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Введение.
Переход к новым экономическим отношениям в России существенно изменил облик нашей промышленности, коренным образом изменились условия труда: появилась безработица, увеличилась миграция кадров, а следовательно, жизнь предъявила новые требования к квалификации и подготовке рабочих. Особо динамичными оказались изменения металлообрабатывающей промышленности, а в ней в машиностроении, где одна из ведущих рабочая профессия – станочник.

Благодаря перестройке в промышленности организовалось большое количество небольших предприятий различных форм собственности, получили распространение рабочие – индивидуалы. На этих предприятиях, функционирующих в условиях рынка, к рабочему–станочнику предъявляются особые требования, необходимые при изготовлении конкурентно–способной продукции. Создавая только качественную продукцию малыми партиями, станочник должен:

   –  часто перенастраивать обслуживаемое оборудование;

   – уметь работать на разнообразном оборудовании (например: токарном, фрезерном, сверлильном, заточном и на других станках);

   – самостоятельно контролировать качество продукции;

   – выпускать продукцию в условиях, когда нет достаточного технического руководства (например, когда нет технолога или мастера, отсутствует библиотека), отсутствует квалифицируемая помощь рабочего, имеющего более высокий разряд.
В этих условиях станочник должен выполнять дополнительные функции: самостоятельно налаживать оборудование, выбирать оптимальные приемы и методы обработки материала, устранять поломки, контролировать качество своего труда и т.д.
Использование в станкостроении научно-технических достижений в области технологии машиностроеня, теории резания металлов, электроники, автоматического управления позволило создать высокопроизводительные станки с числовым программным управлением (ЧПУ), отличающих высоким уровнем автоматизации. Сегодня станки с ЧПУ широко применяются в производстве. Для того чтобы успешно работать на современных высокоавтоматизированных токарных станках, рабочему-токарю требуются не только производственные навыки и опыт, но и глубокие теоретические навыки, необходимые для овладения данной профессией.
По профессии станочник создаются новые рабочие места, есть вакансии на больших и малых предприятиях различных форм собственности.

В настоящее время основными задачами, стоящими перед машиностроением, являются: повышение производительности труда, качества выпускаемой продукции, увеличение объемов выпуска продукции и расширения ее номенклатуры, сокращение сроков обновления выпускаемых машин, поэтому рабочий должен уметь выполнять на производстве разнообразного рода работы: как по ремонту и настройке оборудования, так и по изготовлению продукции. 

Направление развития отечественного машиностроения должно определяться не только постоянным ростом объема производства, но одновременно и повышением качества продукции, ростом производительности труда, снижением себестоимости и повышением эффективности капитальных вложений.

Эффективность производства, качество выпускаемой продукции во многом зависит от опережающего развития производства нового оборудования, машин, станков и аппаратов, от всемерного внедрения методов технико-экономического анализа, обеспечивающего решение технических вопросов и экономическую эффективность технологических и конструкторских разработок.  

1. Описание детали

1.1 Описание и назначение детали.
«Переходник» относится к классу деталей типа «Втулка». Конструктивная особенность этой детали – наличее двух резьбовых поверхностей.

Деталь имеет габаритные размеры: ø26 × 56мм с отверстием, внутренний диаметр которого  12мм. С правой и левой  сторон нарезаются резьбы  М20х1,5-6h и М20х1,5-8g соответственно на концах, которых выполняются зарезьбовые канавки шириной 4 и 3 мм. На всех сопряжениях наружных диаметров и торцев обрабатываются фаски: 1,6х45°; 1х45°; 2х45°.
Точность обрабатываемых поверхностей выполняется по 10-14 квалитетам, с шероховатостью Rа5,0, а резьбовые поверхности  Rа2,5.
1.2 Материал детали и его свойство
Для изготовления детали «Переходник» используется сталь 50Л  ГОСТ 977 – 88.

Сталь 50Л – это высокоуглеродистая конструкционная литейная сталь повышенногго качества, с содержанием углерода C = 0,47 – 0,55%, 
Литейные стали в машиностроении предназначены для изготовления станин, корпусных деталей, зубчаты колес, тормозных дисков, муфт, кожухов, опорных катков и других деталей, к которым предъявляются требования повышенной прочности и высокого сопротивления износу и работающих под действием статических и динамических нагрузок. Основными признаками классификации стального литья являются способ производства, химический состав, физико- химические и механические свойства литья.
Эта сталь обладает пластическими свойствами и низкой ударной вязкостью, нормализация  при t = 870˚C (для улучшения обрабатываемости).. Отливки из стали 50Л применяют для изготовления износостойких деталей. Эта сталь обладает относительно хорошей жидкотекучестью, трудносвариваема, несклонна к хрупкости. Нефлокеночувствительна. Коэффициенты обрабатываемости стали для условий точения твердосплавными резцами - 1,1; для резцов из быстрорежущей стали - 0,7. 
Химический состав стали, ее механические свойства представлены вСтальтаблицах 1.2.1. и 1.2.2.

