основному конструктор​скому документу или код ступени классификации по конструкторскому класси​фикатору.
Код классификационных группировок технологических признаков для типовых и групповых технологических процессов по технологическому классификатору. 

Обозначение документа по ГОСТ 3.1201-74
первые семь цифр в верхней части графы - код
организации - разработчика. Ряду учебных заведений присвоены коды, на​пример: Минстранкопромом присвоены коды:
500005 2 - Московскому инструментальному техникуму
500003 1 - Московскому вечернему строительному техникуму при заводе
«Красный пролетарий»
В этой графе временно допускается записывать шестизначный почтовый индекс техникума:
первые пять цифр в нижней части графы - код характеристики документа,
выбираемый из ГОСТ 3.1201 - 74;
пять последних цифр - порядковый регистрационный номер.
В  учебном  процессе допускается  вместо  этих  цифр  условно  записать «ххххх».
Литера, присвоенная технологическому документу по ГОСТ 3.1102-81:
И - разового изготовления в единичном производстве;
П - предварительный проект;
А - серийное производство; Б - массовое производство и т. д. При дипломном проектировании допускается в этой графе записывать «ДП»  

 Наименование изделия (детали, сборочной единицы) по основному конструк​торскому документу.     

  Номер операции.
   Характер работы, выполняемый лицами, подписывающими документ.

      Фамилии лиц, участвующих в разработке, оформлении и контроле документа. 

      Дата записи. Расписание месяца римскими цифрами не допускается. 

    Общее кол-во листов документа. 

     Порядковый номер листа документа.      
Условное обозначение вида документа по ГОСТ 3.1102-81 например: МК - маршрутная карта КТП - карта технологического процесса КЭ - карта эскизов ОК - операционная карта 
      Графа для сквозной нумерации листов всего комплекта или всей объяснитель​ной записки. Графы 7,8,9,10,11,14,16,17,18,19,20,21,22,23,24,25,29 и 31 при дипломном про​ектировании не заполняются.


К заполнению технологических документов предъявляются следующие требования:
-каждая строка мысленно делится по горизонтали пополам и информацию записывают в нижней её части, оставляя верхнюю часть свободной для вне​сения изменений;
-при записи информации допускаются сокращения, предусмотренные ГОСТ 2.316-68 и 3. 1702-79 и другие;
-правила записи переходов и операций обработки резанием металлов изло​жены в ГОСТ 3.1702-79, а слесарных и слесарно-оборочных работ в ГОСТ 3.1703-79.
4.0. Организационная часть. 

4.1. Инструкция по охране труда на рабочем месте.
Выполняется текстом на листе пояснительной записки в виде рекомен​даций и предписаний, которые необходимо выполнять исполнителю опера​ции.
Для разработки инструкции по охране труда рабочего места необходи​мо:
1) подробно ознакомиться с оборудованием и оснасткой, предусмот​ренной для данной операции;
2) хорошо изучить технологию выполнения работ;
3) выявить очаги и факторы опасности на рабочем месте;
4) дать рекомендации по выполнению обязательных действий, предусмотренных для обеспечения требований охраны труда и производственной санитарии;
5) особо выделить то, что категорически запрещается делать при вы​полнении работ на данном рабочем месте;
6) описать порядок допуска к выполнению работ на данном рабочем месте;
7) указать ссылки на нормативные документы, регламентирующие требования по охране труда.
4.2. Карта организации труда на рабочем месте.
Карта организации труда - это концентрированное изложение проекта организации труда, разработанного для определённого исполнителя на осно​ве предварительных инженерных, экономических, санитарно-гигиенических, психофизиологических и других исследований и содержащего рациональные решения в области трудового процесса с направленным учётом всех взаимо​связей данного рабочего места с другими звеньями производства.
В ней даются: наиболее рациональная последовательность действий работников, приёмы, методы и нормы труда, организация и обслуживание рабочих мест, участков, мероприятия по созданию благоприятных условий труда работников. В целях правильного подбора и расстановки кадров в кад​ры включается также раздел «Требования к исполнителю» применительно к характеру выполняемой работы.
Важно подчеркнуть, что применение карт организации труда, как прави​ло, сопровождаются пересмотром и внедрением технически обоснованных норм в соответствии с фактически достигнутым результатом повышения про​изводительности труда. Необходимо отметить, что работа по картам органи​зации труда позволяет чётко согласовать трудовую деятельность различных исполнителей и тем самым обеспечить бесперебойный и ритмичный ход про​изводства.
Карты организации труда должны являться обязательными для испол​нения: всякое отступления от них, ухудшающее качество, условия труда и снижающее его произвольность, должно рассматриваться как нарушение технологической дисциплины.
В картах организации труда для ремонтно-обслуживающих рабочих АТП и АРП намечается семь разделов:
1. Исходные данные.
В этот раздел входят:
-наименование работ;
-уточнённая технология;
-форма организация труда;
-система оплаты труда;
-конкретные показатели премирования.
Эти данные являются конечными результатами предварительной про​верки анализа. Указываются также рекомендуемые формы и системы оплаты труда, показатели условий и размеров премирования.
2. Трудовой процесс.
Раздел включает рекомендации о содержании, перечне основных опе​раций, элементов процесса труда, последовательности и норматива време​ни, затраченного на каждый элемент процесса труда.
В карте помещается информация об основных мерах безопасности при выполнении элементов трудового процесса .
3. Рабочее место.
Под рабочим местом понимается зона трудовой деятельности одного или нескольких исполнителей оснащения необходимыми средствами для вы​полнения производственных заданий. В рассматриваемом разделе преду​смотрена внешняя технологическая планировка рабочего места. Дана схема и описание расположения на рабочем месте основного оборудования и тех​нических устройств, материалов, инструментов, деталей и других средств труда.
При планировке рабочего места должны учитываться антропометриче​ские и физиологические данные человека, его рабочая поза. Планировка ра​бочего места должна создавать условия для экономии трудовых движений и сил рабочего с целью снижения его утомления и увеличения времени полез​ной работы.
4.Обслуживание рабочего места.
В этом разделе перечисляются функции обслуживания исполнителя с указанием периодичности способа выполнения работы, ее объема и затрат времени на выполнение, приводятся также средства связи с функциональ​ными службами производства.
При разработке данного раздела предусматривается осуществление принципа непрерывности производственных процессов на основе современ​ного обеспечения рабочих мест всем необходимым.
Рабочее место ремонтного участка может нормально функционировать лишь при условии организации взаимодействия его со службами обслужива​ния и управления, что предполагает оснащение рабочего места соответст​вующими средствами связи.
5.Условия труда.
Понятие «условие труда» представляет собой комплекс элементов, ха​рактеризующих производственную обстановку, в которой совершается трудо​вой процесс, и включает в себя психофизиологические факторы, санитарно-гигиенические условия и эстетические факторы.
При разработке этого раздела учитываются нормативные значения са​нитарно-гигиенических параметров, выявляются действия не только действия общецеховых, но и местных условий производственной обстановки, влияю​щих на производительность труда.
В тех случаях, когда обстановка не позволяет устранить воздействие на работающего человека неблагоприятных факторов, в разделе предусматри​ваются обязательные средства защиты от вредных влияний (воздушно-тепловая защита, местные отсосы и другие).
Запроектированный в данном разделе оптимальный режим труда и от​дыха основывается на тщательном исследовании психофизиологических сдвигов и изменений работоспособности в зоне технологического обслужива​ния на протяжении всей смены. На основании этого определяется продолжи​тельность пауз для отдыха, время передач производственной гимнастики и др.
В разделе должны быть отражены требования производственной гигие​ны и рабочей одежды.
6.Нормы труда.
В разделе даются прогрессивные нормы времени, выработки, расценки за выполненные работы, определяемые принятой рациональной организаци​ей трудового процесса и новыми условиями производственной обстановки, предусмотренной картой организации труда.
7.Требования к исполнителю.
В этом разделе освещаются основные профессиональные требования к рабочему: профессия и разряд, а при необходимости требуемый стаж рабо​ты, образование, специальная подготовка. К исполнителю могут быть предъ​явлены специальные требования, связанные с выполнением работ в услови​ях данного рабочего места, указаны требования к рабочему в отношении их пола, физической выносливости, слуха, возраста и т.п.
Все эти требования разрабатываются применительно к характеристике работ и условиям их выполнения на основе психофизиологических исследо​ваний трудовых процессов. Такой подбор кадров создает условия для наибо​лее полного соответствия деловых качеств работников и поручаемых им ра​бот.
Порядок разработки и применения карт организации труда: -подготовка службой НОТ задания цеху на разработку карт, утвержде​ние его директором завода (предприятия), составление графика работы (этапы, сроки, исполнители);
-изучение соответствующей организации труда на объекте по всему комплексу элементов с привлечением служб предприятия; -подготовка мероприятий    по рационализации трудового    процесса и улучшению всех составляющих организации труда, заполнение карты, утверждение директором предприятия графика её внедрения; -приведение рабочего места, участка в соответствии с запроектирован​ными условиями;
-обучение рабочих рациональными приёмами работы, предусмотренных в картах;
-оформление акта о внедрении карты с указанием полученного эффекта (исполнители - начальник цеха, зоны, экономист, председатель проф​кома);
-пересмотр норм и расценок (проводит отдел труда и зарплаты), оформление изменений приказом директора по согласованию с проф​союзом.
Комплексное внедрение НОТ на основе карт организации труда - будет способствовать увеличению объёмов производства с одновременным уменьшением численности, более эффективному использованию трудовых ресурсов, укреплению производственной и трудовой дисциплины, повышению производительности труда, качества продукции.
Таким образом, карту организации труда следует считать составной ча​стью общей системы организационного совершенствования производства, причём она даёт наибольший эффект в случае, если действует не одна, а в сочетании с другими формами работы по НОТ.
Образец формы карты организации труда на рабочем месте смотри в Приложении Настоящих рекомендаций.
5.0.Конструкторская часть.
Раздел включает разработку следующих пунктов:
5.1.
Описание назначения приспособления.
Указать назначение, область применения и возможности приспособле​ния.
5.2.
Анализ возможных вариантов конструкции приспособления.
Привести описание двух-трех возможных вариантов конструкции при​способления в зависимости от способа базирования, способа фиксирования, перемещения детали, типа привода и т.п.
Сравнить варианты по технологичности и себестоимости изготовления, по надежности и простоте конструкции, по безопасности и производительно​сти и другим показателям. Выбрать оптимальный вариант конструкции для данного предприятия. Указать достоинства запроектированного приспособ​ления по сравнению с возможными вариантами такого же назначения.
5.3 Эскиз приспособления и кинематическая схема (если она может быть выполнена). Выполняется на листе пояснительной записки в виде рисунка с указанием позиций деталей, входящих в состав приспособления. Эс​киз выполняется от руки (желательно в аксонометрической проекции). Указать порядковый номер рисунка. Под рисунком указать названия деталей по указанным позициям.
5.4 Описание устройства и принцип работы запроектированного приспо​собления.
Использовать для объяснения эскиз приспособления (ссылка на рису​нок).
5.5.Краткая инструкция рабочему по использованию приспособления.
Правила техники безопасности работы с приспособлением. Безопасные приемы работы. Правила технического обслуживания, порядок и условия хранения приспособления. Регламентные работы.
5.6.   Проверочный расчет на прочность или термостойкость слабого звена приспособления.
Для приспособлений, испытывающих значительные нагрузки или температурные воздействия необходимо провести проверочный расчет усло​вий неподвижности или обеспечения прочности на изгиб, скручивание, срез, термостойкости   и т.п. Если таковой расчет не требуется, это тоже нужно обосновать.
Приспособление - это техническое устройство, присоединяемое к ма​шине (оборудованию) или используемое самостоятельно для установки, ба​зирования, закрепления предметов производства или инструмента при вы​полнении технологических (в том числе контрольных, регулировочных, испы​тательных, транспортных и других) операций.
Классификация приспособлений.
По целевому назначению:
· для установки (закрепления) изделия на оборудовании (металлорежущие
станки);
· для установки обрабатывающих инструментов - патроны, зажимы, оправ​ки, и другие;
· сборочные приспособления;
· контрольные приспособления;
· транспортно-кантовательные приспособления.
По степени специализации:
· универсальные;
· специализированные;
· специальные.
По источнику энергии привода:
· пневматические;
· пневмогидравлические;
· гидравлические;
· электромеханические;
· магнитные;
· вакуумные;
· центробежно-инерционные.
По степени использования энергии неживой природы:
· ручные;
· механизированные;
· полуавтоматические;
· автоматические.
В зависимости от конкретных организационно-технических условий (системы технологической оснастки):
· универсально-наладочная;
· универсально-сборная;
· универсально-безналадочная;
· сборно-разборная;
· специализированная-наладочная;
· неразборная -специальная.

