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Введение.
Станочник – одна из ведущих профессий в машиностроении и металлообработке, так как многие детали машин и механизмов изготавливаются на токарных, фрезерных, шлифовальных, сверлильных и других станках, являющимися наиболее распространенными в производстве. 

Станочник должен отлично знать металлообрабатывающие станки – их узлы и детали, взаимную связь и работу. Он должен уметь управлять станками и знать правила ухода за ними, уметь своевременно устранять мелкие неполадки и неисправности станка.

Станочник должен уметь выполнять наладку станков, пользоваться приспособлениями к ним, в совершенстве владеть операциями, выполняемыми на станках, и уметь производить подсчеты, связанные с выполнениями их.

Среди металлорежущих станков группа токарных занимает особое место. Она составляет более 30 % от общего выпуска станков, значительная часть которых – универсальные токарные станки с широким диапозоном типоразмеров: от настольных «малюток» до тяжелых станкрв с массой более 100 тонн. Такое положение объясняется тем, что большенство деталей, применяемых в машинах и механизмах, представляют собой тела вращения, обработку которых целесообразно производить на токарных станках. Токарная обработка – один из самых распространенных видов обработки металлов резанием.

Кроме крупных промышленных предприятий в нашей странетогромное количество мелких мастерских, в которых обязательно имеется хотябы один токарный станок

Постоянно растущие требования к быстроходности и надежности машин обуславливают необходимость повышения точности и качества обработки деталей машин, что во многом зависит от квалификации и технической подготовленности рабочего-токаря.

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.

     Современный машиностроительный завод - это сложный комплекс тесно связанных между собой различных цехов, отделов, служб. Заготовительные цехи производят заготовки, из которых в других цехах изготовляют детали для машин. Некоторые заготовки получают в литейных цехах заливкой жидкого металла в специальные формы; другие - штамповкой из нагретого металла на молотах или прессах или штамповкой в холодном состоянии из листовго металла.

    Чтобы получить деталь нужной формы с требуемыми размерами и качеством поверхности, в механических цехах заготовку подвергают на металлорежущих станках обработке резанием, удаляя лишние слои металла.

     Кадры рабочих для машиностроения, так же как и для других отраслей народного хозяйства, готовит система профессионально - технического образования. Учащиеся училищ профтехобразования получают необходимую теоретическую подготовку, приобретают практические навыки работы на современном оборудовании.Это определенный минимум знаний и навыков, который нужен токарю для выполнения сравнительно несложных работ. А потом перед ним открывается широкая дорога творческого труда, дальнейшей учебы, совершенствования мастерства.

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 в таблицах 1.2.1. и 1.2.2.

Таблица 1. 2.1. – 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 1.2.2. –Механические свойства углеродистой стали 50Л ГОСТ 977 – 88
	Предел

прочности

σвр, МПа
	Предел

текучестиσт,

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.

2.2.   Технологический процесс изготовления детали.

	Операция
	Установ
	Переход
	Содержание установов и переходов 

	010
	
	
	Токарная

	
	А
	
	Установить и закрепить заготовку в патроне.

	
	
	1
	Подрезаем правый торец начерно.

	
	
	2
	Подрезаем правый торец начисто.

	
	
	3
	Точить  ø26  на длину 31  за 2 прохода.

	
	
	4
	Точить  ø20-0,123  на длину 23+0,23  за 3 прохода.

	
	
	5
	Точить фаску 2x45°.

	
	
	6
	Точить фаску 1x45°.

	
	
	7
	Точить зарезьбовую канавку до ø17 и шириной 4*мм. 

	
	
	8
	Зацентровать центровочным сверлом ø3,15мм.

	
	
	9
	Сверлить отверстие ø12 насквозь.

	
	
	10
	Нарезать резцом наружнюю резьбу М20х2-8g.

	
	
	11
	Притупить острые кромки.

	020
	
	
	

	
	Б
	
	Установить и закрепить заготовку в патроне

	
	
	1
	Подрезаем правый торец начерно

	
	
	2
	Подрезаем правый торец начисто выдержав длину 56-0,32  

	
	
	3
	Точить  ø18-0,123  на длину 26+0,17  за 4 прохода.

	
	
	4
	Точить фаску 1,6x45°.

	
	
	5
	Точить фаску 1x45°.

	
	
	6
	Нарезать резцом наружнюю резьбу М18х1,5-6h.

