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Введение

Мgгодическис ук,вания являются подробным руководством для выполнения

студенплми к5lрсового проскm по дисциплине (Т€хнологическое оборудование и

оснастка дrл производства систем воор)Dкения)) по специ!lльности l5.02.04

((СпGцялrьные машины и устройстsФ)

Рассмотены вопросы, касающиеся содержания и оформления пояскительной

записки, KoMIUIеKTa технологической документаllии и графической часги проскга. В

прt{ложонruтх предfl?ыIены примеры выполнения и оформления различной

тсхнологической и конструкторкой докуменгации, что позволlтт избеI<ать многих

ошибок и нgгочностей, выяаляемых при защкте к)Фсового проекта.

Материалы учебного пособия изложены с учегом Межл5lнародной сисгемы

СИ, Едиfiой системы конструкmрской и технологической докумеrггаlши (ЕСКД и

ЕСТД) и других государственных стандартов.

Общио положения о курсовон проектg

Исходным документом на курсоаос проскгироцtния являgгся <tЗадание на

курсовое проекIированиеr), которое подписываеIýя руководителем и прсдссдатслем

цикловой комиссии.

Задание содержrг: тему проекта, исходные данные к проекгу, содсржание

проекта, объем проекта, дату выдачи и срок сдачи пректа.

Пояснкт€льная записка пишетýя lta листах фрмата А4. Объем пояснrттельной

записки l5-18 лисгов, объем графической части 1 лист формата А l.

Докумонты курсовоrо про€кта

В процессе к}рсового проекIирвания должны быть разработаны и

представ.лешы к защите следующие докумеllты:

- текстовые: пояснитсльнaý записка (ПЗ), спецификации;

- графические: сборочный чертеж специilльного приспособления (СБ).
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- операционная карта (Приложение А), карта эскизов (Прrtложение Б) на

данную операцию.

Коиплекгация альбома курсовоrо проекrа

.тrryльный лиqг

.задаtlне на курсовос проектирвание

.пояснительfi а, записка (IВ)

.Спеru{фикация (перечни элемеtпов), разработанные на графические

документы (сборочные чертежи)

.операционная карта (ок)

оКарга эскизов (КЭ)

СодерI€нrе пояснriтельной зап].lскlt

Введение. Во введеяии раскрывается aKryaJrbнocтb и значени9 т9мы,

формируегся чель проекга.

l. Теорgгическа, чаýгь

1.1 Описание особенностей эксплуатации конfiрукции и принципа

дейсгвия приспособления.

|.2 Обоснованис выбора типа производства к приспособлению.

2КонсФукrорская чась.

2.1 Аналнз и описание схемы базированил заготовки в приспособлении.

2.2 Расчег погрсшносги установки в приспособлении.

z.З Расчgг рех(имоs резания на операцию механической обработки.

2.4 Расчсг шryчного времени на операцию.

2,5 Силовойрасчсгприспособления.

заключение

Список использованной литсратуры

Е
ts

*
g

в

ё

9.-

Ф
Lo :

.:

:

:8

cDт

!
R о

р

6

Е

6

а
Е

ý

l-

-t

з
в

s

ё
з

!
э

ýо

а

8

8

ý

n

й

}
Б
в
!

9
ь

R
Б

S
ь

ý
i
:
ц
о

l.-

,в

Б
с

8
еý
c[

8

ё

Е

t
l

:t
ý

ý
6
il
а

с
:]

Б

,J
а
а
Е
ёg

д

Е

Б
Е Е

l р

8

l t-

в
R
t
l
я

,5

F

8 8

lI
ll
ll

l

i
Ё

ь
ý

8

в

ь
р

ь

R

Б

8

а

о

п

lll

ll



Список использованной литературы

Данный пунl(т следует начать с нового лиqm. Список литерат)ты,

использованной в процессе работы над курсоsым проекгом помещirют в аJrфав]fгном

порядке

1. Гороrrrкин А.К. Приспособлени, дJIя мсталлоре}куцих станков. Изд- 7-е. -
М.:Машиностроение,2020.

2. Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного! на

обслуживание рабочего места и подготовит€льно-заключительного на работы,

выполняемые на метаJrлорехущих станках. Серийное и крупносерийное

производсгва. - М.: НИИтрула, 20l8.

3. Общемашиностроительны€ нормативы режимов резания для т€хнического

вормttрования работ на мсгаллорежущих сганках. - М.: НИИтруда, 2020.

Приложение А (Операционная карта механической обработки)

Прилоlкение Б (Карта эскизов)

Последовательность этапов проектированхя приспособления

Изучrгь исходные д!lнные ,шIя проектирования и проанализировать их.

Изучt{гь тип станка и его осноаные характеристики. Необходимо также опредеJIrгь

тип и число установочных элементов! их взаимное располоr(ение и увязать это с

требуемой точностью обработки заготовки на данной операции, а также рассчитать

уснлие зажима и на основании его выбрать тип зажимного устройства.

При выборе основных и вспомогательных элемеЕтов приспособления слсдуст

стемиться использовать стандартные конструкции изделий.

Разработку специtцьного сmночного приспособления для обработки

загmовок произво,шlт в сJrедуюшей последовательности:

Изучrгь рабочие чертеr(и заготовки и готовой дстали:

Изlчrтrь схему базированиrr и закрепления заготовки;

Изучrгь оп€рационный эскиз обработки заготовки;

Офрмrгь консФукtивно элементы приспособлсния и общую компоновку с

не(бходимым количеством видов, сечений и разрезов;

Разработать технические требования на изготоаленис приспособления;

Сосrавить спецификацию на спроектированное приспособление согласно

сборчвому чсртеlку.

На сборочном чертеже приспособленкя указать необходимые размеры,

которые обеспечивilют точность расположениJr элемектов приспособления,

справочные размеры и т.д. На свободном поле чертежа над штампом основной

надписи размсстить технические тебованиrl на изготовлсние приспособления.

При проектпровании приспособлсния необходимо использоаать

стандартизоsанные и унифичированные элемекты приспособлений, что позволит в

конечном итогс снизmь себестоимоqгь изготовJlения тсхнологической оснастки на

20...з0%.

Схема базирвания должна давать четкое представл€ние о расположении

опорных точек на базах заготовки или изделия. Всс шсqть точек должны бьггь

провумерованы, начиная с баз, на которых располагается наибольшее число точек.

Опорные точки просmвляют только один pilз на операционном эскпзе. Если

rKe обработка ведется в весколько установов, m опорные точки просIавляют на

каждом позиционном эскизе и не просmвляют на операционном э€кизе.

На эскизе вс€ линейЕые размеры (в том числе и размеры, коmрые на чертсжс

детitли заданы с неукttзанными предельными отклонениями) проставляют с

пpedolbllbtltu оmмоrленuл.цu. Замена числовых значений отклонений или

лублирование их буквенными обознач€ниями полей допусков не допускаются.

Исключение составляют резьбовые поверхности, для которых используют

qгандартные обозначсния (например, M4Or-Eg).



Описанхе особенвостей эксплуатации конструкцrи и принципа

деЙствия пр],|способления.

В данном пункге следует описать назвачение заданного приспособления, на

каком виде оборудоваflия оно будег использоваться. каковы осбснности его

эксплуатации, описать принrшп дейсгвия приспособления. Станочные

приспособления расширяtот технологические возможности мgгаJIлореr(ущего

оборулования, повышают производrrгельность обработки заготоаокl облегчают

условия трула рабочего.

В процессе проектирования сmЕочного приспособления необходимо

соблюдать правила выбора баз, улобную установку и снятие заготовки,

сmбильноgгь лолоI<eния заготовки в процессе ее обработки, свободяое удаление

струlски, улобсгво управления станком и самим приспосюблением, а также условия,

которые обеспечивают безопасносгь эксплуатации и обслуживания данного

приспособлсния.

При проеlсировании станочного приспособления необходимо стремиться к

умсньшению времени на устаноаку и снятие детали, к повышению режимов рсзания

и к одновр9менной обрабmке нескольких заготовок.

Обоснование выбора типа производства к приспособлению

Если тип производства не yкaiaн в задании, следует, исходя из программы

выпуска дсталей, опред9лить тип производства и дать сго характсристику с точки

зрс}lия применяемого оборудования и оснастки. Привести инструкцию по

эксплуаlации приспособления и технике безопасности. В зависимости от проФаммы

выпуска выбирают конструкцию и привод приспособления

Анализ и описание схемы базхрования зitготовки в приспособлении

.Щанный пункг записки следует выполнятьt используя справочную литературу.

Необходимо составить схему базирования, определl{ть погрешность

базирования или погрсшносгь установки детали в проекгируемом приспособлении,

сдслать вывод о рациональвости его применения с точки зрения обеспечения

заданной точноqги детали на дано операции.

Оформление карты эскизов на операцию обработки резэнием

Карта эскизов (КЭ) - локумент, содержачtий эскизы, схемы и таблицы и

предназначенный для пояснения выполнсния ТП, операции Ели псрехода

изготовлевия излелия. КЭ разрабатывают на листах фрмата А4 (или А3), используя

фрмы 7 и 7а ГОСТ З.l l05.

Нс КЭ должны быть приведены сJrеаJюцuе dанные:

- схема базирования;

- размеры обработавных поверхностей, по.тJдаемые после выполнения

операции;

- координаты, определяющие положение обработанных поверхносгей;

_ предельные откJIонения pllзMepoB;

- технические трсбования к точности формы обработанной поверхноgrи и

точности ее расположения относительно других поверхностей заготовки;

- характеристики зубьев, шлицев и т.д.;

- парамgФы шероховатости обработанных поверхноqгей;

- обозначения опор, заrкимов и установочно-зажимных устройqгв.

Все обрабо,пацньaе поOерхлосmu заготовки н!меруюm в пределах карты

арабскими цифрами в направлении часовой qФелки. Жслательно, чтобы нумерация

поверхноqгей начинlulась с левой верхней частп эскиза и по возможности

соответствоваца последовательности обработки. Номер обработанной поверхноqги

проставJIяют в окружности диам9тром 6-Е мм, которую соединяют с изобрФкением

поверхности тонкой линией со сгрелкой (рисунокl).
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7. Расчgг многозвенных зажимных приспособлений. В этом случае

составляются уравнения равновесия вс€х звеньсв системы (с учетом аозможного

выигрыша или проигрыша в силе) с цслью опредеJlения передаваемых усилий и

конечного потебного, рлlвиваемого приводом усилuя Рор По усилию Роr,

рассчштывают геометрические лараметры €го силовых элементов.

8. После определсвия геомЕтрических характеристик силового привода

приспособления (лиамеrра поршня сиJIовоrо цилиндра, диамстра диафрагменной

камеры, параметров р€зьб, эксцеtприков и т.д.) выполняgгся корректировка

полученных расчстных значений по ГОСТ (т.е. выбираеrся диаметр привода

gгандартной конструкчии) шли производится расчет основных конструктивных

парамgгров специitльного привода.