Конструкторское решение в разработанном приспособлении может быть признано ценным и полезным лишь тогда, когда оно облегчит труд, по​высит производительность труда и качество продукции.
При проектировании необходимо правильно выбрать марки сталей, чу-гунов и других материалов, идущих на изготовление деталей приспособле​ния. Чтобы не допустить грубых ошибок, надо иметь в виду, что:
1) корпусные детали приспособления рекомендуется выполнять из
серого чугуна марок СЧ 28-48, СЧ 24-44 или сварными из стали СТ.З;
установочные детали, предназначенные для придания обраба​
тываемой детали определенного и правильного расположения в приспособ​
лении, как то: опорные штыри, опорные пластины, плавающие опоры, приз​
мы, установочные пальцы, самоустанавливающиеся опоры, должны иметь
рабочие поверхности с большой износостойкостью и твердостью; (для изготовления этих деталей применяют малоуглеродистые стали марок 15, 20, 15Г, 20Г и др. с последующей цементацией, закалкой и отпуском, или из сред неуглерод истой стали марок 40, 40Х. 45 и др. с последующей поверхно​стной закалкой их токами высокой частоты и низким отпуском). Твердость ра​бочих поверхностей этих деталей после термообработки должна быть не ни​же HRC 55Г;
3) направление детали, кондукторные втулки с неподвижной посад​
кой, изготовляются из сталей марок У10А, У12А с последующей закалкой и
отпуском до твердости   HRC 5.6-62. Наружные диаметры неподвижных кон​
дукторных втулок выполняются по второму классу точности; (при больших
диаметрах кондукторных втулок их изготавливают из малоуглеродистых ста​
лей марок 15, 20, 20Х с последующей цементацией, закалкой и отпуском);
4) зажимные детали, предназначенные для зажима обрабатыва​
емой детали, как то: клинья, прихваты и т.д. изготавливаются из сталей марок
15, 20, 20Х, У7, У8, У7А, У8А с последующей термообработкой до твердости
HRC 52-60.
На  изготовление других деталей   приспособлений  чаще  применяют сталь марки СТ.З.
Основные правила при проектировании приспособлений.
Основными элементами приспособлений являются:
а)
установочные детали,  обеспечивающие установку ремонтируемой
детали относительно режущего инструмента;
б)
зажимные устройства для закрепления ремонтируемой детали;
в)
направляющие (детали) устройства для придания нужного направле​ния движения режущему инструменту относительно обрабатываемой детали;
г)
делительные и поворотные устройства для точного изменения поло​жения ремонтируемой детали в пространстве относительно режущего инструмента;
д)
корпусы приспособления для размещения и соединения всех элементов приспособления;
е)
крепежные детали для соединения элементов приспособления меж​ду собой.
Прежде чем приступить к проектированию приспособления, необходи​мо:
1. Изучить конструкцию ремонтируемой детали, определить основные и вспомогательные установочные базы на детали.
2. Изучить технологию ремонта детали и особенно ту операцию, для которой будет проектироваться приспособление.
3. Изучить конструкцию станка, на котором будет происходить обработка детали, обратив внимание на те узлы и детали, к которым будут крепиться приспособление и инструмент.
5. Четко представить себе положение ремонтируемой детали в приспо​соблении и приспособления в начальный и конечный моменты обра​ботки Определить возможность обработки нескольких ремонтируемых де​
талей в приспособлении.
6. Подобрать установочные и зажимные устройства, при этом должна
быть предусмотрена легкость и быстрота установки, зажима и съема
детали из приспособления после обработки.
7. Определить место крепления приспособления к станку и вид крепежа.
8. Определить габариты приспособления и возможность установки его
на станке.
9. Проверить возможность установки и снятия инструмента, не заце​
пляется ли приспособление в период обработки за неподвижные
части станка.
10.Только после этого необходимо приступить к проектированию приспособления.
Рекомендуется следующий порядок проектирования:
а)
определить масштаб, в котором будет вычерчено приспособле​
ние.
б)
в выбранном масштабе на листе бумаги нанести контуры мест
станка, к которому будет крепиться приспособление, нанести осевые
линии.
в)
в масштабе нанести контуры ремонтируемой детали в таком положении, в котором она будет в момент закрепления.
г)
нанести установочные детали, зажимные устройства, направляющие устройства, корпус приспособления, крепежные детали.
д)
после вычерчивания общего вида рассчитать габаритные разме​ры   приспособления и проставить их на чертеже, написать спецификацию деталей, примененных в приспособлении.
При проектировании необходимо:
1) максимально использовать существующие нормы и   стандарты на отдельные элементы приспособлений;
2) при назначении размеров на деталях приспособления    учитывать степень точности изготовления деталей   приспособления, так как   от этого зависит точность обработки ремонтируемой детали;
3) при назначении чистоты обработки деталей    приспособления и тер​мообработки следует учитывать  долговечность приспособления;
4) учитывать точность наладки и крепления к станку;
5) учитывать правила техники безопасности ведения работ на запроек​тированном приспособлении;
5) производить прочностные расчеты деталей приспособления (особен​но зажимных рычагов, осей, пальцев и т.д.)
6.0. Экономическая часть
6.1. Расчет себестоимости восстановления детали.
Себестоимость восстановления детали определяется по формуле:
SB = ОЗП + ДЗП + НЗП + ЗМ и 34 + ОХР, (руб.), где:    ОЗП - основная заработная плата, руб;
ДЗП -дополнительная заработная плата, руб;
НЗП - начисления на заработную плату, руб;
ЗМ и 34 - затраты на материалы и запасные части, руб;
ОХР - общехозяйственные расходы предприятия, руб.
6.1.1. Основная заработная плата:
ОЗП = I Pi = Poos + Рою + Poi5 +..+ Pi, (руб.), где: Р - расценка на операцию, руб
Расценка на операцию:
Р = Счас • Тк / 60, (руб.), где:   Тк - калькуляционная норма времени на операцию, мин;
Счас - часовая тарифная ставка исполнителя операции, руб/час.
Таблица №9
	№ операции
	Операция
	Раз​ряд
	Тк, мин.
	Счас,
руб.
	Расценка, руб.

	005 010 015 020
	Токарная Наплавочная Токарная Контрольная
	3 3 3 2
	6,00 6,50 5,00 0,80
	100-00 110-00 100-00 82-00
	10-00 11-92 8-33 1-09

	Итого ОЗП:
	30-34


6.1.2.
Дополнительная зарплата
ДЗП = 0,1   ОЗП, (руб.)
6.1.3.
Начисления на заработную плату
НЗП = 0,385 • (ОЗП + ДЗП), (руб.)
6.1.4.
Затраты на материалы и запасные части
Таблица №10
	№ п/п
	Материалы, запчасти
	Единицы измере​ния
	Кол-во
	Стои​мость за ед., руб.
	Сумма, руб.

	1 2
	Наплавочная проволока НП-30 Флюс АН-348
	Кг
кг
	0,150 0,040
	80-00 100-00
	12-00 4-00

	Итого ЗМ и 34:
	16-00


6.1.5.
Общехозяйственные расходы
ОХР = 1,5   ОЗП, (руб.)
6.1.6.
Калькуляция себестоимости
Таблица №11
	№ п/п
	Статья
	Сумма (РУб.)