	
	
	7
	Притупить острые кромки.


2.3. Расчет режимов резания на один переход.

  Операция 010.
  Переход 1. Точить торец пов. 1 начерно

    Резец проходной отогнутый, Т15К6; φ = 45˚, стойкость Т = 60 мин.

     Сталь 45Л σвр. = 640 МПа, диаметр обработки – ø 28, lобр. = 14мм.

1. Определяем глубину резания.  t = 1 мм.
2. Определяем подачу. S = 0,5 мм / об  [ 1, т. 7.5, с. 222].
Сравниваем с паспортными данными станка:  S = 0,5 мм / об.
3. Определяем скорость резания. V = 166 м / мин [ 1, т. 7.6, с. 222].

С учетом поправочных коэффициентов [ 1, т. 7.9, с. 225]:
К1 = 1,0;  К2  = 1,65;  К3 = 0,8; К4 = 1,0;  К5 = 1,0.

V = 166 × 1,0 × 1,65 × 0,8 ×1,0 ×1,0 = 219 м / мин.
4. Определяем число оборотов шпинделя станка по формуле:                   
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где   V – скорость резания, м / мин;
         D – диаметр заготовки, мм.
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Сравниваем с паспортными данными станка n = 1600 об / мин,  для повышения стойкости инструмента принимаем n = 1000 об / мин
5.  Определяем действительную скорость резания Vрез.  по формуле:                  
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6. Проверим режимы резания по мощности на шпинделе станка. Для этого определим мощность резания по формуле:
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, где                          
      Nрез.  - мощность, необходимая на резание, кВт;
Pz  -  сила резания, Н;
Vрез. -  фактическая скорость резания, м / мин;
     1020 –  коэффициент перевода Н ∙ м / мин в кВт.
    Силу резания определяем по формуле:
        Pz  = К ∙ t ∙ S, где
     К – коэффициент резания, определяют по табл.4.1 [ 1 ], К = 1500 МПа;
     t – глубина резания, мм;
     S – подача, мм / об.

     Pz  = 1500 ∙ 1 ∙ 0,5 = 750 Н;                     
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   Для осуществления резания на металлорежущем станке должно соблюдаться условие: 

      Nрез.  ≤ Nшп., где
 Nрез.  - мощность, необходимая на резание, кВт;
 Nшп. – мощность на шпинделе станка, кВт.
       Мощность на шпинделе станка определяем по формуле:
    Nшп.  = Nдв.  ∙ η , где
Nдв. – мощность электродвигателя станка, кВт (для станка 16К20  Nдв = 10кВт);
η  - коэффициент полезного действия станка (для токарных станков η = 0,7– 0,8)
         Nшп. = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт.

Вывод: т.к.  Nрез.  ≤ Nшп  ( 1,07 ≤ 8 ), то выбранные режимы резания осуществимы на станке 16К20.
2.4.   Карта наладки.
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2.5. Программа обработки детали.

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.

3.1. Описание универсального станка 16К20.
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Универсальный токарно-винторезный станок предназначен для выполнения различных токарных и резьбонарезных работ. На станке можно нарезать резьбу различного профиля на наружных и внутренних цилиндрических и конических поверхностях с помощью резцов, резьбовых гребенок, плашек и метчиков. При нарезании резьбы резцом и резьбовой гребенкой на станке используют цепь главного движения и винторезную цепь, а при нарезании метчиком и плашкой – только цепь главного движения, так как подача инструмента осуществляется самозатягиванием.

Для обработки детали «Переходник» был выбран станок 16К20 (риуное 3.1.1.), так как благодоря использованию литого основания, образующего со станиной рамную конструкцию, имеет хорошую виброустойчивость. Жесткость шпиндельного узла повышена за счет использования подшипников особовысокой точности, что снижает вибрации при наиболее распространенных режимах резания. Станок оборудован централизованной системой смазывания шпиндельной группы, коробки подач, суппорта и направляющих станка. Масло, поступающее в систему, подвергается двойной очистке.