Если требуется - выполltяется поверка механизма на сtlмоторможенце.

Расчет погреrцхости ycтaHoBKll в приспособлении

Чтобы приспособление обеспечиаaцо заданную точность при работе на

настроенном gганке, необходимо выдержать следуюцую зависимость:

Т>е у.л, (l)

где Г-допуск на изготовление дgrали в данной операции по операционному

эскизу, мкм;

бrсu- погрешность установки заготовки.

оi+с!+ф, (2)

где ,r - погрешность базирования, ,trмr;

a, - погрешность закрепления,,иrсv;

€"} - погрешность прислособления, лкм

Расчет реrкимов резания на операцию

При выборе режимов резания необходимо прrulерr<иваться определенного

порядка, т.е. при вазначении и расчете режима обработки учитывают тип и размеры

режущего инструмента материtц его рсхryщей часги. материatл и состоянис

заготоаки, тип оборудования и его состояние. Следует помнrгь, что элементы

режимов обработки нaходятýя во взацмной функчиональной зttвисимости,

уqганавливаемой эмпtlрическими формулами. Порялок расчега режимов резания

при ратtltчных видах работ является единым и осуществляетýя двумя методами - по

эмпирическим формулам (с последующей коррекгировкой по паспортным данным

станка) с учетом необходимых поправочных коэффициентов и по нормативам, с

коррекгирвкой по паспортным данным сmнка. В общем случае расчsт режимов

резания проводrtся в сл€дующей последовательности:

.определяют глубину резания, t, мм и число рабочих ходов в зависимости от

припусков на обработку. Глубину резания назначают по аозможности наибольш}Tо,

в зависимости от требуемой точности и шерховатости обрабатываемой

поверхности и тýхнических требований на и]готовление дgmли.

.опрсдеJtяют подачу в зависимости от шерховатости. Подачу назначают

максимЕцьно возмоr(ную, с учетом поtрешности и жесткости технологической



системы, моцности привода станка степени точности и качества обрабатываемой

поверхноýти. Принятые по нормативам значения подач корр€кгируют по

паспортным данным станка. От правильно уgгановленной подачи во многом зависит

качество обработки и производrтгеJIьносгь труда. Дя черновых технологичсских

операций назначают максимально допустимую подачу.

Прuмечаuuе; прu фрезерных рабоmах dM черновоео фрезерованuя выбuраепся

поdqча Hq зф (S=,м,+r/зф), прu чuсповом - поdачq но обороп (S. м,оl/об).

.ооределяют скорость резаниJr по эмпирич€ским формулам (см. далее) с

уч9том жесткости технологической системы. АнаJIитический расчgг режимов

резания производится с учетом необходимых поправочных коэффичиентов.

. по расчgгfiой скорости определяgтся частота вращения по формуле

l000чn= ,Ф'
где у- расчетная скорсгь резания, м/мин;

D- диамfiр обрабатываемой детали (при точении, шлифовании и т.д.) или

диаметр режущего инсгрумеrгга (при фрезеровании, сверлении и т.д.), мм.

.найдеfiное зllачени€ а следует откоррекгировать по паспорту станка и

принять ближайшее меньшее.

.по привятой частоте вращения определяется действительЕая скорость

резания yJ,

= 
Юпп

l000
, м/мин:

К, - коэффичиент, учитывающий вепосIоянqво зФкимного усилия,

прикладыва€мого к заготоаке вслсдствие конструктивных осюбевностей привода

п риспособлен ия.

,Цля приспособления с ручным приводом К-l,З, для сI?ночных

приспособлений с мсханизированными приводами имеющими малый рабочий ход

(пневмокамеры, мембранные патроны и т.п.) KJ=l,2;

К5 - коэффичиент, учитывающиЙ удобство располоr(ения и угол поворота

рукоятки р}ryного привода приспособления. Неqгабильность силы зaDкима

вызванные яеудобным расположением рукоятки lt большим (>900) углом ее

поворота, учитывается коэффичиентом K5=1,2 в противном случае K5=1,0;

/(6 - коэффичиент, учrгываюч-(ий неопрсделенность места KoKTaKta заготовки

с установочными элеменmми, имеющими относит9льно усгановочную поверхкость.

}гот коффишеrг учитывается только в ypaвHeHиJrx момеrтгов.

,Щля установочных элементоа в ви.де плшт и пластин Кг1,5, для установочных

элемектов с конmктом близким к точечному (опора со сфрической головкой)

К"= I,0

Величины коэффиuиеtrгов надежности закрепленяя колеблются в широких

пределах (1,5...8) в зависимости от конкрЕтных условий обработки и типа

приспособления.

4. Из полlпевных уравнений сил и момеrпов, из условий сt?тического

равновесия заготовки с введенными в них коэффиrurеrrгами надежности закрепления

с помощью мат€матических пробразований пол)^{ают зависимость вида:

P^=fiK,Р"Мр,),

где Р-* - величина силы зажима заготовки в точке €€ прцлоr{ения.

5. Анализ констукции приспособлсния, тцпов входящих в него силовых

механизмов, привода и других элемснтов их взаимодействия. Давный эmп может

быть совмещсв с эmпом составления расчqгной схемы закрепления.

6. РасчЕт однозвенных силовых механизмов станочного приспособления. При

пров€д€нии расчЕта необходимо воспользоааться расч€тными формулами,

прив€денными в справочной лгrературе.

В результате расчета олредеJrяsтся веJIичина усилия привода приспособления

как функчии силы зaDкима, геомgтрических парам9тров конструкции

приспособления и коэффичиектов трения.

.определяют мощность рqзания. Следуст проверrгь достtrгочность мощноqtи

привода станка из усJrоаил

Np.,< N,4,

где Лr- эффекгивная мощность резания, кВт

Na=N,l"k q,

где Лй- мощноqь элекФодвигателя станка, кВт,

t - коэффичиеrrт перегрркш (k{,E),

l, - к. п. д. станка. Выбираеrcя из паспорта станка.

Юпо

lф0,60



возможного перемещения загOтовки от сил р€зания кли их составляюших сил,

удеря(ивающих заготовку - сил зtDкима и тения. Ураsнение моментов сосlавляется

исходя нз моментов сил резания и с}tл, удерживающих заготовку, относительно

точки возможного поворта:

u, р,=0,

Z Mu:o,

где S и О - соответственно направлсния возможного персмещения или точки

возможного поворота заготовки под действием сил рзания.

3. Рассчrrгать, исходя из конкрgгных технологических условий, и ввеqти в

уравнения силового и моментного равновесия заготоаки коффиuиенты надежвости

(запаса) закрепления К, учlтгывающи€ возможные изменеlrия соспlыIлющих сил

резания tlли усJIовий закрепления заготовки в процессе обработки.

K=Ko'Kl Kz Кз Кl-Кз Кв

где ко...кб * лифференциальные коэффиuиенты! отражающие влияние

опрсделенных факгоров Ёа изменение силовых воздейсгвий на загоmвку;

К11=/,5- гараrrгированный коэффичиент запаса, допускаюций возникноаенис в

прочессе обрабmки каких-либо случайных неучтенных фаrюрв;
К7 - коэффичиекr, учrшваюций состояние обрабатываемых поверхносгей

загоmвкп;

ф=!,2 - лля черновой обработки;

&:l,0 - для поJryчиqtовой и чисговой обработки;

К, _ коэффичиешт, учитывающшй вJrияние зату]lления реr(ущего Енструмента и

зависящий от вида обработки, обрабатываемого материаJrа и соqгавляюцей сялы

резания.

3начение коэффициеrrга колеблgгся в больших прелелах (от 1,0 ло 1,7) и

принимаетýя по справочной лrтг€ратуре;

ý - коэффиuиеrrг, учитывающий пррывистосгь обработки.

При фрезеровании с высокой неравномерtlостью (длина поверхяости рзания

соизмерима с угловым шагом зубьев фрезы) и прерывистом точевии К,г1,2. в

противном случае Кз=l.

Прtlллечапuе: Еслu указанное условuе ле вьлпо!lмепся, спеdуuп выбuрапь более

моцrую моdель спанка ulu умецьuлсlrпь режltмы резапlа.

.опрсдеJIяют основное время по псреходам и на всю операцию, а также

технические нормы времени на операlмю в цеJlом.

L
T.+i,

где L - общая длина обработки, мм;

п- частота аращсни" .uппrд"ля, мин-'

s- подачц мм/об

Техническое нормпрование операций

Расчет технической нормы времени на операцию проводтт после всех

предшесгвlтощих рабm.

Целью т€хнического нормирования являgтся определенtlс тсхнич€ски

обоснованных норм времени на операцию для последующих расчетов стоимости

изготавливаемой детzци, числа производственного оборудования, заработной платы

рабочих и rшанирования производства.

Техническую норму времени определяют на осноае технических

возможноqгей технологической оснастки, рех(ущего инсФумеtlта! сmночного

оборулования и правильной организаrии рабочеrо месга.

Норма времени явJlяется одним из основных факrоров для оценки

совершснстм технологического процесса и выбора наиболее пргрессивного

вариаrrга обработки заготовки

В крупносерийном и массовом производстве норма штучного вр9м€ни на

механическую обработку одной заготовки определяется по формуле

Т-= Т"+Т,+Т.а"+Т,-7,

Где Г,- основное (т9хнологическое) время, мин;

?"" - вспомогательное время, мин;

I,6. - время на техническос и организационное обслуживание рабочего места'

мин;

То,,а - врсмя на отдых и личные надобноqги рабочего, мин.

Время на обсл],хивание и время tla отдых, и личные надобвосrи берегся в

процентах от оперативного времени, которое определяется как сумма основного и

вспомогательного врем€ни :



Т,-=Т"+Т", мпн

Основнос (мачrивное, машинно-llвтоматическое или тсхнологическое) время

опрелеляют по фрмуле:
L l+l.+l./ =-=л_мин_

Ро" Д'- -n"" р"6очего ход4 мм;

& - минугная подача, мм/мкн;

/ - длина обработки, мм;

/r - ДЛИНа ВР€33НИЯ, ММi

/2 - длива перебега инстумента, мм;

S- подача, мм/об или мм/дв.ход;

Вспомогательное время на операцию опрсделяют по формуле:

Ta=l ft t2+ tз+lrмu||,

где 
', 

- время на успlновку и сtlятие заготовки, мин;

!2- ВР€МЯ, СВЯ3lННО€ С ПеРеХОДОМ, МИН;

'_, 

, ВРеМЯ На КОЕФОЛЬНОе ИЗМеРеНИе ПОВеРХНОСrИt МИН;

'J 
- время, не вошедшее в комплекс, мцн.

В серийном производстве необходимо также учrгывать лодготовительно-

заключительное врсмя |,_,, рассчrтгываемое по нормативам.