	1.
	Основная заработная плата
	

	2.
	Дополнительная заработная плата
	

	3.
	Начисления на заработную плату
	

	4.
	Затраты на материалы и запчасти
	

	5.
	Общехозяйственные расходы
	

	Итого SB:
	


6.2. Расчет себестоимости изготовления приспособления. Себестоимость изготовления приспособления определяется по форму-
ле:
SH= ОЗП + ДЗП + НЗП + ЗМ и 34 + ОХР, (руб.), где:    ОЗП - основная заработная плата, руб;
ДЗП -дополнительная заработная плата, руб;
НЗП - начисления на заработную плату, руб;
ЗМ и 34 - затраты на материалы и запасные части, руб;
ОХР - общехозяйственные расходы предприятия, руб.
6.1.1. Основная заработная плата:
ОЗП = I Pi = Р005 + Рою + Poi5 +...+ Pi, (руб.), где: Р - расценка на операцию, руб
Расценка на операцию:
Р = Счас ■ Тк / 60, (руб.), где:   Тк - калькуляционная норма времени на операцию, мин;
Счас - часовая тарифная ставка исполнителя операции, руб/час.
	Таблица №9

	о
	Операция
	Раз​ряд
	Тк,
мин.
	^час,
руб.
	Расценка, руб.

	005 010 015 020
	Токарная Сверлильная Токарная Сборочная
	3 3 3 2
	6,00 6,50 5,00 4,80
	100-00 110-00 100-00 98-00
	10-00 11-92 8-33 7-84

	Итого ОЗП:
	37-09


6.1.2.
Дополнительная зарплата
ДЗП = 0,1   ОЗП, (руб.)
6.1.3.
Начисления на заработную плату
НЗП = 0,385 • (ОЗП + ДЗП), (руб.) 6.1.4. Затраты на материалы и запасные части
Таблица №10
	№п/п
	Материалы, запчасти
	Ед изм
	Кол-во
	Стоимость заед., руб.
	Сумма, руб.

	1 2 3
	Сталь 40 Медь МЗ Втулка
	Кг Кг
шт
	5,00 0,40 2
	80-00 120-00 20-00
	400-00 48-00 40-00

	Итого ЗМ и 34:
	488-00


6.1.5.
Общехозяйственные расходы
ОХР = 1,5   ОЗП, (руб.)
6.1.6.
Калькуляция себестоимости
Таблица №11
	№ п/п
	Статья
	Сумма (РУб.)

	1.
	Основная заработная плата
	

	2.
	Дополнительная заработная плата
	

	3.
	Начисления на заработную плату
	

	4.
	Затраты на материалы и запчасти
	

	5.
	Общехозяйственные расходы
	

	Итого SB:
	


7.0. Список литературы.
Список использованной при проектировании литературы формиру​ется согласно требований по оформлению технологической документации. Источники составляются в список в алфавитном порядке. Обозначается ис​точник в следующем порядке: Фамилия и инициалы автора, название, город, издательство, год. При разработке разделов пояснительной записки курсово​го проекта необходимо делать ссылки на номера источников из списка лите​ратуры, которые использовались студентом разработчиком курсового проек​та. Например, (12, стр. 25) или (1, табл.23).
8.0. Приложение.
В раздел «Приложение» пояснительной записки подшиваются графиче​ские документы (чертежи), выполненные при разработке конструкторской час​ти курсового проекта.
8.1. Сборочный чертеж приспособления.
8.2. Спецификация к сборочному чертежу.
8.3. Рабочие чертежи деталей приспособления.
Приложение 1 

Металлорежущее оборудование
1. Токарно-винторезный станок модели 1Д62М
1. Высота центров над станиной, мм
200
2. Расстояние между центрами, мм
750, 1000, 1500
3. Максимальный диаметр точения над суппортом, мм
210
4. Наибольший диаметр точения над станиной, мм
430
5. Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм
37
6. Наибольшая длина точения, мм
650, 900, 1400
7. Диаметр отверстия в шпинделе, мм         •
38
8. Число оборотов шпинделя в минуту при рабочем ходе
11,5; 14,5; 19; 24; 30; 46; 58; 76; 96; 120;
150; 184; 237; 304; 382; 477; 600
9.
Продольные подачи суппорта, в мм на 1 оборот
0,11; 0,12; 0,14; 0,15; 0,17; 0,19; 0,25;
шпинделя
0,28; 0,31; 0,35; 0,38; 0,43; 0,49; 0,55;
0,61; 0,70; 0,76; 0,86; 0,98;  1,10;  1,23; 1,39; 1,52; 1,71; 1,95; 2,20.
10.
Поперечные подачи
0,037;  0,04; 0,046;  0,051;  0,057;  0,063;
0,071; 0,081; 0,091; 0,102; 0,115; 0,128;
0,14;
0,16;  0,18;  0,2;  0,23;   0,25;   0,28;
0,32;
0,36; 0,41; 0,46; 0,50; 0,57; 0,65;
0,73
11. Мощность электродвигателя, квт
4,3
12. Число оборотов электродвигателя
1445
13. Длина и ширина станка (при расстоянии между
центрами в 1500мм)
3170x1355 мм
14.
Вес станка (без электродвигателя), кг
1950.
2.
Токарно-винторезный станок модели 1616.
1. Наибольший диаметр устанавливаемой детали над
300
станиной, мм
2. Наибольший диаметр обрабатываемой детали над
суппортом, мм
175
3.Наибольший диаметр прутка, проходящего через
отверстие в шпинделе, мм
29
4. Расстояние между центрами, мм
750
5. Число оборотов шпинделя в минуту
44; 66; 91; 120; 173; 218; 350; 503; 723;
958; 1380; 1980
6.
Продольные подачи суппорта в мм на один оборот
0,05; 0,07; 0,09; 0,10; 0,12; 0,16; 0,2;
шпинделя
0,25; 0,3; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 1,0; 1,2; 1,5;
2; 2,4
7. Мощность электродвигателя главного привода, квт
4,5
8. Габаритные размеры станка, мм
2355 х 852 х 1257
9. Вес станка, кг
1850
3.
Токарно-винторезный станок модели 1Е61м
1. Высота центров, мм
170
2. Наибольшее расстояние между центрами, мм
710
3. Наибольший диаметр обработки, в мм прутка
(проходящего через шпиндель)
32
над суппортом
150
над станиной
320
4.
Число оборотов шпинделя в минуту
35; 50; 71; 100; 140; 200; 240; 400; 560;
800;1200; 1600
5.
Продольные подачи суппорта в мм на 1 оборот
0,04;   0,05;  0,06;   0,07;   0,08;   0,09;   0,1;
шпинделя
0,11;   0,12;  0,14;   0,15;   0,16;   0,18;   0,2;
0,22; 0,24; 0,25; 0,28; 0,30
6.
Поперечные подачи
0,025; 0,035; 0,045; 0,05; 0,07; 0,09; 0,1;
0,11; 0,14; 0,15; 0,18; 0,19;
7. Мощность электродвигателя, квт
4,5
8. Число оборотов электродвигателя в минуту
1335
4. Токарно-винторезный станок модели 1615м.
1. Расстояния между центрами, мм
750
2. Наибольший диаметр обработки, в мм прутка
(проходящего через шпиндель)
34
над суппортом
150
над станиной
320
3. Число оборотов шпинделя в минуту
44; 72; 110; 180; 245; 400; 613; 1000
4. Продольная подача суппорта в мин на один оборот
0,06;  0,08;  0,09;  0,1;  0,11;  0,12;  0,13;
шпинделя
0,14; 0,15; 0,16; 0,17; 0,18; 0,19; 0,21;
0,22; 0,23; 0,24; 0,25; 0,26; 0,27;
0,28;
0,29; 0,31; 0,32; 0,33; 0,34; 0,35;
0,36;
0,37; 0,38; 0,39; 0,41; 0,43; 0,45;
0,46;
0,48;  0,5;  0,51;  0,52;  0,53;  0,56;
0,58;
0,61;  0,62;  0,64;  0,66;  0,68;   0,69;
0,7;
0,72; 0,73; 0,77; 0,79; 0,8; 0,86; 0,9;
0,91;
0,92;  0,93;   1,0;   1,02;   1,04;   1,07;
1,12;
1,13;  1,14; 1,15; 1,22;  1,24;  1,29;
1,34;
1,36; 1,43; 1,46; 1,47;  1,54;  1,58;
1,62;
1,72;   1,8;   1,83;  2,04;  2,08;  2,14;
2,24;
2,25; 2,48; 2,72
5.
Поперечные подачи                                                                  0,025; 0,03; 0,04; 0,05; 0,06; 0,07;
0,08;
0,09;
0,1;  0,11;  0,12;  0,13;  0,14;
0,15;
0,16;
0,17;  0,18;  0,19;  0,2;   0,21;
0,22;
0,23;
0,24;  0,25;  0,27;  0,28;  0,3;
0,31;
0,33;
0,34; 0,35; 0,37; 0,38; 0,39;
0,41;
0,42;
0,43;  0,45;  0,46;  0,48;   0,5;
0,52;
0,54;
0,55;  0,58;  0,59;  0,6;  0,62;
0,64;
0,66;
0,7; 0,74; 0,82; 0,87; 0,91; 0,92; 1,0;
1,1
6. Мощность электродвигателя, квт
2,8
7. Габаритные размеры станка, мм
1960 х 920 х 1145
8. Вес станка, кг
850
5. Токарно-винторезный станок модели 1 К-62
1.
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия, мм
над станиной
400
над суппортом
220
2.
Наибольший диаметр обрабатываемого
прутка, мм
36
3. Расстояние между центрами, мм
710; 1000; 1400
4. Конус отверстия в шпинделе
Морзе №5
5. Пределы нарезаемой резьбы в мм.
метрический шаг, мм
1-192
дюймовой (число ниток на 1дюйм)
24-2
модульной, модуль
0,3-48
питчевой, питчи
96-1
архимедовой спирали, шаг в дюймах
3/8 и 7/16
6.
Наибольшее перемещение суппорта, мм
продольное
640;930;1330
поперечное
250
7.
Число скоростей шпинделя
прямого вращения
23
обратного вращения
12
8.
Пределы чисел оборотов шпинделя в минуту
прямого вращения
12,5-2000
обратного вращения
19-2420
9.
Число продольных и поперечных подач суппорта
42
10.
Пределы подач, мм/об шпинделя
продольных
0,07-4,16
поперечных
0,035-2,08
11.
Ускорение перемещения суппорта
продольные
3,4
поперечные
1,7
12. Г абаритные размеры станка, мм
длина
2522; 2812; 3212
ширина
1166
высота
1324
13. Мощность электродвигателя главного движения, квт
10
14. Суммарная электродвигателей, квт
11, 125
15. Вес станка, кг
2080; 2140; 2222
16. Изготовитель
СЗ «Красный пролетарий»
6. Токарно-винторезный станок модели 1А62.
1. Расстояние между центрами
•
750,1000,2000
2. Наибольший диаметр обработки, в мм прутка
(проходящего через шпиндель)
36
над суппортом
210
над станиной
400
3.
Число оборотов шпинделя в минуту
11,5; 14,5; 19; 24; 30; 37; 46; 58; 76; 96;
120; 150; 184; 230; 305; 380; 480; 600; 770; 960; 1200
4.
Пределы подач, мм/об шпинделя
продольных
0,082-1,59
поперечных
0,27-0,52
5. Мощность электродвигателя, в квт
8
6. Габаритные размеры станка, в мм
360x1456x1220
7. Вес станка в кг
2161, 2293, 2401
7.
Токарно-винторезный станок модели 1Д63А.
1. Расстояние между центрами
1500, 3000
2. Наибольший диаметр обработки, в мм прутка
(проходящего через шпиндель)
68
над суппортом
345
над станиной
615
3.
Число оборотов шпинделя в минуту
14; 18; 24; 30; 38; 48; 60; 75; 95; 118; 150;
190; 230; 290; 380; 475; 600; 750
4.
Пределы подач, мм/об шпинделя
продольных
0,15-2,65
поперечных
0,05-0,4
5. Мощность электродвигателя, в квт
10
6. Габаритные размеры станка, в мм
3620x1695x1275
7. Вес станка в кг
2290
8.
Токарно-револьверный станок модели 1К36.
Высота центров, в мм
210
Расстояние от торца шпинделя до грани револьверной
головки, в мм:
1177
наибольшее
260
наименьшее Наибольший диаметр обработки в патроне, в мм
над станиной
440
над верхней частью суппорта
350
Наибольшее продольное перемещение револьверной
917
головки, в мм Число оборотов шпинделя в минуту
прямое вращение
30; 40; 54;94; 126; 164; 222; 297; 380;
обратное вращение
515; 694
33;44; 59; 103;138; 180;243; 325; 416; 564;755
Продольные подачи револьверной головки на 1оборот
0,07; 0,09; 0,13; 0,17; 0,21; 0,28; 0,31;
шпинделя, мм
0,38; 0,41; 0,52; 0,56; 0,76; 0,92; 1,24;
1,63; 2,29
Поперечные подачи
0,03; 0,04; 0,05; 0,076; 0,09; 0,12; 0,13;
0,17; 0,18; 0,23; 0,24; 0,33; 0,41; 0,54; 0,73; 1,0
Мощность электродвигателя, в квт Габаритные размеры станка, в мм