Технические характеристики токарно-винторезного станка мод. 16К20

     Наибольший диаметр обрабатываемой заготовеи, мм:

над станиной ………………………………………………………………….. 400

  над поперечными салазками суппорта …………………………………….. 220

Наибодьший диаметр обрабатываемого прутка, проходящего через отверстие    шпинделя, мм ……………………………………………………………………50

Расстояние между центрами, мм ……………………………………………..710

Наибольшая длинна обтачивания, мм ……………………………………….645
Частота вращения шпинделя, об/мин……………………………….12,5…1600

Число скоростей шпинделя …………………………………………………… 22

     Пределы подач, мм/об:

  продольных ……………………………………………………………..0,05…2,8

  поперечных …………………………………………………………….0,025…1,4
     Пределы шагов нарезаемых резьб:

   метрическихмм, мм ……………………………………………………..0,5…112

   модульные (модуль, мм) …………………………………………….....0,5…112

   дюймовых (число ниток на один дюйм (1")) …………………………..56…0,5

   питчевых, питч ……………………………………………………………56…0,5

     Электродвигатель главного привода:

   мощность, кВт ………………………………………………………………….10

   частота вращения, об/мин …………………………………………………..1460

     Габаритные размеры, мм:
   длина×ширина×высота ……………………………………….2505×1198×1600

 Масса станка, т …………………………………………………………………3,2

[image: image9.jpg]Pesuenepiares

Marpon

Kaperra

Kopodka/ Peiika / Kopsito/ cynnopra
nogay =





Рисунок 3.1.1. Общий вид токарно-винторезный станок модели 16К20

3.2. Описание станка с ЧПУ.

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. Применяемый режущий инструмент.

4.1. Применяемый режущий инструмент к универсальному станку.

[image: image25.png]SER/L

249, 251 - 252

Yron A Bbi6UpaeTea B npenenax -1,5° + +4,5° 3aMeHOi ONOPHOM NNacTUHbI.
CneundukaLma ONopHbIX NNACTUH NpUBeeHa Ha cTp. 355

o yMonuyaHuto pesb60Bble NepXaBKy MOCTABAAIOTCA ¢ ONOPHON MAACTUHOIM ¢ 2.1,5°. Aﬁ é
3
=
3
g
TOKAPHbIW PE3EL] ONTA HAPY>XHOW OBPABOTKM
Paamepb!

= %)
o (@]
ISO [ lir] g MnacTuHbl ”

h=h, b |, S

SER/L 2020 K 16 e/e 20 20 125 050 712 TN 16ER/L..
SER/L 2525 M 16 e/e 25 25 150 070 712 TN 16ER/L.. 5
SER/L 3225 P 16 e/e 32 25 170 080 712 TN 16ER/L.. E
SER/L 2525 M 22-A e/e 25 25 150 0,70 2713 TN 22ER/L.. %
SER/L 3225 P 22-A e/e 32 25 170 080 713 TN 22ER/L.. S
=
&
<C
&
a
5]
BCE pasmepbl B [MM]
*) PeKomeHO0BaHHbIe MOMEHTbI 3aTAXK/ BUHTOB - CM. CTp. 380-381
3axumMHoN BuHT onopHoit OreepTka Knioy OnopHan &
BUHT* NnacTuHel nnactmmHa é
Tun 3 N i -
& Fo z o
212 US 3512A-T15P HS 0304 FLAG T15P HXK 2,5 oM. cTp. 355
Z13 US 4514A-T20 SP 0405 FLAG T20 - oM. CTp. 355

CMEHHBIE
NNACTUHbI

® cKnanupyeMblil aCCOPTUMEHT, O HeckNanupyeMbli acCOPTUMEHT,
W CKNaVPyeMbIi BCCOPTUMEHT B HaluK ¢ 1.4.2014, 0 HecKnampyeMbli acCOPTMMEHT B Hanuuun ¢ 1.4.2014

AKTyanbHbliA aCCOPTUMEHT NPeICTaBNeH B AeVCTBYHOILEM Mpalic-nncTe



Для обработки детал «Переходник» на станке 16К20 были применены следующие режущие инструменты: 
1. Проходной отогнутый резц с пластинкой из твердого сплава Т15К6, изготавливается по ГОСТ 18877-73 предназначен для обработки цилиндрических поверхностей. Отогнутые резцы более универсальны по сравнению с проходными прямыми, они позволяют также обрабатывать торцовые поверхности с поперечной подачей. Углы режущей кромки равны ( = 45о. Т15К6 - титано-вольфрамо-кобальтовый твердый сплав, где 15%- корбит титана,  6% - кобальт, 79% - корбит вольфрама.
2. [image: image26.jpg]
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Проходной упорный резец с пластинкой из твердого сплава Т15К6 по ГОСТ 18879-73, этот резцы предназначен для обтачивания ступенчатых поверхностей, подрезки торцов, буртиков, угол режущей кромки ( = 90о. 