Таблица 1. – Химический состав углеродистой стали 50Л ГОСТ 977 – 88

	Содержание элементов, %

	Никель

Ni
	Медь

Сu


	Углерод

С
	Кремний

Si
	Марганец

Мn
	не более
	Хром

Cr

	
	
	
	
	
	Сера

S
	Фосфор

P
	

	0,00-0,300
	0,00-0,300
	0,47-0,55
	0,20-0,52
	0,45-0,90
	0,035
	0,035
	0,03


Таблица 2. –Механические свойства углеродистой стали 50Л ГОСТ 977 – 88
	Предел

прочности

σвр, МПа
	Предел

текучести

σт,
МПа
	Не менее
	αн,

Нмн/см2
	Твердость,

НВ
	Γ

Плотность,

кг/куб.м.

	
	
	Относительное

удлинение

δ, %
	Относительное

сужение

Ψ, %
	
	
	

	640
	380
	14
	40
	30
	≤ 210
	7820


2. Техническая характеристика

2.1. Карта эскиза и карта наладки обработки детали на  1 установ.
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2.2. Расчетно технологическая карта  один установ.

2.3.  Программа обработки детали на  1 установ.
О0001(Переходник М20х2-23мм);
№1 Т101;

№2 S800 М3;

№3 G0 Х29 Z.1 М8;

№4 G1 Х-1 F.12;

№5 G0 Х26,5 Z1;

№6 G1 Z-31 F.1;

№7 G0 Х27 Z1;

№8 Х24;

№9 G1 Z-23 F.1;

№10 G0 Х24 Z1;

№11 Х20,5;

№12 G1 Z-23 F.1;

№13 Х27;

№14 G0 Х150 Z250 М9;

№15 Т202;

№16 S400 М4;

№17 G0 Х0 Z1 М8;

№18 G83 Z-63 Q5000 F.08;
№19G0 Х150 Z250 М9;

№20 Т303;

№21 S1000 М3;

№22 G0 Х11 Z0 М8;

№23 G1 Х16 F.05;

№24 Х19,9 Z-2;

№25 Z-23.1;

№26 Х24;

№27 Х25.85 Z-1;

№28 Z-31;

№29 Х28.5;

№30 G0 Х150 Z250 М9;

№31 Т404;

№32 S500 М3;

№33 G0 Х26 Z23.1 М8;

№34 G1 Х16.88 F.05;

№35 Х26;

№36 G0 Х150 Z250 М9;

№37 Т505;

№38 S400 М3;

№39 G0 Х21 Z6 М8;

№40 G76 Р0. 00. 00.  Q50 Р.01;

№41 G76 Х17.835 Z-21 Q50 Р.01 F2;

№42 G0 Х150 Z250 М9;

№43 М5;

№44 М30;

%


3. Выбор и описание технологического оборудования.
 При выборе технологического оборудования основными критериями будут являться:

· возможность обработки на станке с заданными габаритами;
· возможность достижения на выбранном станке требуемой точности и качества обрабатываемой поверхности.

  С учетом перечисленных требований, проанализировав паспортные данные станков, принимаем к использованию станок - токарный обрабатывающий центр Leadwell F-1(Рисунок 3.1.)
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Рисунок 3.1. Общий вид токарного обрабатывающего центра Leadwell F-1. 
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Рисунок 3.2. Основные узлы и агрегаты токарного обрабатывающего центра Leadwell F-1 
Технические характеристики токарного обрабатывающего центра   Leadwell F-1 

Максимальный диаметр обрабатываемой детали, мм
                               446

Максимальный диаметр точения, мм
                                                      280

Максимальная длина точения, мм                                                                   420                                                                      
Максимальный диаметр прутковой заготовки, мм                                          51                                             
Скорость вращения шпинделя, об./мин
                                                        4000