    
3200 х 1780 х 1450

9. Револьверный станок модели 1336М
Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, в мм
36
Высота центров, в мм
185
Наибольший диаметр обработки в патроне, в мм
над суппортом
380
над станиной
450
Число гнезд револьверной барабанной головки
16
Наибольшее перемещение револьверной головки, в мм
600
Наибольшая подача прутка, в мм
600
Число оборотов шпинделя в минуту
первый диапазон                                    , ,
48; 77; 120; 192; 310; 480
второй диапазон
117;188;290; 470; 755; 1160
Продольные подачи суппорта в мм на I оборот шпинделя
0,06; 0,09; 0,14; 0,23; 0,35; 0,56
Поперечные подачи суппорта в мм на I оборот шпинделя
0,04; 0,06; 0,10; 0,16; 0,25; 0,39
Мощность электродвигателя главного движения, в квт
2,8
Габаритные размеры станка, в мм
2280 х 1000 х 1280
Вес станка, в кг
1600
10. Вертикально-фрезерный станок модели 6Н14
Расстояние от оси шпинделя до верхнего направляющего, в
350
мм Расстояние от торца шпинделя до стола
наибольшее
400
наименьшее
30
Расстояние от середины стола до верхних направляющих, в
мм
480
наибольшее
200
наименьшее
Рабочая площадь станка, в мм
1250 х 320
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
700
поперечное
260
вертикальное
370
Число оборотов шпинделя в минуту
30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95; 118; 150;
190; 235; 300; 375; 475; 600; 750; 950;
1180;1500
Продольные и поперечные подачи, в мм/мин
19; 23,5; 30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95;
118; 150; 190; 235; 300; 375; 475; 600;
750;950
Вертикальные подачи стола, мм/мин
6,3; 8; 10; 12,5; 16; 20; 25; 32; 39; 50;
63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 317
Мощность электродвигателя, в квт
7
Число оборотов, об/мин
1445
11. Вертикально-фрезерный станок модели 610.
Рабочая поверхность станка, в мм
750 х 25
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
450
поперечное
150
вертикальное
300
Число оборотов шпинделя в минуту
47,5; 67; 95; 132; 190; 265; 375; 530
Продольные подачи стола, в мм/мин
19; 24; 32; 44; 60; 78; 100; 124; 154;
190; 230; 276; 330; 390; 420
Мощность электродвигателя, в квт
2,2
Габариты станка, в мм
1250 х 1715 х 1600
Вес станка, в кг
1010
12. Вертикально-фрезерный станок модели 6Н11.
Рабочая поверхность станка, в мм
1000 х 250
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
650
поперечное
190
вертикальное
350
Число оборотов шпинделя в минуту
65; 80; 100; 125; 160; 210; 255; 300;
380; 490; 590; 725; 945; 1225; 1500;
1800
Продольные подачи стола, в мм/мин
35; 40; 50; 65; 85; 105; 135; 165; 205;
250; 300; 390; 510; 620; 755; 1000
Мощность электродвигателя, в квт
3,2
Габариты станка, в мм
2100 х 1540 х 2240
Вес станка, в кг
2100
13. Вертикально-фрезерный станок модели 6Н13.
Рабочая поверхность станка, в мм
1600 х 400
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
900
поперечное
'
300
вертикальное
400
Число оборотов шпинделя в минуту
30; 37,5; 60; 75; 95; 118; 150; 190; 235;
300; 375; 475; 600; 750; 950; 1180;
1500
Продольные и поперечные подачи стола, в мм/мин
23,5; 30; 37,5; 60; 75; 95; 118; 150;
190; 235; 300; 375; 600; 750; 950; 1180
Вертикальные подачи
.   равны I/3 от продольных
Быстрый поперечный и продольный ход стола, в мм/мин,
2300
а вертикальный I/3 от продольного
Мощность электродвигателя, в квт
10
Габариты станка, в мм
2370 х 2500 х 2245
Вес станка, в кг
4500
14. Горизонтально-фрезерный станок модели 6Г83.
Рабочая поверхность станка, в мм
420 х 1600
Наибольшее расстояние от оси шпинделя, до стола, в мм
550
Диаметр оправки, в мм
40
Расстояние мебжду опорами оправки, в мм
300
Число оборотов шпинделя в минуту
20; 24; 30; 37; 46; 60; 73; 90; 109; 136;
168;206;266;330;406; 500
Продольные и поперечные подачи стола, м мм/мин
14; 18; 23; 29; 35; 45; 57; 72; 102; 130;
164;206;251;332; 406; 508
Вертикальные подачи, в мм
7; 9; 12; 15; 18; 23; 29; 36; 57; 65; 82;
103; 125; 203; 254
Мощность электродвигателя, в квт
3,7
15.
Горизонтально-фрезерный станок модели 6Н82Г.
Рабочая поверхность станка, в мм
1250 х 320
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
700
1         поперечное
250
вертикальное
420
Число оборотов шпинделя в минуту
30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95; 118; 150;
190; 235; 300; 375; 475; 600; 750; 950;
1180; 1500
Продольные и поперечные подачи стола, м мм/мин
19; 23,5; 30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95;
118; 150; 190; 235; 300; 375; 475; 600;
750; 950
Вертикальные подачи
равны I/3 от продольных
Мощность электродвигателя, в квт
привода шпинделя
7
привода подач
2,2
Габариты станка, в мм
2100 х 1740 х 1615
Вес станка, в кг
3000
16.
Горизонтально-фрезерный станок модели 680М.
Рабочая поверхность станка, в мм
750 х 225
Расстояние от шпинделя до стола, в мм
наибольшее
>
330
наименьшее
30
Расстояние от торца шпинделя до подшипника поддержки, в
330
мм
Наибольшее расстояние от вертикальных направляющих до
поддерживающих планок, в мм
470
Расстояние от задней кромки стола до вертикальных
направляющих, мм
195
наибольшее
45
наименьшее
Расстояние от оси шпинделя до хобота, в мм
125
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное (вручную и механическим способом)
450
поперечное (вручную)
150
вертикальное (вручную)
300
Число скоростей шпинделя
8
Число оборотов шпинделя в минуту              •
47,6; 67; 95; 132; 190; 265; 375; 538
Продольные подачи стола, м мм/мин
19; 24; 30; 38; 48; 60; 75; 85; 95; 105;
132; 170; 210; 265; 335; 420; 1010
Мощность электродвигателя, в квт главного движения и
2,2
подачи, в квт
Габаритные размеры станка, в мм
длина
1230
ширина
1715
высота
1425
Вес станка, в кг
940
                                 17. Универсально-фрезерный станок
модели 6Н82.
Рабочая поверхность станка, в мм
1250 х 320
Перемещение стола, в мм (наибольшее)
продольное
700
поперечное
250
вертикальное
370
Наибольшее и наименьшее расстояние от оси шпинделя до
30-400
стола, в мм
Наибольший угол поворота стола в градусах
45°
Расстояние от оси шпинделя до хобота, в мм
155
Число оборотов шпинделя в минуту
30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95; 118; 150;
190;   235;300;375;475;   600;   750; 950; 1180; 1500
Продольные и поперечные подачи стола, в мм/мин
19; 23,5; 30; 37,5; 47,5; 60; 75; 95;
118; 150; 190; 235; 300; 375; 475; 600; 750; 950
Вертикальные подачи
равны I/3 от продольных
Мощность электродвигателя главного движения, в квт
7
Габаритные размеры станка, в мм
2100 х 1740 х 1615
Вес станка, в кг
3000
18. Зубофрезерный станок модели 532.
Наибольший нарезаемый модуль, в мм
8
Наибольший диаметр обрабатываемого колеса, в мм
с прямым зубом
750
со спиральным
500
Наибольшая длина фрезерования, в мм
250
Наибольший диаметр фрезы, в мм
120
Диаметр стола, в мм
580
Наибольшее перемещение от руки и механически, в мм
280
Расстояние от оси шпинделя до направляющих суппорта
218
Наибольший угол поворота суппорта
360
Поворот шкалы на I деление
1
Поворот на I деление шкалы конуса в минутах
2
Число оборотов шпинделя в минуту
47; 58; 72; 87; 100; 122; 150
Вертикальные подачи суппорта (фрезы) на I оборот стола
0,25; 0,6; 0,75; 1,0; 1,25; 1,5; 1,75;
2,0; 2,5; 3,0; 4,0; 4,5
Радиальная подача стола (заготовки) на I оборот заготовки, мм
0,105; 0,21; 0,315; 0,42; 0,52; 0,63;
0,74; 0,85; 1,05; 1,2; 1,48; 1,68
Мощность электродвигателя, вквт
3,2
Габаритные размеры станка, в мм
1885 х 1160 х 1950
Вес станка, в кг
2725
19. Зубодолбёжный станок модели 5А- 12.
Станок предназначен для нарезания цилиндрических и блочных шестерен с прямым зубом.
Габаритные размеры станка, в мм (высота х ширина х длина)
1235 х 1025 х 1725
Вес станка, в кг
1650
Наибольший нарезаемый модуль, в мм
4
Наружный диаметр цилиндрических колес с прямым зубом, в мм
наименьший
12
наибольший
208
Наибольший наружный диаметр зубчатых цилиндрических колес
с винтовым зубом при
30°
190
45°                                                                   •
190
Наибольший наружный диаметр зубчатых цилиндрических колес
при нарезании внутренней зубчатки, в мм
210
Наибольшая ширина обработки группы зубчатых колес, в мм
прямой зуб
50
винтовой
300 - 50
Наибольшее расстояние от оси долбяка до оси стола, в мм
14
Внешний диаметр стола, в мм
140
Диаметр отверстия стола, в мм
40
Число двойных ходов
190; 300; 375; 475; 600
Подача на двойной ход, в мм                                                                  0,1; 0,12; 0,15; 0,18; 0,20; 0.25;
0,31; 0,38
20. Зубодолбёжный станок модели 514.
Наибольший диаметр нарезаемых зубчатых колес, в мм
462
Наибольший и наименьший нарезаемый модуль, в мм
2-6
Наибольший диаметр зубчатых колес наружного зацепления, в
462
мм
Наибольший диаметр зубчатых колес внутреннего зацепления,
550
в мм
Наибольшая ширина обрабатываемых колес, в мм
с прямым зубом
150
с винтовой зубом
105
с внутренним зацеплением
75
Наибольший угол наклона винтового зуба
23°
Наибольший ход долбяка, в мм
125
Число двойных ходов долбяка в минуту
125; 172; 253; 359
Круговые подачи, в мм/об                                                                          0,17; 0.21; 0,24; 0,30; 0,35; 0,44
Радиальные подачи на I двойной ход долбяка, в мм
0,024; 0,048; 0,096
Мощность электродвигателя, в квт
2,2
Габаритные размеры станка, в мм (длина х ширина х высота)
1760 х 1270 х 2060
Вес станка, кг
3000
21. Алмазно-расточной станок модели 278Н. Диаметр растачиваемого отверстия, в мм
наименьший
65
наибольший
165
Наибольшая длина расточки, в мм
шпинделем 62 мм
185
шпинделем 78 мм
380
Вылет шпинделя, в мм
шпиндельной бабки
270
направляющей станины
340
Расстояние от торца шпинделя до стола, в мм
наименьшее
30
наибольшее
580
Наибольшее перемещения стола, в мм
продольное
800
поперечное
50
Число оборотов шпинделя в минуту                                                             80; 112; 160; 224; 315; 450
Подачи, в мм/об
0,05; 0,08; 0,125; 0,2
Мощность электродвигателя, в квт
1,7
Длина и ширина станка, в мм
1200 X 1200
22.
Алмазно-расточной станок модели 277А.
Диаметр растачиваемого отверстия, в мм
наименьший
76
наибольший
165
Наибольшая длина растачивания, в мм
410
Расстояние от торца изделия до стола, в мм
наименьшее
30
наибольшее
380
Число оборотов шпинделя в минуту                                                            190; 236; 300; 375; 475; 600
Подача шпинделя, в мм/об