Штучно-калькуляционное время на операцию в условиях серийного

производства опредеJrяют по фрмуле:
тг =г +:_дд_ мин_
п

Где п - число дgгалей в паргии, шт.

Силовой расчет приспособления

Усилия зая<има должны препятствовать изм€нению положения заготовки

вследствие дейgгвия с}dл р9занияl веса, сил инерции, центробежных сил.

Силу зокима заготовки в приспособлении определяют с учgтом мЕтода

обработки, состояния обрабатываемого материilла, сиqгемы СfIИД и других

факгоров. Чтобы обеспечrтгь надежность зажима обрабатываемой заготовки,

применяют коэффициеtlт запаса.

Силу зажима рассчитывают в зависимости от действия на заготовку сил

резания и конструкции зажимных и усlановочных устойсгв по формулам

соответствующей учсбной и справочной лltrсратуры.

ПорпOок расчеrп4 rаr,сur,цых прuспособлевuй

Назначение зaDкимных мехавизмов (ЗМ) станочных приспособлений (СП)

состоит в надФкном закреплении, предупреждающ€м вибрачии и смещение

заготовки относлiтýльно опор приапособления при обрабmке.

При консгруировании нового СП силу закрепления Р-- находят из условия

равновесия заготовки под действием сил резания, тяжестиt инерции, трения,

реакции в опорах. Полученнос значсние Рж Проверяют из условия

гараlIгированного надеr(ного закрепления детrци и выполнения операции.

При использовании в качестве исходного вариаrгга базовой конструкции

приспособлениrt с зажимным механизмом, развивirюцем известную силу

закр9пления, расчег требует проверочный харакгер: тебующаяся Р-- должна

обеспечиваться приспособлением, в прOтивном случае т€буется внесение

изменений в конструкцию или коррскгировка реr(имов, характера и условий

обработки.

На базе технологических исходных данных производится выбор конструкции

и расчет специального зtDкимного приспособления в весколько этапов по

следующему рекоменд/емому порядку;

l. Основываясь на т€хнологической схеме базирования, сосmвить расчетную

схему закрепления т.е. нанести на эскиз конструкtии за)кпмного механизма (в

совокупности с уqгавовленной заготовкой) направления дейqгвия одной или

нескольких сил зажима Р--, которые I 0удл прикJIадываться к поверхности

дсI-dли (заготовки0 в приспособлении. При выборе точек прилох(ения и направления

дейqгвия Р-* необходимо использовать основные р€комендацииl приводимые в

соотвсгсгвующсй литературе по проекгированию технологической оснастки.

Расчетная схема составляется для наиболее неблагоприятного состояния

величин и направлений сил резания, при котором при сохранении положения

заготовки требуется наибольшис усилия з{Dкима.

2. Сойавt{гь уравнение сил и (или) моментов сил из условий статического

раsновесия заготовки. Уравнение сил составляется в видо проекций на направление
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На производстве с отлаженным технологическим процессом

коэффициент к. = !,2. тогда г\. = 1,2(0,054 + 0.06)/л = 0,097rrя,

Условие r, <7, выдержано.

- допуск замыкающего звена рассчитывают с использованием теории

верояткости дTя случая рассеивания погрешностей отклонений по закону

нормального распредсления[ l 2]. В нацем

случае Ъ 0,0271 + 0.003' = t0,04.ил,tлt-rГ2 = 0,08.ия Условие7' ,
выдержано.

- при незначительной программе выпуска деталей, т.е. в единичном или

мелкосерийном производстsе! следует работать не по нatладкеl а] например!

сн,{тием пробных стружек. При обработке каждой детаJrи контолировать

размер Й.

Задача., На рисунке представлены эскизы, а в таблице варианты

операlий механической обработки.

Требуется., Определить поrрешность базирования размера в результате

выполнения указанного мgгода обработки.

|,],5,7,9,10 21.6,8

ll

Рисунок 8 Эскизы деталей для расчета

Таблица 5 Исходные данные к задаче
I loмep варианта СодеDжание операции
l Фрсзеровать плоскость /l предварительно 80+0.2
2 Подрезать торец 4 прсдваритtJьно бGtO,2
] Фре]еровать rшоскость // окончательно l00a0,l
4 Полрезать Topeu Л окончатсльно 55+0,2
5 IIIлифовать плоскость /, llрелварительно l75+0,1
6 Подрезать торец L предварительпо 2l0+0,2
7 шлифоватъ плоскость /2 окончательно l80+0,l
li Подрезать торец L окончательно l75t0,l
9 шлифовать плоскость,1/ предварительно lзG}0,2
I0 Фрезеровать плоскость /r окончательно 20OtO,з

з
l

точносги обработки на станках (см. ГОСТ21l0).Для нашего случая

погрешность этого рlцмера составляет 0,06мм.

Номинальные размеры этой цепи Д2 =Д|-4=85-|5=70мu_

При расчете линейкой размерной цепи м9тодом полной

взаимозаменяемосIи, т.е. методом (максимум-минимумD. определяют

предельные откJlонения (погрешность обработки) исходного (замыкающего)

звена ло формуле r, = l1 = 14,, + r",,) = 0,054 + 0,06) = 0,1 l4r{и.

Как следуgг из решения, доrryск по чертокуrл =0,1r, меньше, чем

возмоr(н?UI погрешность обработкиГ! =€h=0j14ял, что недопустимо.

Следовательно, нужно рщработать предложекия, позволяющие добиться

выполнения условияа} < L.

Для этого необходимо:

- поставить вопрос перед конструкгором о снижеRии требования по

точности размера й, т.е. о расширении допуска 4 до значеяия 0,12,

тогдай = (7010,06)rrv. Условиеr, <r" будgt выдержано.

- применить в качестве завершающей обработки токкое фрезерование

или чистовое шлифоваяие. Экономическая точность этих процессов выше и

ПРИ Hlix T,lz = 0,025Mll (ГОСТ2l l0). Тогда

гЕ = 0,054+0,025 = 0,079мм,УсловиеТZ <г, выдержано.

- соqгавляющий размер l = 85lr8 получен при обработке плоскоqгей l и

Б до рассматриваемой операции. Еслк предшествующую обработку

выполнить точнее на один квzшmет, то допуск размера булет 85й7(85jо]5).

Тогда поrрешность обработки Г2 = (0,0З5+0,06) = 0,095rrл_ УсловиеГ, <Z,

вьцержако.

- при расчете размерной цепи можно пользоваться вероятностным

мЕтодом по формуле

Ёl
'' - ^' Jlп*r'
где К. = 1,5,

_

-]

R



КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

Какие факгоры влияют на выполнение требуемого размера дsтали?

Из чего складыааsгся суммарная погрсшность обработки?

Какими методами можно определить значение погрешности

базироваяия?

Какой принцип базирования следу9т соблюдать, чтобы не

пересчитывать погрешность установки заготовки?

где I'- полоsина поля допуска звсньев цепи.

В результате расчета должно быть выполнено условие r/. > Г,

Прu.чер: На наст[юенвом горизонтально-фрезерном станке бР82,

работающем по валадке обрабатывается усгуп. При этом долr(ен быть

выдержан размер fi = (70t0,5)я,и(см. рисунок). Допуск размера h

равен r, = 0,1.iаи .

Требуепсл: установить, будет ли выдсржана при обработке заданвая

точность размера.

Рисунок 7 Схема обработки заготовки

Решепае: Из анализа исходных данных и эскиза видно, что за

технологическую баaу принята нижняя плоскость ,' заготовки.

Конструкгорской и измерЕгельной базами дJrя контроля рiц}мера l, явля9тся

верхняя плоскость 6. В связи с TeMt что базы не совпадают, возникает

веобходимость пересчета конструктивных ра}меров на технологические

размеры. При этом нужно рассчt{тать погрешность ,,, с которой можgг быть

выполнен piBмep Й, и сравнить ее с допуском 4, этого размера. Должно

быть также выполнено условие s,, < 4

Рассматриваемая размернrur цепь - линейнztя и состоит из трех звеньев:

интересующий нас размер ll = 70rrл. будем считать замыкающим звеном

,r, ; первое составляющее звено - размер ,,lr = 85й8(85л.м) между ранее

обработанными плоскостями явJUlЕтся звеном увеличивающим;

второе составляющее звено - размер ,4} являgгся технологическим,

уменьшающим, и точность его обуславливаегся нормами экономической

ý
ý
ý

ý
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технологические. Щель пересчсгов состоm а опредеJIеЕпи поФешности

размера замыкающего звена и сравнении ее с допуском конструкторского

размера.

Расчет размсрвых цепей производится в соответствии с ГОСТ163l9 и

ГОСТlбЗ20 одним из указанных в них методоа (<<максимума-минимума>,

вероятностным и др.), При этих расчетах пользуются формулами

опредсJIения номинirльного размера замыкающего звена.

гле Я - размер, связывающий конструtоорск},ю и технологическую

базы, мм;

Т- размер, связывающий технологическую базу с обрабатываемой

поверхностью, мм.

Погрешноqгь замыкающего звена бr=Е!при решснии по мsтоду

<максимума-минимума, опрсделяется по формулам

с^ =То +Тr|

\'т

где I- допуск на panмcp ках(дого звена ц9пи, мм;

L - допуск на разм€р Н, уqганоменный чертежом, мм;

7,- допуск на т€хнологический размер, звачение котOрого зависит от

мегода обработки и устанавливается по нормативам средней зкономической

точности обработки, мм

При расчете по вероятностному методу пользуются формулами:

ýтz-',
Tz = 0ZT;TZ = r.tr*,rn 

n,

гле 9- коэффичиеrтг, зависящий от числа составJIяющих звеньев;

К" - среднее значсние коэффициента рассеивания.

При расчете с использовitнием теории вероятности для случаrr

рассеивания поФешноgtей по закону нормального распред€ления

пспользуют формулу
Е-

т, = t./|r4 l'. )
- ll

Пракгическая работа
Расчет усилltя здх(има в винто8оil и |Qlпновом заr(имах

Щель занятия: изучить методику расчета параметров виЕтового и

клинового зажимов.

Содерrсаппе зiнятliя: l. Ознакомrтгься с чсртежами рilзличных

за)кимных механизмов (клиновых и виrгювых).

2. Опрлсrrtтгь детали, входяlцие в сосmв выданных зажимных

механизмов.

З. Проанализировать рабоry зажимных механизмов.

4. Принцип работы зажимных механизмов записать в отчет.

Теорегическая часrь

Клиновые заr(имные механизмы отличаются простотой конструкции,

улобсгвом наладки и зксплуатации, способностью к самотормо)lrcнию,

постоянством силы за)кима. К недосIаткам этих механизмов относятся

сосредоточенный харакгер силы зажима и низкaчl надежность, которая

зависt{т от характера кпиноаого сопряжения.