3. Канавочный резец с пластинкой из твердого сплава Т15К6  по ГОСТ 18884-73, предназначен для обработки материала под прямым углом к оси вращения, прорезания пазов и канавок. 
4. [image: image28.jpg]


Резец резьбовой для наружной метрической резьбы (ГОСТ 18885-73) с пластинкой из твердого сплава Т15К6  по ГОСТ 18884-73, предназначен для обработки резьбовых поверхностей с углом при вершине равным 60°.
5. [image: image29.jpg]


Сверло Р6М5 с коническим хвостовиком ø 17,5  - предназначено для предназначеного сверления отверстий под растачивание. Р6М5 - 0,8-0,88% - углерода, 3,8-4,4% - хрома, 5,5-6,5% - вольфрама, 1,7-2,1 - ванадия, 5,0-5,5% -молибдена.
4.2. Применяемый режущий инструмент к станку с ЧПУ.

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.
   3. Для выполнения зарезьбовых канавок использовался канавочный резец с профильными пластинами  h=4мм и h=3мм  рисунок 4.1.5.
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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°
5. Применяемый контрольно – измерительный инструмент.
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.
 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.
Резьбовые шаблоны ГОСТ 519-77 (Рисунок 4.2.3.)  – для контроля шага иформы профиля резьбы, выпускаются набором для дюймовых резьб. Правильность и точность изготовления резьбы определяется по просвету.
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Рисунок 4.2.3.  Резьбовые шаблоны ГОСТ 519-77
Шаблоны резьбовые рисунок 4.2.4. Для контроля точности установки и заточки профиля резьбовых резцов для треугольных резьб.  
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Рисунок 4.2.4.  Шаблоны резьбовые.
6. Организация рабочего места станочника.
6.2. Организация рабочего места токаря.

Под рабочим местом понимается ограниченная зона производственной площади, предназначенная для выполнения операции и оснащенная необходимыми материально-техническими средствами труда, технологическим оборудованием, вспомогательным и подъёмно-транспортным оборудованием, технологической оснасткой и инструментом, организационной оснасткой.

Внешняя планировка рабочего места – это размещение основного оборудования, организационной оснастки, подъёмно-транспортных средств, приспособлений, заготовок и готовых деталей.

Внутренняя планировка рабочего места – это размещение в инструментальных шкафах и ящиках инструмента, приспособлений и предметов по уходу за оборудованием и поддержанию чистоты на рабочем месте.

Схема планировки рабочего места токаря:   
[image: image18.jpg].





Рабочее место токаря оснащено:

1- станок;

2- инструментальный шкаф для двухсменной работы, в каждом отделении которого для сменщика должен храниться инструмент постоянного пользования и средства по уходу за станком;
3- стеллаж, для размещения на нём тары с заготовками и готовыми деталями;

4- решётка под ноги рабочему;

5- полка для чертежей и измерительного инструмента.
Кроме рациональной планировки рабочего места, большое влияние на максимальное уплотнение рабочего дня и создание условий для спокойной работы в течение смены имеет правильное организационное обслуживание рабочего места заготовками, инструментом, приспособлениями, технической документацией, обеспечение текущего ремонта и надзора за оборудованием и уборка рабочего места.      
Связь рабочего места токаря с различными службами
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6.3. 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.

7. Охрана труда при работе на металлорежущих станках.

7.1. Охрана труда при работе на токарных станках.
1.ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ТРУДА ПЕРЕД НАЧАЛОМ РАБОТ

1.1 Наденьте положенную по норме исправную спецодежду, спецобувь и приведите их в порядок:

-наденьте плотно облегающий головной убор (берет), подобрав под него волосы;

-наденьте закрытую обувь.

1.2  Получите от непосредственного руководителя наряд или письменное задание на работу, ознакомьтесь с ним и с технологической документацией.

1.3  ЗАПРЕЩАЕТСЯ:
-появляться на работе в болезненном или утомленном состоянии (под воздействием лекарственных препаратов) и состоянии опьянения (алкогольного, наркотического или иного);

-работать без средств индивидуальной защиты;

-работать при отсутствии на полу под ногами деревянной решетки,

-работать на станке с оборванным заземляющим проводом, а также при отсутствии или неисправности блокировочных устройств;

-включать и останавливать (кроме аварийных случаев) машины, станки и механизмы, работа на которых Вам не поручена непосредственным или вышестоящим руководителем;

-снимать ограждения опасных зон работающего оборудования;

 -открывать   дверцы    электрораспределительных    шкафов    (сборок)    и снимать ограждения и защитные кожухи с токоведущих частей оборудования.