0,05; 0,08; 0,125; 0,2
Рабочая площадь стола (длина х ширина), в мм
1200 х 500
Наиболее продольное перемещение стала, в мм
800
Мощность электродвигателя, в квт
2,2
Габаритные размеры станка, в мм (длина х ширина х высота)
177 х 2630 х 2225
Вес станка, в кг
2550
23.
Алмазно-расточной станок модели 2В697.
Вес станка, в кг
2350
Габариты станка, в мм
1500x1200x2225
Диаметр расточки, в мм
наименьший
76
наибольший
165
►   Наибольшая длина расточки, в мм
410
Диаметр шпинделя, в мм
75, 110
Диаметр отверстия под резец
16-20
Наибольшее перемещения шпинделя от руки и автоматически
550
Перемещение шпинделя на I оборот маховичка, в мм
6
Рабочий стол
1200x500
Число оборотов шпинделя в минуту                                                            190; 236; 300; 375; 474; 600
Подача на I оборот шпинделя в минуту, в мм
0,05; 0,08; 0,125; 0,2
24. Настольно - расточный станок модели 202-У.
Диаметр резцовой головки, в мм
32
Наибольшая длина растачивания, в мм
75
Наименьший диаметр растачивания, в мм
36
Наибольший диаметр растачивания, в мм
80
Число оборотов шпинделя станка в минуту
400; 1050
Механическая подача шпинделя в мм на один оборот
0,051
Мощность электродвигателя, в квт
0,6
Число оборотов электродвигателя
1410
Вес станка, в кг
107
25. Универсальный расточный станок модели УРБ-ВП
Тип
стационарный
Высота центров над станиной, в мм
153
Наименьший диаметр растачивания, в мм
28
Наибольший диаметр растачивания, в мм
100
Наибольшая длина растачивания, в мм
265
Наибольшая длина растачиваемого шатуна, в мм
406
Наименьшая длина растачиваемого шатуна, в мм
160
Число оборотов шпинделя в минуту
600, 975
Число подач
1
Подача в мм на один оборот шпинделя
0,04
Мощность электродвигателя, в квт
1
Число оборотов электродвигателя в минуту
1400
Габаритные размеры станка, в мм
длина
1350
ширина
890
высота
1180
Вес станка, в кг
550
26.
Горизонтально-расточной станок модели РПР - 3.
Станок предназначен для растачивания гнёзд под вкладыши в блоке.
Тип
стационарный
Борштанга
плавающая
Диаметр шпинделя, в мм
50
Число оборотов шпинделя в минуту
40; 56; 80; 112
Механическая подача в мм на один оборот шпинделя
0,08
Наибольшее осевое перемещение шпинделя, в мм
200
Количество гнёзд для резцов
15
Перемещение вручную шпинделя на один оборот рукоятки, в мм
5
Мощность электродвигателя, в квт
1
Габаритные размеры станка, в мм
длина
1630
ширина
720
высота
930
Вес станка, в кг
375
27.
Хонинговальный вертикальный одношпиндельный
станок модели ЗА833.
Наибольший диаметр хонингования, в мм
165
Наименьший и наибольший диаметр хонингуемого изделия, в
80-165
мм
Длина хонингования, в мм
420
Расстояние от колонки до оси шпинделя (вылет), в мм
300
Наименьшее и наибольшее расстояние от нижнего торца
шпинделя до поверхности стола, в мм
650-1100
Расстояние от нижнего торца шпинделя до поверхности плиты,
980-1430
в мм
Число скоростей вращательного движения
3
Пределы чисел оборотов вращательного движения в минуту
125; 185; 259
Число скоростей возвратно-поступательного движения
1
Скорость возвратно-поступательного движения в м/мин
7,5
Мощность электродвигателя, в квт
4,5
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
1270 х 1215 х 2900
Вес станка, в кг
1500
28. Станок для хонингования цилиндров модели 383.
Тип
стационарный
Наименьший диаметр хонингования, в мм
85
Наибольший диаметр хонингования, в мм
160
Максимальный ход шпинделя, в мм
450
Число оборотов шпинделя в минуту
114; 180; 284
Скорость двойных ходов, т.е. скорость возвратно-
поступательного движения в м/мин
18 - 20
Мощность электродвигателя, в квт
0,6
29. Хонинговальный станок модели 3833 - М.
Наибольший ход шпинделя, в мм
500
Наибольшая длина хонингования, в мм
450
Расстояние от нижнего конца шпинделя до стола (наибольшее и
наименьшее), в мм
1300-800
Число оборотов шпинделя в минуту
155; 210
Мощность электродвигателя, в квт
2,8
Габарит станка, в мм
1400x1700x2325
Вес станка, в кг
1600
30. Шлифовальный станок для коленчатых валов модели 3423. Расстояние между осью круга и линией центра, в мм
наименьшее
275
наибольшее
545
Диаметр шлифовальной шейки, в мм
наименьший
30
наибольший
100
Размеры шлифовального круга, в мм
диаметр
900
ширина
33 : 40
диаметр отверстия
305
Число оборотов круга в минуту
690; 840
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, в мм
600
Наибольшая длина шлифуемого изделия, в мм
1600
Высота центров над столом, в мм
300
Наименьший и наибольший диаметр шлифуемой шейки, в мм
30-100
Наибольший радиус вращения, в мм
290
Наибольший допустимый вес изделия, в кг
100
Наименьший и наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
550-900
Наибольшее продольное перемещение стола (ручное), в мм
1600
Число оборотов изделия в минуту               , ,                                                           33; 64; 115
Мощность электродвигателя, в квт
7
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм                                            3930 х 1795 х 1620
Вес станка, в кг
6000
31.
Шлифовальный станок для коленчатых валов модели 3420.
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, в мм
400
Наибольшая длина изделия, в мм
1100
Высота центров, в мм
215
Наибольший радиус вращения изделия, в мм
210
Наименьший и наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
480-750
Наибольшее продольное перемещение стола, в мм
1100
'     Пределы чисел оборотов изделия в минуту
40; 75; 140
Мощность электродвигателя, в квт
7
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм                                            2800 х 1700 х 1600
Вес станка, в кг
4200
32.
Шлифовальный станок для коленчатых валов модели 3442.
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, в мм
600
Наибольшая длина шлифуемого изделия, в мм
1500
Высота центров, в мм
3Q0
Наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
900
Число оборотов детали в минуту
35; 47; 68; 100; 138; 198
Мощность электродвигателя, в квт
7
33. Станок для шлифовки кулачков распределительных валов модели 3433.
Высота центров, в мм
95
Расстояние между центрами, в мм
1260
Наибольший радиус изделия, в мм
90
Наибольший подъем кулачков, в мм
20
Размеры шлифовального круга, в мм
i            наименьший и наибольший диаметры
500-600
наименьшая и наибольшая ширина
25-40
диаметр отверстия
305
Число оборотов изделия в минуту
16
Число оборотов шлифовального круга в минуту
1033
Мощность электродвигателя шлифовальной бабки, в квт
4,3
Габаритные размеры станка (длина х ширина х высота), в мм                      2820 х 1700 х 1500
Вес станка, в кг
4200
34. Крутлошлифовальный станок модели 3151.
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия, в мм
200
Диаметры шлифовального круга, в мм
450-600
Наибольшее перемещение стола, в мм
780
Наибольшее поперечное перемещение бабки шлифовального
200
круга, в мм
Наибольшая длина шлифовального изделия, в мм
750
Мощность главного электродвигателя, в квт
7,0
Число оборотов шпинделя шлифовальной бабки, в мм
1080, 1240
Число оборотов шпинделя передней бабки, в мин                                                75; 150; 300
Пределы подач шлифовального Vpyra в мм на один ход стола
0,01-0,03
Пределы скоростей продольного хода, м/мин
0,8 : 10
Мощность основного электродвигателя, в квт
5,8
35.
Круглошлифовальный станок модели 316М.
Наибольший диаметр устанавливаемого изделия, в мм
300
Угол поворота стола в градусах
6°
Размеры шлифовального круга, в мм
наименьший диаметр
480
наибольший диаметр
750
ширина
75
Число оборотов шпинделя в минуту
60; 120 240
Наибольшая длина изделия, в мм
1000
Высота центров, в мм
150
Наибольший диаметр шлифования, в мм
250
Наименьший и наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
480-750
Пределы скорости гидравлического перемещения стола, в м/мин
0,5-3
Наименьшая и наибольшая скорость шлифовального круга, м/сек
24-32,5
Мощность электродвигателя, в квт
7
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
2800 х 1765 х 1500
Вес станка, в кг
4000
36.
Круглошлифовальный станок модели ЗБ16.
Наибольший ход стола, в мм
800
Наибольший диаметр шлифования, в мм
250
Число оборотов шпинделя в минуту
75; 100; 150; 200; 300
Пределы скоростей продольного хода стола (подача
гидравлическая и ручная), в м/мин
0,5-0,8
Пределы гидравлической и ручной подачи шлифовального круга
на один ход стола, в мм
0,005 : 0,08
Мощность электродвигателя шлифовальной бабки, в квт
13
37.
Внутришлифовальный станок модели 324а.
Наибольший диаметр шлифуемого отверстия, в мм
50
Наименьший диаметр шлифуемого отверстия, в мм
7
Наибольшая длина шлифования, в мм
75
Продольные подачи стола, в м/мин
Гидравлические поперечные подачи в мм за один двойной ход
0,001 - 0,01
стола
Число оборотов шпинделя патронной бабки в минуту
500; 700; 920
Наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
45
Мощность электродвигателя шлифовальной бабки, в квт
4,3
Мощность электродвигателя для вращения шлифовального
7,8
круга, в квт
Мощность электродвигателя для передней бабки, в квт
0,55
Габариты станка (длина х ширина х высота), в мм
2800 х 1710 х 1500
Вес станка, в кг
4000
38. Бесцентрово-шлифовальный станок модели 3180.
Наименьший и наибольший диаметр шлифования, в мм
5-75
Диаметр шлифовального круга, в мм
наименьший
390
наибольший
500
Наибольшая ширина шлифовального круга, в мм
150
Число оборотов шлифовального круга в минуту
1200
Наибольшее перемещение бабки ведущего круга, в мм
без салазок
80
с салазками
100
Наибольший угол поворота головки шпинделя ведущего круга, в
6
градусах
Диаметр ведущего круга, в мм
наименьший
260
наибольший
300
Наибольшая ширина ведущего круга, в мм
150
Число оборотов шпинделя ведущего круга в минуту:
а)
при механическом приводе
13;16;22;29;39;52;70;94;126;16(
б)
при гидравлическом приводе (бесступенчатое                           2;294
регулирование)
25-225
Мощность электродвигателя, в квт
12
Габарит станка, в мм
2265x1650x1620
Вес станка, в кг
3250
39.
Плоскошлифовальный станок модели 3576.
Шлифование осуществляется периферией круга на станке с круглым столом.
Наибольшая высота шлифуемой детали, в мм
150
Наибольший диаметр шлифуемой детали, в мм
600
Наибольший диаметр шлифовального круга, в мм
400
Ширина шлифовального круга, в мм
40
Число оборотов стола станка в минуту                                                                   30 - 45; 59 - 94