Клин примсняЕтся в следуюцих конструкгивных вариантах:

[) rьlоский односкосый клин,

2) лвускосый клин.

З) круглый клин.

4) кривошипный клин в форме эксцентрика или плоского кулачка с

рабочим профилем. очерченным по архимедовой спирали:

5) викговой клин в форме торцевого кулачка. Здесь односкосый клин

как бы свернlт,в цилиндр: основание клина образует опору, а его накJlонная

плоскость - винтовой профиль кулачка;



d

l
aaa-

!{
d

l

При расчgге винтового механизма опр€деляется величина кр}тящего

MoMeKTlt на винте M"n. Момеrrг для винтов со сферической нажимной

поверхностью может выть определен по упрощенной формуле

Mr=0,1+d"+W,

, Где 4- диамсгр виtгга.

Затем рассчиIывается длина рукоятки (к;Iюча) по заданной силе

воздейgгви, (при ручном заlкяме P,o=l5OH) из условця равновесия гайки

(викга):

P"oJ: Мr.

Праt(гt]ческая работа

Расчет погреlлности базирования заготовки в приспособлении

Цель зsнятия., Научиться рассчитывать погрешности установки

заготовки в приспособлении.

Содерrrсаиие занятия: 1. Проанализироsать исходные данные и черт9ж

детaци.

2. Определить конструкторские и т€хнологические базы и рассчrттать

размерную цепь.

З. РассчиIать размерную цепь по методу максимум-минимум.

4. Сделать вывод о достижении точвоqти размера.

Теорегическая часть

В прочессе обработки заготовки возникЕlют откпонения от

геомgгрической формы и размеровl заданных чертежом, которые должны

находиться в пределах допусков на изготовление. Ог лравильности

базировация завис}fг точность мсханической обработки деталц. Суммарная

погрешность ск,Iадываsтся из первичных погрешностей, которые

образуются из погрешностей установки заготовки, наgгройки сmнка и самой

обработки.

I

w

Z.1 1 5 6 7

2

д

")
t) t)

Рисунок 9 винтовые зажимные механизмы

e|+e!+e'n,

где 66 - погреш}rоGть базирования, ,rкд;

Е, - погрешltость закрепления! лмr;

Е4- погр9шно9ть приспособления, ллrcм,.

Д'lя уменьшения этих погрешяосгей важно соблюдать прrtнципы

базирования: совмещения (елинства) баз, постоянсгва баз, смены базы на

более точныс базы.

Значения погрешностей можно определить табличным rrли расч9тным

мЕтодами, Табличный мgгод позволяЕт определигь погрешности установки в

зависимости от производgгвенных условий

РасчЕтный метод определ9нця погрешносгей базированrtя, закрепления,

приспособления выполняЕтся с помощью формул

Прп несоблюдении принципа (совмещения баз) возникает

необходимоgгь в пересчете конструlсгорских размеров в размеры

п

l.
-,]-

l

t

rr.. 5.3. _С'rrпra!тЕIоa!дпIsЕIlпоrш зtIЕIm: r0I.Еп с
пгrпцп прЕЕолоr дll ,irрGплспЕl
,lгоrоlrп El сrоJIс спЕIсa:
l- rляв;:,.- бо.ггg;J,л' гдйЕr;
,_ EoDгyc: 7- гаf,ба



Солержание операцяи Теорстическ

базировавия
лишаемых
спепеней
свdоды

Пример
конструtФиsноЕ
схемы базЕрваняя

реализаllии

Рекомендусм
ое условнос
изобрах(еяие
ва

уставовка вма ва
призме

l]lлифованис
llлоскости А Аа
магнитвом сюле.
вы.церr(ив:и
параJrлсrьноfiь u

рассгояняе d
Обрабогха длипной
цилиндрической
sryлки на конусной
жссткоfi
оправке,обеспечива,
сrрог},1о
концсIlтрич ность
поверхяосгей
ар!щения
Обработка д,,lякнойаryлкх ва

рlrзrФмноii(цанговоfi
) оправке

Усталовка рычаг,l
д!r расточкиотверсгий в
юловка)q
обеспечивая их
полоrк€ние на оси
симметрии,
концептичность
отверспrя и
нsр}экноrо кошгура ,'
и
перпендикуJlярность
осеЙ отверсгиЙ к
mрцам головок

о

Таблица 3 3адания для выполнения задачи

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ
l. Что называqгся погрешностью базирования и когда она возвикаgг?

2. Каковы основные принципы базирования?

3. Назовитс виды ба} по назначевию.

4. назовrтr€ виды бitз по лишаемым степеням свободы.

5. Нщовrге виды баз по характеру проявления.

3адашше l. Опишrге работу универсальных виlповых за}кимных

механизмов согласно аыданному чертсжу. С помощью каких дgгzцей

передается сила зажима у конструкции винтового прихвата? Чем

реryлируется положение отодвиr(ного изогн)rтого прихвата по высоте?

Покажите возможные схемы базирования и закрепления заготовок с

использованием представленных конqгрукций. применяя теорию расчsта

виштовых соединений, сосгавьт9 расчетную схему и рассчитайте зажим с

учsтом дополнmельных данных согласно вариакц/l пред.поженному

преподават€лем .

3аданше 2. Опишrгс работу клиtlовых зФкимных механизмов согласно

выданному чертеlку. Как определяют угол клина при проектировании

кjIинового зажима. Величина оmимального угла клина равна...Сосmвьте

расчsтную схему и рассчI{гайт€ усилие за}кима в соотв9тствии с заданным

усилием резания. Недостающимпданными задаться.

Порядок выполнения

l. Для ках(дого задания првести анalлиз принципа работы зал<имных

механизмов

2. Для каждого задания представить описание сосгавных частсй

(сборочных единиц) зажимных механизмов по спецификации и принципы

взаимодействия этих частей.

3. При необходимосIи показать схемы креtlления и базирования

загоmвок.

4. Опрелелшrь усили9 зФкима заготовки при заданных усилиях р€:}ания.

3адапие: l. Из5,чить принципиiлльную схему винтового и кJlинового

за}кимного механизма. 2. Выполнrтгь прямой расчgг заr(имного механизма.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

l. Каким требованиям долrкны удовлстворять зажимные м9ханизмы?

2. Какие типы зажимных механизмов обсспечивают ц€нтирование

загсlтовки?

3. Оr чего зависtfг выбор консгрукчии за)кимного механизма?

4. В чем особенность конструкчий винговых зажимных механизмов?

]]
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5. В чем особенноqгь констукций многозвенных рычажных

механизмов?

6. Какие виды клиновых механизмов могут быть?

7. Какова зависимость ме)fiд/ силой закрелления заготовки и моментом

на рукоятке закимвого механизма?

5), а л,tя базирования по второму отверстию используется срезанный палец

(6), образующий 6-ю точку базирования.

В данном сл]лае использована схема полного базирования, т.е, детarль

лишена всех 6-ти qгепеней свободы, qто в этом случае целесообразно.

3аdача., ,Щля станочной операции по механической обработке указанной

поверхности преб!еrпсл составкть т€оретическую схему базирования,

определить общее число лишасмых степеней свободы при базировании,

представить схему базирования, ислользу, условные обозначения по

гостз.l l07.



Порядок выполнения:

l .Проанализировать исходнь!е данные для каждого задания и выданные

чертежи заготовок.

2. Для кФкдого задания произвести анЕциз схем бщирования

(письменно) и графически покarзать возмоr(ные варианты

3. Для кФкдого зaцания представить в отчете формулы и расчgгы

погрешносги базирования.

4. Првести ана.лиз (письменно) правильносги выбора схемы

базирования и п}тсй ее улрш€ния. Сделать выводы.

Прuмер: В технологическом процесс€ изготовления дgгали (см.

рисунок) прелусмотрна операчия по обрабогке наружного коlггура.

таблица 2 Схема ния и заготовки в нспособлении
Теоретвчсскал схема
баrирваfiия

Пример возмо)i(rlоfi
консгрr,кrивной
релlизацяи 0хсмы
базирваrия

Треб!еmсr: Разработать т€оретическую схему базирования п

представить схему базирования, используя ус:Iовные обозначения опор и

зажимов по ГОСТЗ.l l07.

Решенце: Технологической базой заготовки являются следующие

поверхности: нижняя плоскость заrотовки и два отверстия, располох(енные

парiUIлеJrьно. Установочным элементом в прпспособлении будег плоскосгь

приспособления, цилицдрический палец срезанный палец.

в соответqгвии с выявленными технологич€скими базами и

использованными установочными элеменmми разрабатываем схему

базирования: шlя базирования плоскости (усгановочной базы) образовано

ти опорныс точки (l, ?, З); мя базирования по одному отверстию (с

помоцью цttлиндричсского пальца) образовано еlле две опорные точки (4,

Праrсгическая работа
Расчет усилля зlltсима ]ксцентрикового и рычаr(ttоrо мехаЕизм9

ltель занятия: Научиться определ8ть усили€ зажима эксцснтриковьiх и

рычaDквых механизмов.

Содерr(ание занатия: l. Ознакомкться с чертежами различных

зажимных мехавизмов (эксцеrгT риковых и рычажных).

2. Опрелелrrгь детtци, входrrщие в состав выданных зажимных

мехаllизмов.

3. Проанализировать работу зажимных м€ханизмов.

4. Принцип работы зzDкимных механизмов записать а отчет.

Теорgгическая чаgгь

Эксцентиковые заr(имные механизмы являются более

быстролействующими по сравнению с винтовыми, но рtlзвивают меньшую

силу зажима. Обладают свойством самоторможения. Основные недостатки:

не мог}т надежно работать при значительных колебаниях размеров мех(ду

установочной и зажимаемой поверхностью обрабатываемых детмей;

ненадежность заr(има при работе с ударами или вибрачиями. Рабочая

поверхность эксцентриков можсг бЫТЬ ЧаСТЬЮ ОКР),ХНОСТИ, ЭвОльвентоЙ или

спиралью Архимеда.

Рисунок l l Круглый самотормозящийся эксцентрик и силы,

дейсгвующие на него

Круглый эксчентрик (рисунокl l) прслсгавлясг собой диск или вiцик,

поворачиваемый вокруг оси О, смещенной относt{тельно геомsтрической

оси эксцентика на некоторую величину е, называемую эксцентриситетом,

чясло
лиша

степене
й
свобод

Содерr(ание
операции

сi

Установка шатуна
яа плоскости
юрцов п по
отверстиям
головок дФ|
обработки
нару*ного
кокг}та

Реком€ндуемое
условfiое изобрsжение
яа технологйческом
эскизе

ш:-,гJ,



Ри - исходное усилие; Рз усилие зажима; F сила, направленная вдоль

поверхности конmкта хсцентика с заготовкой;

Условие самоторможения эксцентика:

D/e 2 l4,

Гле - D-диамегр эксцентика, е-эксцеЕтриситgт

Исходными данными д,rя расчета освовных размероs круглого

эксцентика является: Рз - сила закрепления заготовки, Н; d - допуск на

размер заготовки от ее уставовочной бщы до меgта приложения силы

закрепления, мм; о - угол поворота эксцеЕгрика от нулевого положения.