1.4  При    всяком    перерыве    в   подаче    электроэнергии    немедленно выключить электрооборудование станка.

1.5 Если   на   металлических   частях   станка   обнаружено   напряжение (ощущение тока), электродвигатель работает на две фазы (гудит), заземляющий провод оборван, остановите станок и немедленно доложите непосредственному руководителю о неисправности электрооборудования.

1.6 Рабочее место перед началом работы приведите в полный порядок и убедитесь в том, что:

-рабочее место не загромождено заготовками, деталями и отходами производства и имеются свободные подходы к нему,

-рабочее место обеспечено хорошим освещением .

-если пол скользкий (облит маслом, эмульсией), потребуйте произвести уборку с помощью песка или опилок.

1.7 Применяемые в работе инструменты, имеющие заостренные концы для насаживания рукояток (надфили, шаберы, напильники, ножовки и т.п.) должны иметь ручки, соответствующие размерам инструмента.

1.8 При   обнаружении   неисправности   используемого   оборудования, приспособления,    инструмента    прекратите    работу,    доложите    об    этом непосредственному руководителю и приступайте к дальнейшему выполнению работ только с его разрешения.

1.9   Осмотрите станок, обратите внимание на наличие и исправность:

- ограждений движущихся механизмов станка;

-  защитных устройств  для  защиты от стружки  и  смазочно-охлаждающей жидкости;

- защитного заземления станка и электрооборудования.

1.10  Убедитесь в отсутствии посторонних лиц на рабочем месте.

1.11 Проверьте станок на холостом ходу:

- исправность системы смазки и охлаждения;

- нет ли заеданий или лишней слабины в движущихся частях станка, особенно в шпинделе;

- исправность фиксации рычагов включения и переключения;

- исправность действия органов управления электрических кнопочных устройств и тормозов.

1.12  Если на металлических частях обнаружено напряжение (ощущение тока) или электродвигатель работает на две фазы (гудит), выключите станок и доложить об этом мастеру.

1.13 При  работе   с  пылящими   материалами   включите   вытяжную вентиляцию.

1.14 При обработке металлов, дающих отлетающую  стружку, если отсутствуют    специальные    устройства,    наденьте    защитные    очки    или предохранительный щиток и установите переносное  ограждение для предохранения окружающих от отлетающей стружки.

1.15 При сменной работе: -примите станок от сменщика,

-проверьте, хорошо ли убран станок и рабочее место; -ознакомьтесь с имевшимися в предыдущей смене неполадками в работе станка и с принятыми мерами по их устранению.
2. ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ТРУДА ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ

2.1  Работайте только по технологии, а при необходимости работать с отклонениями от  неё, все действия согласуйте с непосредственным руководителем .

2.2 Выполняйте только ту работу, которая Вам поручена мастером. При этом  будьте внимательны, не отвлекайтесь посторонними делами и не отвлекайте других. Не допускайте на рабочее  место лиц, не имеющих отношения к порученной Вам работе. Запрещается выполнять работу в личных целях.

2.3  При   обработке   новых   материалов,   дополнительно   соблюдайте требования инструкции по работе с этим материалами.

2.4  Соблюдайте требования  инструкции по эксплуатации на используемое оборудование.
2.5 Пользуйтесь только исправными инструментами и приспособлениями, в соответствии с предусмотренной для данного вида работ технологической документацией.

2.6 Перед каждым включением станка убедитесь, что это никому не угрожает опасностью.

2.7 В случае возникновения вибрации выключите станок, примите меры к устранению вибрации, проверьте прочность крепления режущего инструмента, приспособления детали. Если вибрация не устраняется, доложите мастеру.

2.8  ЗАПЕРЩАЕТСЯ:
-    работать   на   станке   в   рукавицах   или   перчатках,    а   также   с забинтованными пальцами без резиновых напальчников;

- открывать или снимать ограждения и предохранительные устройства;

- производить смену режущего инструмента, обрабатываемой детали или измерений на работающем станке;

-  работать без защитных очков или защитного экрана и без установки переносного ограждения ( при обработке материалов, дающих отлетающую стружку).