Пределы скорости движения шлифовальной бабки в м/мин                                  0,40 - 5,00
Автоматические вертикальные подачи стола на двойной ход
шлифовальной бабки, в мм
наименьшая на один зуб храповика
0,01
наибольшая на 5 зубьев храповика        •
0,05
Вертикальная ручная подача стола, в мм
наименьшая на одно деление лимба
0,02
наибольшая на один оборот лимба
1,00
Станок имеет магнитную плиту
1,00
Мощность двигателя шлифовальной бабки, в квт
7
40.
Плоскошлифовальный станок модели 371 К.
Диаметр шлифовального круга, в мм
450
Диаметр зеркала электромагнитной плиты (круглого стола), в мм
750
Вертикальная подача, в мм до
0,1
Число оборотов электромагнитного стола в минуту                                          5; 7; 10; 14; 20; 28
Окружная скорость электромагнитного стола по среднему
диаметру зеркала, в м/мин
6,85; 9,6; 13,7; 19,2; 28,4; 38,2
Мощность электродвигателя, в квт
22,5
41. Плоскошлифовальный станок модели СК 371.
Размеры рабочей поверхности стола, в мм
600 х 200
Наибольшие размеры шлифуемых деталей, в мм
600 х 200 х 250
Перемещение стола при гидравлическом приводе, в мм
наименьшее
100
наибольшее
650
Расстояние от оси шпинделя до стола, в мм
наименьшее
75
наибольшее
350
Наибольшее поперечное перемещение шлифовальной бабки, в
240
мм
Наибольшее вертикальное перемещение шлифовальной бабки
вручную,
300
в мм
Размеры шлифовального круга, в мм
наименьший диаметр
140
наибольший диаметр
200
ширина
20
Число оборотов шлифовального круга в минуту
2980
Скорость перемещения стола при гидравлическом приводе, в
м/мин
3
наименьшая
18
наибольшая
Поперечная подача шлифовальной бабки при гидравлическом
приводе на один ход стола, в мм
наименьшая
0,2
наибольшая
2
Вертикальная подача шлифовальной бабки вручную на одно
деление лимба, в мм
0,01
Наибольшее давление гидравлического насоса, в кг/см2
15
Производительность гидравлического насоса, в л/мин
50
Мощность электродвигателя, в квт:
шлифовальной бабки
2,5
гидравлического насоса
1,8
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
2500 х 1590 х 1950
Вес станка, в кг
1950
42. Станок для шлифования клапанов модели СШК.
Наибольший диаметр патрона, в мм
16,5
Число оборотов клапана в минуту
120
Размеры шлифовального круга, в мм:
наружный диаметр
до 100
внутренний
20
ширина
6 : Ю
Число оборотов шлифовального круга в минуту
4800
Мощность электродвигателя, в квт
0,4
Габарит станка, в мм
700 х 400 х 450
Вес станка, в кг
35
43. Станок для шлифовки фасок клапана марки ПТ - 823.
Наибольший шлифуемый диаметр тарелки клапана, в мм
80
Диаметр стержней шлифуемых клапанов, в мм
от 7 до 16
Конус фаски шлифуемых клапанов, в градусах
30; 45; 60; 90
Размеры шлифовального круга, в мм:
диаметр
75: 100
ширина
10: 15
диаметр отверстия
14
Число оборотов шлифовального круга в минуту
6500
Число оборотов цангового патрона в минуту
160
Мощность электродвигателя, в квт
0,6
Габарит станка, в мм
935x600x1200
Вес станка, в кг
160
44. Вертикально-сверлильный станок модели 2А- 125.
Условный диаметр сверления в станке, в мм
25
Наибольшее усилие
50-60кг/мм2, 25 мм, 900 кг
Мощность электродвигателя, в квт
2,8 квт при 1420 об/мин
Конус
Морзе №3
Вылет шпинделя, в мм
250
Ход салазок шпинделя, в мм
200
Ход шпинделя, в мм
175
Число скоростей
9
Диапазон оборотов шпинделя в минуту
97 - 1360
Число оборотов шпинделя в минуту
97;140; 195;272;392; 545; 680;
960; 1360
Диапазоны подач, мм/об
0,1-0,81
Величины подач, мм/об
0,1; 0,13; 0,17; 0,22; 0,28; 0,36;
0,48; 0,62; 0,81
Ход стола, в мм
325
Рабочая поверхность стола, в мм
500 х 375
Расстояние от торца шпинделя до стола, в мм
700
Расстояние от торца шпинделя до фундамента плиты, в мм
750 - 1100
Габарит станка (высота х ширина х длина), в мм
2300 х 825 х 1080
Вес станка, в кг
980
45. Вертикально-сверлильный станок модели 2118.
Наибольший диаметр сверления, в мм
18
Наибольший ход шпинделя, в мм
150
Число скоростей шпинделя
6
Число оборотов шпинделя в минуту
300; 450; 735; 1200; 1980; 3100
Величина подачи в мм на один оборот шпинделя
0,2
Конус шпинделя
Морзе №2
Вылет шпинделя от направляющей колонки, в мм
200
Размеры рабочего стола, в мм
340 х 350
Высота подъёма рабочего стола, в мм
445
Наибольшее расстояние от нижнего конца шпинделя до стола, в
650
мм
Мощность электродвигателя, в квт
1
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
875 х 550 х 200
Вес станка, в кг
450
46. Вертикально-сверлильный станок модели 2135.
Наибольший диаметр сверления, в мм
35
Наибольшая глубина сверления, в мм
340
Вылет шпинделя от колонки, в мм
290
Наибольшее вертикальное перемещение салазок шпинделя, в мм
200
Число оборотов шпинделя в минуту
53; 84; 130; 200; 320; 500
Подача шпинделя, в мм/об
0,1; 0,145; 0,195; 0,275; 0,4;
0,576; 0,788; 1,11
Мощность электродвигателя, в квт
5,8
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
1210 х 930 х 2735
Вес станка, в кг
1525
47. Вертикально-сверлильный станок модели 2А135.
Наибольший диаметр сверления, в мм
35
Наибольший ход шпинделя, в мм
225
Вылет шпинделя, в мм
300
Ход салазок шпинделя, в мм
200
Число оборотов шпинделя в минуту
68; 100;140;195;275; 400; 530;
750;1100
Подачи шпинделя
0,115; 0,15; 0,2; 0,25; 0,32; 0,43;
0,57; 0.725; 0,96; 1,22; 1,6
Рабочая поверхность стола, в мм
450 х 500
Мощность электродвигателя, в квт
4,5
Габарит станка, в мм
1240x810x2560
Вес станка, в кг
1250
48. Вертикально-сверлильный станок модели НС - 12А.
Наибольший диаметр сверления, в мм
12
Наибольший ход шпинделя, в мм
100
Вылет шпинделя, в мм
160
Наименьшее и наибольшее расстояние от нижнего конца
шпинделя до плиты,в мм
20 - 422
Число оборотов шпинделя в минуту
380; 893; 1400; 2440; 4100
Мощность электродвигателя, в квт
0,65
Габарит станка, в мм
700 х 465 х 700
Вес станка, в кг
60
49. Радиально-сверлильный станок модели 2А53.
Наибольший диаметр сверления в стали средней твёрдости, в мм
35
Наибольший вылет шпинделя, в мм
1200
Наибольшее расстояние от торца шпинделя до плиты, в мм
1500
Наибольшее перемещение шпиндельной головки по рукаву, в мм
800
Наибольшее перемещение рукава по колонне, в мм
700
Ход шпинделя в головке, в мм
800
Количество скоростей шпинделя
12
Число оборотов шпинделя в минуту
50; 70; 100; 140; 200; 280; 400;
560; 800; 1120; 1600; 2240
Количество механических подач
8
Величины подач, в мм на один оборот шпинделя
0,06; 0,1; 0,16; 0,25; 0,31; 0,48;
0,8; 1,22;
Мощность электродвигателя привода шпинделя, в квт
2,4/2,8 или 4,5
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
2250 х 900 х 3070
Вес станка, в кг
3050
50. Поперечно-строгальный станок модели 736.
Наибольший ход ползуна, в мм
650
Рабочая поверхность стола (длина х ширина), в мм
650 х 450
Наименьший и наибольший ход ползуна, в мм
95 - 650
Наибольший горизонтальный ход стола, в мм
600
Наибольший вертикальный ход стола, в мм
300
Наибольший угол поворотного суппорта, в градусах
60
Наименьшее и наибольшее расстояние от нижней кромки ползуна
до стола, в мм
65-137
Наибольшее расстояние от резца до станины (вылет), в мм
700
Число двойных ходов ползуна в минуту
12,5; 17,9; 25; 36,5; 52,5; 73
Горизонтальные подачи стола на один двойной ход ползуна, в мм    0,33; 0,67; 1,0; 1,33; 1,67; 2,0;
2,33; 2,67; 3.0; 3,33
Мощность электродвигателя, в квт
4,5
Габарит станка (длина х ширина х высота), в мм
2170x1450x1750
Вес станка, в кг
1920
51. Протяжной станок модели 751 ОМ.
Длина перемещения шпинделя, в мм
100, 140
Скорость рабочего шпинделя, в м/мин
0,5 - 7,5
Скорость холостого шпинделя, в м/мин
22
Допускаемое усилие резания на шпинделе по приводу, в кг
при    =0,5-3,5 м/мин                              ' ••
11800
при    =3,5-7,5 м/мин
8800
Коэффициент полезного действия
0,9
Мощность электродвигателя на приводе, в квт
11.8
Мощность на шпинделе, в квт
10,62
52. Универсальный станок М - 2 для притирки клапанов.
Число шпинделей, шт
12
Угол поворота шпинделя при прямом ходе
420
Число двойных ходов рейки, мм
70
Высота подъёма корпуса шпинделей, мм
30
Число двойных ходов корпуса шпинделей
140
Смещение шпинделя за двойной ход (угол перекр.)
1  30
Расстояние между стойками, мм
845
Наибольшая длина, устанавливаемая для притирки блока, мм
840
Наибольшая высота, устанавливаемая для притирки блока, мм
405
Наибольший подъём площадки, мм
250
Мощность электродвигателя, в квт
1
Число оборотов в минуту
1425
Переходники для головок, мм
140
Переходники для блоков, мм
50
Время притирки клапанов, в мин
1,5-3
53. Токарно-винторезный станок модели 1И611. Наибольший диаметр обрабатываемого изделия, мм
над станиной
250
над нижней частью суппорта
125
Наибольший диаметр обрабатываемого
прутка, мм
Наибольшая длина обтачивания, мм
14
Наибольшее перемещение суппорта, мм
500
Продольное
500
Поперечное
180
Шаг нарезаемой резьбы:
метрический шаг, мм
0,2-48
дюймовой (число ниток на 1дюйм)
3-24
модульной, модуль
0,2-3,0
Диаметр отверстия в шпинделе, мм
25
Конус отверстия в шпинделе
Морзе №4
Число скоростей шпинделя
21
Пределы чисел оборотов шпинделя в минуту
20-2000
Число продольных и поперечных подач
25
Пределы подач, мм/об шпинделя
продольных
0,02-6
поперечных
0,01-3
Мощность электродвигателя главного движения, квт
2,8
Суммарная мощность электродвигателей, квт
3,05
Габаритные размеры станка, мм
длина
1755
ширина
*
670
высота
1170
Вес станка, кг
1070
Изготовитель
Иж. Маш
54. Токарно-винторезный станок модели 1А616.
1.
Наибольший диаметр обрабатываемого изделия, мм
над станиной
320
над суппортом
175
2.
Наибольший диаметр обрабатываемого
прутка, мм
34
Расстояние между центрами, мм
710
3.
Наибольшее перемещение суппорта, мм
продольное
670
поперечное
195
4.
Шаг нарезаемой резьбы:
метрический шаг, мм                              
0,5-48
дюймовой (число ниток на 1дюйм)
48-2,5
модульной, модуль
0,25-5
5. Наибольший угол поворота резцовых салазок, град
90
6. Наибольшее перемещение верхней части суппорта, мм
120
7. Наибольшее перемещение пиноли, мм
120
8. Поперечное смещение задней бабки, мм
±10
9. Число скоростей шпинделя
21
10. Пределы чисел оборотов шпинделя в минуту
11,2-2240
11. Число продольных и поперечных подач суппорта
21
12. Пределы подач, мм/об шпинделя
         продольных
0,08-2,64
поперечных
0,08-2,64
13. Мощность электродвигателя главного движения, квт
4,5
14. Габаритные размеры станка, мм
длина
2225
ширина
1275
высота
1220
15. Вес станка, кг
1400
16. Изготовитель
ССЗ г. Куйбышев