Если угол поворота эксцеt{трика не ограничен, то

e=(d+Sl +52+рз/J)/2,

где с - зксцеtIгриситет; Sl-- зазор дпя свободного ввода заготовки под

эксцеrrгрик; S2 - запас хода эксцентрика, предохраняющий его от перехода

через MepTB}to точку;

J - lr(еqткоqть зажимного устройства, FVмм.

Для сл}^tая, когда угол поворота о значкгельно меньше 180о,

е: (d + S1 + Рз /J/( l - cos о ).

Рычаrrсные мехаппзмы способны рiввивать больш}rо силу зажим4 но

погрешность, наприм9р у рычiDкных центрирующих механизмов (патронов)

- 0,1...1,3MM. Поэтому рычажные патроны используются на черновых и

лолlпtистовых операциях. Для обеспечсния высокой точности примеряютOя

механизмы, установочные элементы которых объединены в одну деталь и

перемещаются в пределах ее упругой леформации. К ним относятся:

цанговые! мембранные и гидропластовые механизмы. Типовые рычажные

зажимы представляют одно- и двуплсчие рычаги, которые действуют от

приложенной силы Q, создаваемой винтом. гайкой, эксцеrrгриком или

мином (рисунок 12, а).

Пракrическая работа

Разработка схем установки заготовок

Q,lг

|,l

где т|- кпд! учитывает потери на тение в опоре рычага l.

Сила зажима W меньше, прttложенной силы Q .

Го.t. r
I l. I

Цель запятия: Научиться определять погрешвости базирования по

различным заданным схемам базирования и размерам заготовки.

Содержанце занятия: l. Опрелелить погрешности базирования при

базировании заготовки на плоскость.

2. Опрелелить погрешность базирования при базировании в призму.

З. Определt-тгь погрешность базирования при бщировании вryлки на

чилиндрический палец.

4. Опрелелltгь погрешвость базирования при базировании

комбинированным способом.

5. Проанализировать по,тучевные результаты с точки зрения

возникновения пофешности базирования в зависимости от положения

технологической и пзмерr{гельной баз.

6. Оформltгь отчсг.

Теорsтическм чаqгь

Для выполнения технологической операции требуется не только

осуществить базирование обрабатываемой заготовки, но также необходимо

обеспечить ее неподвижно9ть относит9льво приспособления на весь период

обработки, гарантирующую сохранение неизменной ори€Егироаки заготовки

и нормalльное протекание процесса обработки.

В общем слуrае базированием нщывается придание заготовке или

изделию требуемого положения относительно станка или инструмента

(гост 2l495).

В процессе обработки заготовки возникают отклонения от

геомЕтрической формы и рщмеров, заданных черт€х(ом, которые должны

находиться в пределах допусков lla изготовление. Ог правильности

базирования зависит точность механической обработки детали. Суммарная

погрешность скJIадывается из первичных погрешностей, коmрые

образуются из погрешностей установки заготовки, настройки станка и самой

обработки.



Увеличение силы w протиВ приложенной силы Q при условии ll>l2

(рисунок l2, б)

Прихват откидной (рисунок 2., в)

Pn"y"o*'6 С*""" установки заготовки

ПОРЯДОК ВЫ ПОJIНЕНИJ| РАБОТЫ:

Изl"ttтгь общий вид станка бнЕ2 и назначение его органо8 управленш.

Изучигь кинематическую схему дел}rтельной головки У,ЩГ,l35.

3Произвести расчсг насгройки сmнка и делит€льной головки по

задtlнным исходным данным.

3.1 Рассчитать передаточное отношеfiие сменных зубчатых колес

гltгары по фрмуле:
а с $lr-a
Б'а= --т-
З.2 Подобрать сменные зубчатые колеса из имеющегося набора.

З.З Проверrгь условия сцепляемости колес глпары

a+B>c+l5;

с+д>в+ l5

З.4 Определить число оборотов рукоятки делительной головки
,ю

для деления окружноqги на 2 чаqгей: rr :7
Полобрать лимб лля отсчета Hy)lшoю числа обортoв

рукоятки.
TD

Определкгь угол поворота стола fiанка gro=T

Контрольные вопросы

| Перечислште основные узлы фрезерного станка

2 Назначение консоли консольно{резервых станках

3.Перечислrrгь мgгоды наqФойки делительной голоаки

4. Как отличrtгь горизоrп-шьно,фрезервый станок от вертикtrльно-

фрезерного?

5 Что называgгся хараrгериqгикой делrтгельной половки?

6 Условие сцепляемосги сменных зубчатых колес в гt{таре.

')
Рисунок l2 Схемы типовых прихватов

Порядок выполкеttия заданltя
1. Для ка{<дого задания провести анlциз принципа рабmы заlt<имных

мехаяизмов.

2. Для каждого задания представить описание соqгавных чаqгсй

(сборочных единиц) зажимных механизмов по спецификации и принципы

взаимодействия этих частей.

З. При необходимости показать схемы креплеttия и базирования

заготовок.

4. Опрелелшгь усилие закима заготовки при заданных усилиях резанця

Оформление рабmы:

l.Описакие принципа работы зажлtмного механизма

2. Описание конструктивных особенноqгей закимного механизмаl еtо

сосгавных частей и принципов их взаимодсйсrвия

3.Схема крсгtлевия загоmвки

Выполнить эскиз со схемой крепления

4. Схема базирования

Нарисовать схему бatзироваfi ия заготовки

вывод:

fr+ ,

*э



коliтрольныЕ вопросы

l. Для закрепления какого типа заготовок применяются рычаr(нь!е

зажимы?

2.Какие схемы рычагов Вам извссгны?

З. Ог чего зависlтг выбор конqФукциц зaDкимного механизма?

4. В чем (юобенность конструкций рычаr(ных зажимных механизмов?

5. В чем особенность конструкuий многозвеннь!х рычажных

механизмов?

6. Какие виды эксцеtприков примсняют в зФкимных мехавизмах?

7. Какова зависимость меr<,ý/ сиJrой закреrrления заготовки и моментом

на рукоятк€ заr(имного механизма?

м ЕтодиtlЕскиЕ укдздния
Для образования на цилиндрической поверхносги заготоаки винтовой

канавки требуемого шага, заготовка в процессе обраfuтки долr<на получить

два дви)кения: врацательное вокруг оси и поступательное вдоль оси.

Скорость продольного перемешения заготовки со столом равна

выбранной величиtlе подачи. Оба двиr(ения должны быть согласованы

так, чтобы заготовка, переместиашись вдоль оси на один шаг канавки,

сделала за это время один полный оборот.

Шлиндель делительной головки получает вращение от ходового

вивта продольной лодачи стола сmнка через зфчатые колеса zl=З8, 22=24,

Zз=ЗЕ и сменные зубчатые колеса А, В, С, , от колеса,Щ через зубчатые

колеса, промех()почный валик и коническую пару - на лимб делительной

головки. Врацение лимба чер9з наружный фиксатор, утопленный в

одном из отверстий лимба, передается рукоятке далее через червячную

пару - шпинделю делительной головки и закр€пленной на нем заготовки.

Т,к. на окр1хности заготовки сJIедует нар€зltть равномерно

располож9нные винтовые канавки, то после обработки каждой очередной

канавки з:готовку поворачиваrот на долю окр}rкности и обрабатывают

с:lедующую канавку. Загoтовку периодически поворачивают на долю

окружности вращением шпинделя делительной головки при помощц

рукояткиl фиксатор которой передвигасrг по отверсп{rrм деJllfIеJlьного диска.

При фрзервании винтовых канавок головка настраиваsтся на простое

деление. Число

обортов рукоятки делштельной головки

Стол сганка поворачивается ва угол
пD

lv
п=Z

наклона фрезсруемой rй}ввlоi

Ва=Т,'дс
D- диамgгр заготовки.

При фрезеровании правой винтовой канавки сгол станка повернуть на

угол против часовой qгрелки, (при обработке левой винmвой канавки стол

поверн)ль на угол по часовой сгрлке).



сgтевой включатель и выключатель освещения

Рычаt выключения коробки скоросгей.

Барабан настройки чисел оборотов ч,пинделя.

Маховичок ручного продольного п емс,!lения стола

Практшческая работа
Расчет параметров пневмопривода

Щель завятия: Научиться рассчитывать основвые параметры

лневмопривода и выбирать для него норммизованные элементы.

Содерждвие занятl|я : l.Выбрать базовую поверхносгь для обработки

заготовки; 2. Определить место рitзмещения прижима; 3.Составить эскиз

прижима. 4. Рассчrtтать параметры прижима. 5.Рассчкгать парамgгры

пневмопривода прижима. 6. Полобрать нормaцизованныс элемевты

пневмопривода.

Т€оретпческая часть

Приводами называются устройства, слуя{ацие для сообцения движения

исполнительным органам мацин или механизмов.

У лневматических приводов носителем эн9ргии является гЕ!з или

воздух.

f[яевматические приводы имеют ряд преимуществ:

l. просгы в управлении; 2. имеется возможность дистанционвого

управления; 3. позво,тяют осуществлять реверс рабочего органа машины; 4.

они менее, чем гидравлические, чувствительны к пыли; 5. надёжны в работе

при резких изменениях температуры окружающей срелы; 6. не требуют

уплотнений повышенного качества; 7. просты в обсJryживании и

изготовлении;8. более надёжны во взрывоопасной среде.

Однако пневматическим приводам присущи и недостатки:

l . имеют большой удельный вес/вес привода к передаваемой мощносги;

2. вследствии большой сжимаемости газа для получения больших давлений

необходимо иметь большие объёмы рабочих камер; З. при расширении гiва

его температура уменьшается, а пары воды моqrг превращаться не только в

воду, но и в лёд; последний оседм на Bк)пpeнttиx поверхностях привода,

можqт выаодить его из строя. По этой причине максимzlльное давление в

пttевмоприводах обычно не превосходит 7-8 атм.

В пневматические приводы состоят из тёх основных часгей: силовой

(компрессор), рабочей (пневмолвигатель), распределительной ч

регулирующей аппаратуры.

Рисунок 5 Обший вил универсrшьного горизонтальво-фрезерного
станка

Таблица l Исходные данные для расчgга нас,Фойки станка и
делlIгельной головки
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Рисунок l3 Расчgгная схема
На этой схеме приняты следующие обозначения:

D, d-диамеф поршня цилиtцра и штока, мм;

S- рабочий ход поршюц,{rr;

V61, V92- начlцьвые объемы рабочеЙ и выхлопноЙ полостеЙ, м];

ll, 12-1цины трубопроводов подводящ€й и выхлопной линии, м

d1, d2- диам9тры подводноЙ и выхлопноЙ линиЙ ммЗ

Р усилие на штоке, Н;

рм- давл9ние воздуха в магистрали;

tIЕЛь РАБоты:

I,1зучить устойqгво универсаJrьной делит€льной головки.