2.9  При закреплении детали в центрах:

- протрите и смажьте центровые отверстия;

-не применяйте центра с изношенными или забитыми конусами:

- следите за тем, чтобы размеры токарных центов соответствовали центровым отверстиям обрабатываемой детали.

2.10  Не кладите детали, заготовки, инструмент и иные предметы на станину станка и крышку передней бабки.

2.11  Не опирайтесь на станок во время его работы и не позволяйте делать это другим.

2.12  Обязательно остановите станок и выключите электродвигатель:

 -при  уходе  от  станка  даже  на  короткое  время  (если  не  порученообслуживание двух или нескольких станков);

-при временном прекращении работы;

-при перерыве в подаче электроэнергии;

-при уборке, чистке, смазке поверхностей станка;

-при обнаружении какой-либо неисправности в оборудовании, которая грозит опасностью.

2.18 Установку (навинчивание), снятие (свинчивание)  патрона или планшайбы со шпинделя производите при ручном вращении патрона, если отсутствуют специальные приспособления.

3. ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ТРУДА В АВАРИИЙНЫХ СИТУАЦИЯХ

3.1 При инциденте, аварии, несчастном случае немедленно прекратите работу,   отключите   станок,   доложите   о   случившемся   непосредственному руководителю   (или   лицу   его   замещающему),   а   при   его   отсутствии   вышестоящему руководителю и в дальнейшем действуйте по его указанию.

3.2 При   несчастном   случае  окажите  первую  (доврачебную)   помощь пострадавшему, при необходимости вызовите "скорую помощь" по телефону "03" и доложите о случившемся непосредственному руководителю (или лицу его замещающему), а  при  его отсутствии -  вышестоящему руководителю. Пострадавшего в тот же день необходимо направить в лечебное учреждение в сопровождении руководителя.

Сохраните обстановку без изменения до прибытия комиссии  по расследованию, если это не создает угрозу для окружающих.

3.3  В  случае   возникновения   пожара   отключите  оборудование    и вентиляцию, вызовите пожарную охрану по телефону "01", примите меры к тушению   очага   пожара   и   сообщите   о   происшествии   непосредственному руководителю   (или   лицу   его   замещающему),   а   при   его   отсутствии   -вышестоящему руководителю и в дальнейшем действуйте по его указанию

3.4 При получении микротравмы (порез, царапина и т.д.) обработайте поврежденное место антисептическими средствами, имеющимися в аптечке (3% раствор перекиси водорода, раствор йода, раствор марганцово-кислого калия и т.п.), доложите о случившемся непосредственному руководителю (или

лицу его замещающему), а при его отсутствии - вышестоящему руководителю, при необходимости обратитесь в ближайший медпункт.
       4. ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ТРУДА ПО ОКОНЧАНИИ РАБОТЫ

4.1. Выключите технологическое оборудование, вентиляцию и освещение рабочего места и сжатый воздух.

4.2.  Приведите в порядок рабочее место;

- сдайте на склад готовую продукцию;

-  оставшиеся заготовки, детали и изделия аккуратно сложите в специально отведенные для этого места;

- произведите уборку рабочего места, станка;

- протрите и смажьте трущиеся части используемого в работе станка;

-  протрите и уберите инструмент в отведенное для этого места (ящик верстак, тумбочку), наведите и порядок на  станке, в тумбочке для инструмента

4.3. Проверьте наличие применяемого в работе слесарного инструмента приспособления и уложите его в отделе для этого места наведите чистоту порядок в тумбочке для инструмента.

4.4.  Обо всех замеченных неисправностях и неполадках используемого работе     оборудования    и     инструмента     сообщите     непосредственно! руководителю.

4.5. Снимите специальную одежду, специальную обувь и средства индивидуальной зашиты, уберите их в отведенное место хранения.

4.6.  Вымойте лицо и руки, теплой водой с мытом, по возможности примите душ.
7.2. Охрана труда при работе на станках 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 выпускной практической  работе были выбраны станки - токарновинторезный станок модели 16К20 и токарный обрабатывающий центр Leadwell F-1. Применяемый режущий инструмент на токарновинторезном станке 16К20 использовала отечественного производства, а на токарном обрабатывающем центре Leadwell F-1 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 как на универсальном станке, так и на обрабатывающем центре и соотверствует всем требованиям чертежа.
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