Мощность двигателя, кВт                                                                                   11                                                                               
Количество инструмента в инструментальном револьвере, шт                      10                      
Диаметр патрона, мм                                                                                         152
Таблица 3.1.1. Технические характеристики токарного обрабатывающего центра   Leadwell F-1 
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4.1. 4.Применяемый инструмент.
4.2.  Применяемый режущий инструмент.
Для обработки детали «Переходник» на токарном станке с ЧПУ Leadwell F-1  я использовала режущие инструменты фирмы SANDVIK.
   1. Резец проходной упорный фирмы SANDVIK 266 RFG-2020-16 рисунок 4.1.1, которым предварительно  обтачивала наружные   цилиндрические поверхности и торцы, исользовались пластины для чернового точения рисунок 4.1.2. Для чистового обтачивания использовала такойже резец, за иключением пластин, исользовались пластины для чистового точения рисунок 4.1.3. 
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Рисунок 4.1.1. Резец проходной упорный фирмы SANDVIK 266 RFG-2020-16
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Рисунок 4.1.2. Пластины для чернового точения.
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Рисунок 4.1.3. Пластины для чистового точения.
    2. Для обработки отверстия ø12 мм использовалось сверло  спиральное с  цилиндрическим  хвостовиком  рисунок 4.1.4.
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Рисунок 4.1.4. Сверло  спиральное с  цилиндрическим  хвостовиком DRILL D326 12,0 mm 5×D R30N D326 0800 DIN6537-HA VHM AlCrN F67240727.
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   3. Для выполнения зарезьбовых канавок использовался канавочный резец с профильными пластинами  h=4мм и h=3мм  рисунок 4.1.5.
Рисунок 4.1.5. Канавочный резец с профильными пластинами  h=4мм и h=3мм.  
   4. При нарезании наружных резьб М20х2-8g и М18х1,5-6h использовался резьбовой резец с механическим крепление твердосплавных резьбовых пластин с углом профиля α=60° рисунок 4.1.6.
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Рисунок 4.1.6.  Резьбовой резец с механическим крепление твердосплавных резьбовых пластин с углом профиля α=60°
4.3.   Применяемый контрольно – измерительный инструмент.
1. Для контроля наружных  поверхностеи, линейных параметров и отверстия использовался штангенциркуль цифровой ШЦЦ-I  (ГОСТ 166-89) представлен на рисунке 4.2.1.
Штангенциркуль цифровой предел измерения 0-250 мм, с шагом дискретности 0,01 мм с двухсторонним расположением губок для наружных и внутренних измерений, измерения линейной глубины.

Рисунок 4.2.1.  Штангенциркуль цифровой ШЦЦ-I.
2.  Для контроля наружных резьбовых поверхностей М20х1,5-6h и М20х1,5-8g применялись резьбовые калибр кольца, в состав комплекта которых входят по два кольца прохолное и непроходное рисунок 4.2.2. 


Рисунок 4.2.2. Резьбовые калибр кольца.
5. Организация рабочего места оператора станков с ЧПУ.
Рабочее место оператора представляет собой отдельный производственный участок, закрепленный за одним рабочим или за бригадой рабочих. Рациональная организация рабочего места повышает эффективность использования станков с ЧПУ и способствует выполнению работы на них c наименьшими затратами труда. Основными факторами, влияющими на организацию рабочего места, являются технологический процесс и организация производства, а также система обеспечения рабочего места заготовками, технической документацией, инструментом, приспособлениями и ремонтообслуживанием оборудования.

Прежде всего рабочее место должно обеспечиваться необходимым количеством заготовок, инструмента и приспособлений для бесперебойной работы в течение смены. Площадь рабочего места должна быть такой, чтобы, с одной стороны, она гарантировала оптимальные условия труда, а с другой - была бы экономически целесообразной.

Одной из наиболее важных характеристик рабочего места является эффективность его внутренней планировки. 

На рис. 5.1. показаны рациональные планировки рабочих мест операторов-станочников, обслуживающих токарные станки с ЧПУ. Планировки разработаны для условий мелкосерийного производства, когда на рабочем месте могут выполняться операции по обработке большой номенклатуры различных заготовок. При этом предполагается, что оператор обслуживает только один станок.
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Рис. 5.1. Рациональные планировки рабочих мест операторов-станочников, обслуживающих токарные станки с ЧПУ: 
1 – тара для стружки; 2 – электрошкаф; 3 – тара металлическая; 4 – подставка под тару; 5 – решотка подножная; 6 – стол приемный; 7 – стул; 8 – тумбочка инструментальная; 9 – урна; 10 – пульт управления; 11 – стеллаж; 12 – тара ящичная; 13 – столик передвижной.

6. Охрана труда оператора станков с ЧПУ.
Рабочая инструкция oператора станков с программным управлением цеха.