Изучить метолы насгройки делrгельной головки.

Изучить органы управления станком.

Научиться приемам яаJIадки фрезерного станка и делrгельной

головки на фрезерование зубчатого колеса с винювым зубом.

ОБОРУДОВАНИЕ

Универсально-фрезерный станок молели бН82.

Универсальная лимбовая головка делигеJIьнм y,IГ-l З5.

Набор сменных зубчатых колес:

25,25,зO,з5,40,50, 55, 60, 70, 80, 90, l00.

3АД\НИЕ:

Изучить устройсгво и работу фрезерного ставка; рассчЕгать угол

поворота gгола сганка и подобрать сменные зубчатые колеса для настройки

делит€льной головки при фрезеровании канавки.

оБщIдi вид стАнкА модЕли бн82.

Фреза.

Продольный сtол.

Гитара для установки сменных колес.

l6.Ккопочные qганtlии вкJIючения станка.

5А.Рукоятки вкJIючени, продольной подачи qгола.

Шкала поворота средней части сгола.

Маховичок ручного поперечного перемещения стола.

Рукоятка ручного вертикального персмсщения стола с консолью.

Барабан настойки подач стола.

Рукоятка включения поперечной или вертикальной подачи сmла.

Винты освобождения среднсй поворотной части стола.

Рукоятка креплония поперечного стола tta ковсоли.

о

V;.

В силовой чаqги (в компрессоре) механическая энергия преобразуется в

энергию потока гllза.

Рабочая часIь cocтotlт из пневматических двигат€лей поступательного и

вращательного действия, Последние определяют тип пневматических

приводов; различают пневматические приводы поступательного и

вращательного действия.

В пневматических приводах поступательного действия в качеств€

пневматических двигателей применяются силовые цилиндры с поршнем или

лиафрагмой.

В пневматических приводах вращательного действия используются

ротационные двигатели.

В процессе работы пневматических приводов гzlз изменяgт свой объём,

что алияет на харакгер работы приволов.

Лабораторная работа Л!4
Устройство п работа фрезерного станка.

Расчег УДГ на 
фрезероваяие 

винTовой канавки

i]-"



Для облегчения работы отрезноло резца следует увеличивать шtину

обточки или дJIину с8ерления сквозного отверстия на шириву отезного

резца.

Особенность отрезного резца его режущая кромка должна бьпь

скошена под небольшим углом вершиной в сторону отрезаемой дgгали,

тогда на торце детали не будет оставаться мgгаJIл в виде выступа.

Порядок выполнения работы

l. Ознакомиться с чертежом детали. Начертить в

операционной расчЕтной карте ч€ртеж детали с размерами, допусками,

знаками обработки. (Чертеж летали выполняgтся караядашом).

З. Изучить последовательность т9хвологических переходов,

выполняемых при изготоалении дsтЕци.

В расчетной карте сделать эскизы обработки по позициям, на которых

режущий инструмент показывают в конце обработки. .Щалее проставlrгь

номера позиций против эскизов обработки. (Эскизы обработки

выполняются каран.,чашом).

Написать номера всех рабочих и холостых персходов в строго

установленной технологичсской посл€довательности и записать

наименования этих переходов.

КОНТРОJЪНЫЕ ВОIIРОСЫ

l .Щать опредсление понятиям <cTaHoK-aBmMaD) и (cтaltoк-

полуавтомат)

2 В каком типе производства применJrют токарно-револьверные сганки?

З Как уqганавливаgгся режущий инструмент в револьверной головке?

4 Преимущеgгва токарно-револьверных станков заключа€тся в ...

5 Расшифровать модели cтattкoв lЕЗ4OП, l7l3.

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОIlРОСЫ

l. Какие типы пневматических приводов Вам извеgгны?

2. На что должЕо быть уделено особос внимание при конструировании

пневматических приводов?

3. Какие парам9тры лодлежат расчету при проектировании

пвевмолриводов?

Диамgгр пневмоцилиндра захватного устройсгва может быть определен

по формуле
r;--т

.D= l".
'tl т р.

Задание: По исходным данным рабочего чертежа детали подберите и

рассчитайте парам9тры пневматического привода для одного из вllдов

зажима (прижима).



Пракrическая работа
Выбор геометрических параметров

специального режущего ипструмента

Це.,lь заЕятия; Научrfiься выбирать режущий инструмеrrг и геомgгрию

его режущей ча9ти; пользоваться справочной, техничсской лr{гературой.

Содержание запятия: l.Выбрать основные геометрические параметры

Jця различных р9?куцих инструментов в зtlвпсимоqги от формы и

требованиЙ к точноgги обработки поверхности.

3адача; На вертикitльно-свсрлильном сmнк€ 2Н125 сверлят сквозное

отверстие ol5Hl2 мм на глубину 50мм. Материал заготовки - сталь 45

ГОСТl050-9l, о"=750МПа. Обработка с охлаждением.

Требуется;

l. Выполнить расшифровку молели станка 2НlЗ5

2. Определrtгь материал дЕтали, его химический состав, свойqтва

3. Выполнить эскиз детaци с указанием размеров и движений резания

режущего инструмента

4. Выбрать рсжущий инстумеrrг

5. Выбрать геометрию режущей частк в следующей

посл9дойtт€льности:

- форма заточки сверла

-о;

- 2r||

- о в зависимости от диамЕтра сверла и обрабатываемого MaTepиaJra;

-Y
- обратная конусность сверла

Передний и верхний поперечные суппорты использ)лот для обточки

фасонными резцамиl для проточки канавок, для накатывания и других работ.

3адкий поперечный суппорт обычно с,тl,rкит дтtя работы отезным

резцом.

Необходимо применгть многоинструментальныс дертввки, чтобы с

одного гнезда револьвервой головки работало по 2-3 инсгрумекта.

Совмецать, по возможности, работу поперечных суппоргов с работой

револьверной головки.

Нсльзя совмецать червовые и чистовые переходы.

Нарезание резьбы с большим шагом и накатывание причисJulются к

черновым работам.

Черновые операции не следует производLfгь посJlе чистовых, т.к. при

черновой обработке возможно смещение оси издеJtия.

Окончательную обработку наружных поверхносгей тонкостенных

деталей производить после обработки отверстий, т.к. после обработки

отверстий у подобных деталей наблюдается увеличецие наружных

рц}меров.

При сверлении отверстий диаметром менее l0 мм следует производить

засверливание (зацентровку) сверлом большего диаметра с мaцым вылетом и

углом 29:90".

Центовочltое сверло в конце обработки следует задержать для

зачистки поверхности.

При сверлении ступенчатых отверстий следуsт начинать со сверления

отверстия большего диаметра. }ю повышает производительность.

14. Сверление глубоких отверстий маJIых диамЕтров следует

производить в несколько приемов, т.е. с выводом сверла из отверстия, с

целью облегчения выхода стружки и подвода охлаr(цаюцей жидкости.

15. Фаски и канавки на резьбовых участках должны быть

обработаны до нарезания резьбы, а фаски вакатной части изделия - после

накатывания.

Рабоry перелнего и верхнего поперечных суппортов целесообразно

совмещать со св9рлением отверстий, т.к, сверло в этом случае ув€личивает

устойчивость (жесгкость) детали.

КОНТРОJЪНЫЕ ВОПРОСЫ

l. Гlеречислкгь виды осевого режущего инструмента.

2. Зачем на хвостовике сверла изгоmвливают лапку?

3. Ог чего зависят геомстрические параметры сверла?

4. На что влияЕт угол Ф?



А - Элекгродвигатель привода главного движения.

Б - Основание.

В - Станина.

Г - Шпиндельная бабка.

.Щ - Поперчные суппорты.

Е - Револьверный суппорI.

Ж - Распредел ител ьны й вал.

- Кронштейн.

- Рычаг включения муфты привола вспомогатеJIьного вала.

- Ползун механизма подачи прутка.

- ll]лиrrдельная бабка.

- Кулачки подач поперечных суппортов.

- Труба полачи охлsждающей жидкосги.

- Револьверная головка.

- Рукоятка вывода фиксатора при ручном повороте револьверной

головки.

9- Барабан включения механизма подачи и зажима пр)лка.

I0- Барабав включения м9ханизма поворота револьверной rоловки.

- Рычаг ручной подачи рсвольверного суппорта.

- Маховик ручного вращения вспомогательного вilла.

_ Кожух tигары привода распределmельного вала.

- Пульт управлсния элекгроприводом станка.

МЕТОДИtIЕСКИЕ УКАЗАНИJl

Разработка технологического процесса обработки детtци заключается,

прокде всего в усmновJIении последоват€льности операций, в усmновлении

последовательности работы суппортов, выборе реrкущих инструментов и

тила державок. При разработке техпроцесса обрабсrгкц детали на

одношпиtцельных авmматах желательно использов:rть все rрани

револьверной головки.

В револьверной головк€ кр€пят инструмеrrrы дrя обточки

циJrиндрических ступенчатых поверхвостей, лrrя обрабmки отверсгий, для

нарс:зания резьбы, дTя накатывания и других работ.

Праrсгпческая работа
Расчет и просктироваtlие коllструlФl|вных параметроа

специальшого ре?кущего инструмента.

Ще.ль занятия: Научиться выбирать режущий инстумент и гсомqгрию

его режущей части; поль }оваться справочной. технической литературой.

Содерrкание запятия: l.Выбрать основныс геометрические и

конструlсгивные параметры для различных режущих инструментов в

зависимосги от формы и rребований к точности обработки поверхности.

Задача; выбрать режущий инсгрумент для обработки заданной

пов€рхности; выбрать материал режущей части инструмекга; определить

геометрцческие и конqфукгивные парамfiры рокуцего инструмента.

Оформlтть эскиз обрабатываемой лсгали.

Ддпо: Дсгаль Вал qгупенчатый, матсриал дегали Сталь45 ГОСТ l0509l,

, о"=750МПа.
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таблица б Исходвые данные к задаче
s

варианта
Содерхсание перехода Станок

l Подрезать торец Iбк20
2 Точкгь канавку l бк20
] Сверлrrь отверстис 2Hll8
4 Фрезеровать шпоночный паз брl2
5 Обточить наружнь!й диаметр lбк20
6 Нарезать резьбу lбк20

l



Прrктrrческsя работа

Тпповые конструкцпи ивструментальЕых патропов п оправок, их
особ€нности и функциовальные во]можtlостп

Ще,rь завятия: Изучить типовыс конструкции вспомогатсльвой

технологической оснастки.