Приложение 2
Шаблон оформления расчетно-пояснительной записки курсового проекта дисциплины «ремонт автомобилей».
Используется для облегчения студентам процесса оформления курсового проекта. Индивидуальная часть информации курсового проекта вписывается рукой (чертежным шрифтом). Все надписи и рисунки выполняются ручкой с черной пастой (для получения, при необходимости, качественной ксерокопии).
В расчетно-пояснительной записке проводится сквозная нумерация рисунков, формул, таблиц и страниц.
Лист с незаполненной заготовкой основной надписи (рамкой) листа расчетно-пояснительной записки используется для оформления дополнительных листов, если информация не уместилась по объему в шаблон.
Лист 1.0. «Задание» после оформления должен быть подписан руководителем проекта.
Лист 4.2 «Карта организации труда» должен быть увеличен до формата A3 для получения возможности размещения информации по НОТ.
Листы комплекта документов 3.7 нумеруются условно (считаются, но номер страницы не записывается).
Листы графических документов (чертежи) подшиваются в раздел 8.0. «Приложение» и сгибаются под формат А4.
Расчетно-пояснительная записка скрепляется степлером как минимум в двух местах левого поля для подшива.
Расшифровка кода основной надписи:
КП. 2302303. РА.00.00.0.00.ПЗ.
КП - обозначение вида работы «курсовой проект»
1705 - обозначение специальности (код классификатора)
«Техническое обслуживание и ремонт автомобильного транспорта»
РА - обозначение дисциплины «ремонт автомобилей»
00 - обозначение номера задания
00 - обозначение номера варианта задания
0 - обозначение номера сборочной единицы (номера ставятся только в
графических документах, в остальных случаях - остается «0»)
00 - обозначение номера позиции детали (номера ставятся только в
графических документах, в остальных случаях - остается «00»)
ПЗ - обозначение вида документа «пояснительная записка»
МК - обозначение вида документа «маршрутная карта»
ОК - обозначение вида документа «операционная карта»
КЭ - обозначение вида документа «карта эскизов»
ТЛ - обозначение вида документа «титульный лист» и т.п.
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Приложение 4
Параметры и классы шероховатости Rав зависимости от вида обработки.
(По приложению 1 к ГОСТ 2789-73).
	Вид обработки
	Rа, МКМ
	Вид обработки
	Rа, МКМ