Оператор станков с программным управлением механообрабатывающего цеха (далее оператор) выполняет на станках с ЧПУ механическую обработку деталей для продукции всех модификаций, руководствуясь в своей работе технологическими процессами, документами СМК, необходимыми для выполнения работы, правилами техники безопасности, охраны труда и пожарной безопасности.
1.НАЧАЛО РАБОТЫ
Перед началом работы оператор обязан:

- получить сменное задание от старшего мастера участка;

- изучить операционно-технологическую карту на обрабатываемую деталь;

- проверить наличие рабочей программы;

- получить технологическую оснастку;

- получить при необходимости слесарный, режущий и измерительный инструменты и приборы;

- проверить наличие и исправность режущего инструмента, при обнаружении дефектов заменить;

- убедиться, что длина установленного в револьверную головку инструмента не вызовет столкновения с приспособлениями и другими объектами при повороте револьверной головки;

- визуально проверить состояние оборудования;

- проверить наличие и исправность ограждений;

- проверить уровень СОЖ;

- проверить уровень масла системы смазки направляющих, при долгосрочном простое произвести принудительную смазку направляющих;

- проверить давление и уровень масла гидравлического блока питания;

- добавить при необходимости смазку в патрон (как минимум раз в неделю);
- включить станок, вывести револьверную головку по всем осям в исходные "О" точки, выполнить разогрев станка (Для разогрева необходимо выполнить специальную программу в автоматическом режиме);
- проверить установку геометрии и офсетов инструментов;

- проверить установку нулевой точки обрабатываемой детали;

- проверить надежность закрепления детали в приспособлении;

- приступить к работе;

- при необходимости пригласить наладчика для настройки станка на обработку заданной детали.
2. РАБОЧЕЕ МЕСТО

- на рабочем месте должна находиться только продукция обрабатываемой партии;

- годная и несоответствующая продукция должны находиться в отдельных тарах с соответствующим обозначением и сопроводительным документом;

- инструменты, приспособления, заготовки и детали для работы расположить в удобном и безопасном для использования порядке;

- на рабочем месте находится следующая документация:

а)операционно-технологическая карта;

б)сопроводительная карта;

в)рабочая управляющая программа.
3.ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ

Во время работы оператор осуществляет:

- изготовление деталей и предъявление первой детали представителю ОТК;

-подготовку необходимой в процессе работы оснастки, режущего,измерительного инструментов;

- ввод управляющей программы;

- регулярный контроль обрабатываемой детали согласно операционно-технологической карте;

- корректировку геометрии инструментов или их офсетов;

- по мере необходимости - смену инструментов и тех. оснастки;

- складирование обработанных деталей согласно картам складирования, предусмотренным технологическим процессом;

- ведение рабочего журнала с отметкой о неполадках и несоответствиях, возникших в течение смены;

- сдачу продукции, при необходимости - сдачу с сопроводительной картой качества;

- в случае выхода из строя оборудования вызывает слесаря или электромонтера, докладывает ст. мастеру и делает запись в оперативном журнале.

4. КОНЕЦ РАБОТЫ

- произвести уборку станка, используемых механизмов, в том числе стружечного конвейера, и территорию вокруг них;

- сдать измерительный инструмент и приборы в инструментальную кладовую;

- отчитаться перед старшим мастером участка о произведенной продукции и состоянии оборудования;

- отключить станок и иные используемые в процессе работы механизмы;

- произвести запись в журнале по всем изменениям в наладках станка.
5. ПРАВА И ОТВЕТСТВЕННОСТЬ

Оператор несет ответственность за:

- изготовление несоответствующих деталей;

- порчу и потерю измерительного инструмента;

- нарушение технологической дисциплины;

- порчу технологической документации;

- порчу оборудования;

- невыполнение технологических требований, направленных на экономию ресурсов;

- нарушение правил техники безопасности;

- нарушение правил пожарной безопасности;

- нарушение правил внутреннего трудового распорядка.
Оператор имеет право:

- требовать обеспечения рабочего места технологической документацией, разработанными рабочими программами;

- участвовать в отладке рабочей программы;

- требовать обеспечения исправным измерительным и режущим инструментом в соответствии с технологической документацией;

- на бесплатное обеспечение спец. одеждой, обувью средствами индивидуальной защиты;

- на рабочее место, защищенное от вредных и опасных факторов;

- на рабочее место, защищенное от вредных и опасных факторов;

- требовать от администрации предприятия выполнения условий коллективного договора и трудового законодательства РФ.
Заключение.

 Для изготовления детали «Переходник» в моей квалификационной работе был выбран станок - токарный обрабатывающий центр Leadwell F-1 и высокопроизводительный режущий инструмент фирмы SANDVIK. Во время иготовления детали «Переходник» осуществлялся контроль поверхностей детали контрольно-измерительным инструментом, соотверствующий всем требованиям чертежа. Вследствии чего  деталь «Переходник» была качественно изготовлена и соотверствует всем требованиям чертежа.
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