3адапrrе: Подгоmвить реферат ( Вспомогательные инструменты д/,rя

закрепления сверл, зенкеровl разверток и др.режуцих инgгрументов в

шлинltеле сверлllльного станка))

Теоретическая часть

Оправки лля фрезерных станков

Оправки являются оснасткой для фоезеоного cr-aHKa и преднiвначаются

для пер€дачи вращающего момента шпинделя инсгрумевту. Они

используются во фрезерных станках всех типов. Конструкция фрезерной

оправки зависит от типа станка и используемого инfiрумеЕта.

Оправка лля фрезерного станка имеет такие основные элемекты

Лабораторная работа Jl!3
Изучение устройства в работы токарно-револьверllого cTaltKa

ЦЕЛЬ РАБОТЫ:

Ознакомиться с располоrкением, назначением и устройqгвом основных

узлов станм-автомата.

Ознакомиться с кинематикой, управлением и принципом рбоrы сганка

и его !\{еханизмов

Ознакомлтгься с приспособлениями, применяемыми на станке,

способами установки, регулировки и крепления инструментов.

Получrть предсгавление о порядке и последоват9льности раfuты qганка,

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ

Ознакомtтгься с обцим видом и органами управления автоматом.

Изучшгь чертеr( дgгали и техпроцесс ее обработки.

В соотвsтqгвии с чертежом разраfuтать порядок обработки детали

произвести расчет наgгройки ав,юмата.

Подготовить отчет о проделанной работе.

ОБОРУДОВАНИЕ:

Станок-автомат мод. l Б1,10

Чертеж дgгали.

оБщиЙ вид одношпи]lдЕльного рЕвольвЕрного
АвтомАтА

_:J.|

|2

_lз

_ý

фz

д
1z

}_

E l

a

о

Рисунок 4 оБЩиЙ вид АвтомАтА
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По круговай строк€ на барабане, в которой указан шаг

нарезаемой резьбы, смотрсгь указания буквами и надписями, в

положсниях должны находиться рукоятки 2 и З.

Рукоятки 2 и 3 повернlть в положения, найденные по пункry 7,4

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

l Перечислите основные узлы токарного станка

2 Зачем в и в каком месте в скороgгей расположен механизм реверса?

3 Как производи,тся насrройка станка на нарезани€ метрической

резьбы?

4 Какие приспособления или инструмекты можно размеgмть в задней

бабке?

5 Расшифровать модель сганка lбК20.

l. Конlrческий хвостовик используется дJrя установки оправки в

коническое отверстие соотаетствуюшего ра]мера шпинделя станка, в

зависимостИ от типа зажима оправки И тила конуса шпинделя на cmнKe.

существует боJlьшое количесrво вариан],ов ислолнения,

Конуса фрезерных оправок стандартизированы лля улобства полбора

инструмента. Весьма популярные в отечественных станках оправки

фрезсрные 7:24 выполненные по ГОСТ 24644 этlи олравки имеют

зарубежные анaulоги, mкие как lSO, САТ, ВТ и т. д. которые различаются

только размерностью и вспомогательными элем9нтами. Такжс часто

используется конус Морзе и HSK. Последtlий вариакг применяется на

станках с высокой скоростью вращения шпиндеJIя - l5000 об/мин и выше.

Если Ko}lyc оправки не совпадаsт с конусом шпияделя, то можно

использовать переходные вryлки.

2. Часгь оправки для закрепления инструмента. В зависимоgги от тt{па

инструмеtпа, сущсстsую различкые версии этой части.

Основные виды фр€зерных оправок:

1. Мя торц9вых фрез

Торчевые фрезы, а также н€которые днсковые. устанавливают на

оправках которые имсют короткую цилиндрическую часть, На торце

оправки имеются два направляющих сухаряJ который защищает фрезу от

проворачивания на оправке. Затяrкка фрезы произаодится виктом,

вкручиваемым в торец оправки.

аитка

каких

l
l

L
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2. .Qля цилиндрических фрез

К фрзам зтого типа также относятся дисковые, прорезные, отрезные,

фасонные и угловые фрзы, поэтому их крепление выполня9тся таким же

образом. По способу крелления эти фрезы называют насадвыми, поскольку

они на,деваются на оправки.

Оправки эmго типа мог}т имЕть рilзличную дJrину части. на Koтopoli

закрепляются фрзы. В большинстве случаев для зацliты иttструмента от

проворота, лосадка на 8itлу оправки осуществляется с помощью шпонки в

пазу, которь!й фрезеруют на всю возмо}l<ную длrtну установки фрезы. На

конце оправки нарезана резьба, на которую накручивается поджимнlu гайка.

.Щля установки фрзы в нух<ной часrfi оправки используются втулки, набор

которых входrтr в комплект фрезерного сганка. Вryлки имеют разнуо
ширинуj и пуrем их полбора фреза размещается в требуемом месге. ,Щля

установки удобны регулируемые втулки, которые изменяют свою длину при

вращении корпуса.

,Щлинная оправка для горнзонтально фрезерного станка закрепляется

вторым концом в серьге хобота. Это обеспечиваgг достаточную жесткость и

лозволяет установить на оправку более одного инстумента.

3. flля концевых фрез и сверл

При выборе патрона необхолимо опредеJrить для каких целей он будgг

испо]lь,]оваться

З Рычаг 4 пмеет четыре положения, кфкдому из которых

соответствуют опредеJlенные значения чисел оборотов в прелелах: 12,5-40;

50- 160; 200-630; 630-2000.

4 Рукоятка l имеет шесть положений. Кажлому положению рукоятки

l соотвстствуют числа оборотов, указанные над рукояткой l в таблице по

вертикilли.

Нужвое число оборотов шпинделя в мин)лу находится в таблице на

пересечении горизоЕгальной и вертикмьной строк, которые укlвывают

нужное положсние рычага 4 и рукоятки l.

нАстроЙкА вЕпиtlины подАчи дDl оБточки
Подача насграивасrcя уgгановкой в соотвстствуюlцсе положение

рукояток 2,,3;22,,2З.

Рукоятку 23 надо поверщть так, чтобы сверху была надпись (подачаr).

Рукояткой 22 ловсрнугь барабан так, чтобы в зафиксированном его

поло)I(€нии принятая подачаt записаннiul на крайней сгроке барабана,

оказалась в верхней чаqги.

За рукояткой 22 вытянуть пластмассовый барабан на себя и

поверн)пь его так, чтобы стр€лка на барабаве сгала против нух<ной подачи,

после чего IUlастмассовый барабан утопить, сдвинув сго от себя.

На крайней стелке по окрул<ности барабана найти буквы Л; Б; В; Г или

д.

ýкоятки 2 и 3 поверн5пь в положение по букмм, указанвым на

крайней сгроке барабана.

Поперечная полача булег в 2 раза меньше.

НАСТРОЙКА СТАНКА НА ШАГ НАРЕЗАЕМОЙ РЕЗЬБЫ

Настройка подачи на шаг нарезаемой резьбы производятся

установкой в соответствующие положение рукояток 2; 3; 22 и 23.

Рукоятку 23 ловсрrтугь так, чтобы кверху была надпись <типаr)

нарезаемой резьбы /меmрuческоя, dю&цовая u п.d./,

Рукояткой 22 повернlть барабан так, чтобы в зафиксированном его

положении s строках против надписи <<типаl> резьбы /меmрuч; моdульн. u

rи.d./ величина нужного шага витка была в верхней части барабана.

.дllя зажима концевой фрезы, сверла, метчика или

.для обработки стали. чугуна, нержавейки пли цветных метaцлов

.ДJIя черttоВых, получистовых или чистовых работ

.большой объем производства или небольшими парrиями



4. Рычаг переключения переfuра (перлвигасг блоки Бз; Бл; Бs; в

корбке скоросгей).

5. Кнопка на валу ре€чного колеса 2=l0.

6. Рукоятка ручной поперечной подачи суппорта.

7. Рукоятка крепл€ния резцедержатсля.

8. Кнопочная станция пуска главного мотора N=l0 кВт.

9. Рукоятка подачи верхн€го суппорта.

lo Кнопка включения ускоренных перемещений суппорта.

ll. Рычаг включения прдольных и поперечных подач от ходоаого

валика (включаеr муtРты М6; М7; Мз; и М9).

l2 Рычаг крпления пиноли задней бабки.

l3. Выключатель насоса охJIаждения.

14. сgгевой пакетный выключатель.

l5, Выключатель местного освещения.

l6, Рычаг креrrления задной бабки на станине.

l 7.Маховик перемещевия пиноли.

lЕ.и 2l Рычаги включения вращения шпинделя (переключаqт муфry

м,).

19. Рукоятка включениrl рiвъсмной гайки на ходовом ви}tт€.

20. Маховик ручного перемещения карстки суппорга.

2l. Рукоятха-барабан установки веJlичины подачи и шага резьбы.

22. Рукоятка установки на подачу или на тип нарезаемой рзьбы.

нАстроЙкА числА оБоротов ми}г| шпиtцЕля стАнкА
l Вращение шпикделя акпючается муфтой Ml, которая

перекJrючается рычагами l8 и 2l. при повороте этих рычагов вверх, муфта

М l Сдвигается в.пево t{ шпиндель получает правое (прямое) вращсние; при

поворото рычагов 18 и 2l вниз, муфта Ml сдвига€тся вправо и шпиндсль

получает обратнос (левое) налравление вращения. Среднес положение

рычагов l8 и 2l и муфы Ml,- вейтральное и шпиндеJlь при этом остается

неподвиr(ным, хотя эл€ктродвигатель продолжает работать.

2 Измснение числа обороюв шпинделя в мицary производится

перекJrючением рукоятки l и рычага 4.

.6ез применения Сож, наружная подача Сож через трубки или

полача СОЖ чсрсз инqФумент под давленисм

Концевые фрезы имеют меньший диамgгр, чем оправкц поэтому они

крепятся не повсрх нее, а в отверстии, Закрепление фрез и сверл с

цилиндрическим хвостовиком диаметром до 20 мм удобяее всего

пронзводить в цанговых патронах ER. При больших нагрузках, у цанговых

патронов есть вероятность вытягивакия фрзы из патрона, однако

достаточно неплохая точность по биению и гибкость делает их

универслIьным патроном ,ця сверления и чистового и получистового

фрезерования.

Для чернового фрезерования используют специальные усиленные

цанговые патроны с цилиндрической цангой.

Для сверл с цилиндрическим хвостовиком небольшого диаметра так rr(е

применяются универсальные сверл}iльные патроны, в которые можllо

зажимать инстумент в очень широком диапазоне диаметров, но только

сверла, т.к. данные патровы не воспринимают радиальную нагрузку. Усилие

зажима у этих патонов меньше чем у цанговых, вследствие меньшей

площади контакта с хвостовиком фрезы, а следовательно и вероятность

проворота больше. Для выполнения точных работ применяются

прсцизионные сверлильные патоны.

a



Так же существуег гидравлический цанговый патрон, в котором зажим

цанги осуществляется за счет давления специальной ,(идкости -
гидроплас]-4 необходимое давление достигаетýя п).тем поджима винтом

мембрану внути опра8ки. Гидравлическа, мембрана обеспечивает аысокое

усllлие зажима и точность по биению. Патон очеяь прюсг в обращении и яе

трбует отлельного оборудования, но имеfi доаольно высокую стоимость.