	Опиливание

черновое 

чистовое

 финишное
	125-12,5

 12,5-1,6 

2,5-0,63
	Полирование черновое 

чистовое 

отделочное
	1,6-0,4

 0,4-0,1

 0,1-0,05

	Строгание

 Черновое

 Чистовое

 финишное
	125-25 

25-3,2 

3,2-0,63
	Притирка 

черновая 

чистовая 

финишная
	0,8-0,2 

0,2-0,05 

0,05-0,01

	Фрезерование черновое

чистовое 

финишное
	100-18 

18-3,2

 3,2-0,4
	Хонингование чистовое 

финишное
	0,8-0,1

0,1-0,025

	Точение 

черновое 

чистовое 

финишное 

алмазное
	125-6,3

6,3-1,6 

1,6-0,2 

0,2-0,032
	Зубофрезерование копированием черновое 

чистовое
	100-12,5 

12,5-1,6

	Зенкерование
	100-6
	Зубофрезерование обкаткой 

черновое 

чистовое
	100-9 

9-0,8

	Сверление
	100-6
	Зубодолбление копированием черновое 

чистовое
	50-9 

9-1,2

	Растачивание черновое 

чистовое 

финишное 

алмазное
	125-9 

9-2,5 

2,5-0,6 

0,6-0,1
	Зубодолбление обкаткой 

черновое 

чистовое
	50-6,3 

6,3-1,2

	Протягивание черновое 

чистовое
	4,8-1,2 

1,2-0,2
	Зубошевингование
	2,5-0,25

	Развёртывание предварительное окончательное
	9-1,2 

1,2-0,1
	Зубошлифование копированием чистовое 

финишное
	4,5-0,8 

0,8-0,2

	Шлифование 

черновое 

чистовое 

финишное
	6,3-1,2 

1,2-0,4 

0,4-0,075 .
	Зубошлифование обкаткой 

чистовое 

финишное
	1,6-0,2 

0,2-0,075


Приложение 5
Измерительный инструмент
	Измерительный инструмент
	ГОСТ
	Обозначение

	Штангенциркуль
	166-80
	ШЦ-1; ШЦТ-1; ШЦ-11; ШЦ-3

	Штангенглубиномер
	162-80
	ШГ-160 (250; 400)

	Микрометр гладкий
	6507-78
	МК-25 (50; 75; 100; 125;150; 175; 200;225;250; 275;300;400; 500;600)

	Микрометр резьбовой
	4380-78
	МВМ; МВТ

	Микрометр с плоскими вставками
	4380-78
	МВ2

	Глубиномер микрометрический
	7470-78
	1М-150

	Микрометр рычажный
	4381-80
	МР-25(50; 75; 100) МПЧ-400-0,01 (200, 250, 300, 400, 500,600,700, 800,900, 1000)

	Индикатор часового типа
	577-68
	ИЧ-2 (-5, -5р-10) ИТ

	Головка рычажнозубчатая однооборотная
	18833-73
	1ИП2ИГ; 1ИГМ; 2ИГМ

	Скоба рычажная
	11098-75
	СР-25, 50, 75, 100, 125, 150

	Скоба индикаторная
	11098-75
	СИ-50 (100, 200, 300, 400, 500, 600, 700,800, 900, 1000)

	Глубиномер индикаторный
	16209-70
	ГИ-2; Ги-100; ГИ-150

	Микрокатор
	6433-81
	002 ИГП 11800    1 ИГИ 11300 005 ИГП 11700    2 ИТ   11200 01 ИГП 11600    5 ИТ   11100
02 ИГП 11500  10 ИГП 11000 05 ИГП 11400

	Нутромер микрометрический
	10-75-2
	НМ-75 (75-175, 75-600, 150-1250, 800-2500) НМИ-4000-6000

	Нутромер индикаторный
	868-82
	НИ 10 (18, 50А, 100-1, 160, 250, 450, 700, 1000, 160В, 250В, 450В)

	Уровень брусковый
	9392-95
	108, 112

	Штангензубомер
	5368-81 

СТСЭВ 1311-78

И 10387-81 

СТСЭВ 1313-78
	Ш3-18(36)

	Микрометр зубомерный
	6507-78 

СТ СЭВ 344-76 

СТ СЭВ 352-76
	МЗ-25 (50, 75,100)

	Штангенрейсмус
	164-80-2
	ШР-250(400, 630,1000, 1600, 2500)

	Угломер с нониусом для измерения наружных и внутренних углов
	5378-66 

СТ СЭВ 850-78
	2*; УН**

	Проверочная лекальная линейка
	ГОСТ 8026-75
	ЛД,ЛЧ,ЛТ50....ЮОО

	Проверочные и разметочные плиты
	ГОСТ 10905-75
	250x250, 2000x1000

	Набор радиусных шаблонов
	ГОСТ 41 26-82
	№ 1, №2, №3

	Набор резьбовых шаблонов
	ГОСТ 51 9 -77
	№1,№2

	Набор щупов
	ГОСТ 882-75
	№1,№2,№3, №4

	Измерительные металлические линейки
	ГОСТ 427-75
	150. ..500    .

	Измерительные металлические рулетки
	ГОСТ 7502-69
	1000 ...10000
|

	Стойки и штативы для измерительных головок
	ГОСТ 10197-70
	С-111, (МУШ-ПН, Ш-111, ШМ-ПН

	Проверочные и разметочные призмы 2 класса точности
	ГОСТ 5641 -66
	1-1-1    (35x40x50)

1-1-2    (60x60x60) 

1-1-3   (105x100x80)


Приложение 6
	Материалы
	ГОСТ

	Инструментальные углеродистые стали
	1435-74

	Быстрорежущие стали
	19265-73

	Металлокерамические твёрдые сплавы
	3882-74

	Углеродистая сталь обыкновенного качества
	380-71

	Углеродистая качественная конструкционная сталь
	2050-74

	Легированные стали
	4543-71

	Стали высоколегированные коррозионностойкие жаропрочные
	5632-72

	Высоколегированная сталь
	2126-77

	Сталь теплоустойчивая
	20072-74

	Сталь инструментальная легированная
	5950-73

	Сталь тонколистовая коррозионностойкая
	5582-75

	Прутки из сплавов горячекатанные и кованные
	22411-77

	Прутки никеля и кремнистого никеля
	13083-77

	Полоса стальная горячекатанная
	103-76

	Прокат толстолистовой и широкополосный универсальный из углеродистой стали общего назначения
	146-79

	Проволока стальная пружинная легированная
	14963-78

	Профили прессованные из алюминия и его сплавов швеллер отбортованный
	13624-80

	Профили стальные гнутые и зетовые
	13229-78

	Лента холоднокатанная из пружинной стали
	2283-79

	Прутки нагартованные термически обработанные шлифованные из высоколегированной стали
	18907-73

	Трубы латунные
	494-76


Приложение 7
	Режущий инструмент
	ГОСТ

	Резцы цельные и армированные быстрорежущей сталью
	10043-62

	Резцы токарные с пластинами из твёрдых сплавов
	18877-83 + 

18884-83

	Свёрла, зенкеры и цилиндрические развёртки
	22736-77

	Шлифовальные круги
	2424-75

	Шлифовальные головки
	2447-76

	Шлифовальные сегменты
	2464-75

	Шлифовальные бруски
	2456-75

	Отрезные круги
	21963-76

	Шлифовальная шкурка
	5009-75

	Абразивные ленты (из шкурки)
	12439-79

	Алмазные шлифовальные круги
	16167-80

	Алмазные шлифовальные головки
	17116-71

	Алмазные хонинговальные бруски
	СТ.СЭВ 204-75

	Шлифовальные эльборовые круги
	17123-79

	Бруски для суперфиниширования
	ОСТ-473-2-74

	Бруски из эльбора
	ОСТ 2-472-2-75

	Алмазная паста
	СТ СЭВ 206-75

	Эльборовая паста
	ОСТ-2-036-2-70

	Долбяки
	9323-60

	Фрезы модульные и червячные
	9324-60

	Фрезы торцовые
	9304-69

	Фрезы концевые
	17025-71

	Фрезы цилиндрические
	3752-71

	Фрезы дисковые
	3755-78

	Метчики машинно-ручные
	3266-71

	Плашки круглые
	9740-71


Приложение 8

Часовые тарифные ставки
ремонтных рабочих в рублях
с нормальными условиями труда.
	Разряды
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	Ставки

	Повременщики
	2.00
	2.60
	3.40
	3.80
	4.40
	5.00

	Сдельщики
	2.14
	2.78
	3.64
	4.07
	4.71
	5.35

	Тарифный коэффициент
	1.00
	1.30
	1.70
	1.90
	2.20
	2.50


Часовые тарифные ставки станочников в рублях с нормальными условиями труда.
	Разряды
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	Ставки

	Повременщики
	2.14
	2.78
	3.64
	4.07
	4.71
	5.35

	Сдельщики
	2.29
	2.98
	3.89
	4.35
	5.04
	5.73

	Тарифный коэффициент
	1.00
	1.30
	1.70
	1.90
	2.20
	2.50


Р.S: Часовые тарифные ставки для вредных условий труда в зависимости от вредности увеличиваются на 4,8,12 % ,а часовые тарифные ставки для особо вредных условий труда увеличиваются на 24%.
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