.Щругим вариаttтом зaDкима инс,lрумента с цилиндрических хвосIовиком

является латрон с термообжrrмом. Огверстие s патроне немного меньше, чем

диаметр хвостовика, для смены инстумента патон нагревают

инд/кционноЙ катушкоЙ, чтобы он расширился. Точносгь по биению очень

хорошаrl при усилии зажима от среднего до высокого,

Необходимо рщличное тешIовое расширение держателл и хвостовика

инструмекта, поэтому патроны с термообжимом используются в основном

для цельных твердосtrлавных инструментов. ,щля смены инструмента

необходимо специальное нагревательное оборудование, каrцый патрон

предвазначен тOлько JUrя одного диаметра хвостовика и подвода СОЖ.

Поэmму термообжим .тучше всего подходllт для специtl,льllого производства

с инструментальным участком д,lя смены инструмента.

Дя более высоких крутящих моментов использ).ютýя инстt ументы

имеющие хвостовик с лыской, для их зажима используются два типа

Лабордторвая работа Лi2
Изучение устройства и раfuты

универсального токарно_впвторезноп) ст&нка

IIEJь РАБОТЫ:

Изучение устt ойства и управления станком.

Пракп,tчсская яасгройка qганка,

1.3 Ознакомлсние с рабочими лриемами нарезriния резьбы рзчами

2СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ:

Ознакомrтгься с общим видом и элементами упраsления станка.

Произвесги расчег насIройки gганка.

Сосгавrггъ отчgг о проделанной работе,

3. оБорудовАниЕ
Токарно-виrrгорезный сганок

Патрон трехкулачковый, цент вращаюцийся задний

кинематическая схема станка.

мвтод,lчЕскиЕ укАзАниJl

Рисунок 3 оБщиЙ вид СтАнкА

ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ

[. Рукоятка псреключения двойного (Б) и тройного (Б) зубчатых

блоков коробки скорсгей.

2. Рукоятка переключателя блока (Б6) на валу vll для установки

нормiлльного иJIи увеличенного шага рgзьбы.

3. Рукоятка установки правой или левой рзьбы и подачи

(перклlочаег тройной блок Б7 трнзеля).

.a'еъd
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Контрольные вопросы

l Что называgгся диапапоtrом регулирования часготы вращения?

2 Как на кинематической схеме обозначаgтся колесо, свободно сидящсс

на валу?

3 Что называgгся пердаmчным отношением?

4 С какой целью строят струкryрный график?

5 Что такос кинематическая схема станка?

6 Как присваиваегся иrulекс универс!lльным сганкам?

патрона: пат?он для сверл с хвостовиком 1309766 и патрон Weldon лля

инструмента с хвостовиком DIN 65З5-НВ. Лыски обеспечивают

сопрmивJlение кр}тяшему моменту и повышают надежность от

вытягив8ния, но радиальное биение инструмента в да{ных патронах

значительно выше чем в цанговых, что предопределяет их использованrlе в

основном для черновых работ,

патрон для сверл с хвостовиком 1509766 отличается от паTрона Weldon

лыской во всю дJIину хвостовика а не короткой, и шлифванной вн}тренней

поверхностью.

Для зажима ковцеаых фрез и сверл с коническим хаостовиком

используются специальные патроны с внутенним Конусом Морзс. Для

фиксачии сверл в таких патронах используется пtLз под лапку на торце

сверл4 а ,]lля фиксации фрсз используегся боrп заворачивающийся в торец

фрезы.

для сверл

мя фрез

По общему уравнению кинематической цепи опрсделяют все варианты

чисел оборотов шпинделя.

Пользуясь обцпм уравнснием кинематической цепи, можно

определггь последоаательно все числа оборотов всех валов коробки.

д
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4. Мя нарезания рёзьбы метчиком

,Щ,ля нарзания рзьбы применяются патроны с лосадкой под

квадратный хвостовик мстчиt(а.

Сущссгвует довольно много конструкш,lя патроноs дJlя нарезавия резьбы но

можно аыделить основные.

На современных Фрезеоных fiавках существует два варианm нарезания

рсзьбы метчиком

Д) Обычхое резьбоrrарезаrrие без сивхронизации частоты вращенпя

шпиfiдеJlя с подачей по оси Z

При втором вариаtfiе в теории использовать патроны с компевсацией не

обязательно, для этого можно примснять цанговые патроны с зажимом

квадрата мfiчика ч9тырьмя винтами

но на пракгике рекоменд/ют использовать метчиковые патроны типа

SупсhгоFIех, со 8сrроснным гибким эл€мектом

,Ц,ля нарезания резьбы в глухих отверстиях необходимо использовать

патоны с предохранггельной муфтой, которая защищаsт оправку от

превышсния кр)пящего момента.

z.,э0

Рисунок lcxeмa коробки скоросгей
3.1.4. На схеме должны быть указаны опоры вlллов и контур корпуса

коробки, а также характер с!единения деталей с валами.

3.1.5. После соспtвJlения схемы и обозначения элементов

кивематических пар приступliют к подсчеry чисел зубьсв колес. Для

подсчета чисел зубьев колеса сJI€дует один зуб колеса отмеглtть (напримср,

мслом) и от него начать счиIатъ.

3.2. Расчег чисел оборотов шпинделя.

Числа оборотов шпиндеJIя (в том числе и валов коробки) можно

опред€лить двумя слособами: способом составления плана соединения,

составлением общего уравнения кинематической цепи.

Способ составления ллана соединсния.

пlцaчlЕцl qIlIл lФрсБм

L9

бl

Рисунок 2 Схема коробки скоросrей
1 -ая рукоятка - д.ля переключения муфты М)

2-ая рукоятка - для перключсния блока Б

3.2.3. Соqгавление общего уравнения кинематической цепи и т.д.

зо
i ?..2,

I

I
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При первом варианте нарезания резьбы необходимо использовать

специмьные компенсирующис погрешность шаm по оси Z патроны.
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Лабораторная р8бота lGl
Составление с наryры кинематической

схемы коробки скоростей
!. ЦЕЛЬ РАБоТЫ:

l. l. Ознакомление с вн}тренним устройством и компоновкой коробок

скоросrей.

1.2. Приобретение практических навыков по составлению

кинематических схем механизмов с ватуры.

1.3. Закрепление полученяых теорfiических знаний по темам

<Обшие сведения о сганках) и (Типовые д9тiци и механизмы стаяковD.

2. содЕржАниЕ рАБоты.

2.1. Составить с наryры кинсматическую схему коробки скоростей

станка в соотвsтствии с привятыми условными обозначениями по ЕСКД.

2.2. Опрелелlтгь основныс параметры кинематических пар (числа

зубьев и модули зубчатых колес (и обозначить их на схеме).

2.З- Подсчrгать все числа оборотоs шпиtцеля в минуту (при

необходимостtl - и все числа обортов всех валов коробке).

З. МЕТОДИЧЕСКИЕУКАЗАНИЯ

3.1. Соqгавление кинематической схемь!.

З.1.1. Удобнее начать соста&пять черновик схемы, чтобы после

испра&п€ния ошибок перенести в отчет начисто. Составление схемы надо

начинать от ведущеrо вала механизма, вычерчивая её на плоскость в

порядке посл€довательности передачи движения от одною вала к другому.

З.1.2. Условные графические обозначения элемеllтов кинематических

пар необходимо выполнятъ по ГОСТ.

3.1.3. При вычерчиваниц элемектов групповых пердач необходимо

соблюдать визуальную пропорцион{rльность.

Так х<е используются оправки с быстросменным дерr€телем, которые

ил5п с набором латронов под каrцый размер метчика. В таких опраsках

обычно предусмотрена oceвarl компенсация, но также применяются и

предохранительные муфты. Иногда предохранитсльная муфта

предусмотрена в конструкции самого патрона tlЕlнги,

5. f|ля растачшвавия

Для растачивания на сmнках применrются два основных вида оправок

А) Молульная илЁ с60рrвя спgтема - представляет собой оправку с

фланчем, на который крепятся рiлзличные расточные головки (с одним

резцом, с двумя, для чернового растачивания и т.д.)
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револьверна, головка в бl
оправку с закрепленной 

"" _o,],*"'n'-"e 
СЛУЧаеВ предсгавляgг собой

блоков), с полеречным ";r;;; 
На НаПРаВЛЯЮЦИХ, бЛок (или несколько

смецать в перпеriдикулярном 
"l"|'" 

**-'"n"" РС3tц который можно

оправки для реrули*"""п" 
"'n*uuJjiuTe'ии 

относmельно оси аращсния

fi-*,

ввЕдЕниЕ
настоящие методические

дllсциплины rд*.оr.оr';;;;;r]j"'"""" преднiЦначены лля кзучения
Технологических п*;"; ;;;::iЧеСКОе 

ОбОРУДОВаНие и оснастка для
соответствии 

" ,;;;";;:_"'СТВа_СИСТýМ 
ВООРУДеН}Ur и составлены в
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образоваflия поrые машины и уqтюйq.ва.
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пракгичсские 
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""*rЬ"ЁОЧЬ 

qryДеНТаМ аЫполнятъ лабораюрно_

данные с помощью oonor"_"n""ol']o _НаХОД',ГЬ 
НеОбХодимые т€хнические

|и и справочной литературы.
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вращени, шпинделя 

"no"ol, 
"1l"Пr-ЬНОЙ и минимальной частOты

иллю".грации r.".* ;;;r:_"] 
ЗаКРеП,ЛеНИЯ загоювок. приведенные

вопросы и ,"no*rrnr" ;;;"" 
ОТВеТИТЬ ПРаВИЛьно на поставленнь!е

работы определен", "; 
-1: ДЛЯ КаЖДОЙ ЛабОраюрно-лракrической

перечень кеобходи""" 
"r"rr;:Ж;НИе 
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"",non".*n", ,"*""

Щелью лаборторно-пракI
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в описании работ.
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СОДЕРЖАНИЕ

пояснrr:ге.льная записка

МДК 3J. Оргrнпзrционпrя струlсгурr промышлсЕноfi оргrrlпзaцпп ll
llормнровrr|ие трудr

Тсма 3.3 Систсма норм и t{ормативов туда
Пракмческая работа JlЪl {часов

Тсма З.4 Заграты рабочего врмени и меmды их изучения

Пракгическая рабо,Iа N92,3 {часов

Тема 3.5 Отгпrмизация тудовых прцессов и норм туда
Пракпrческая работа }Ф4 -6часюв

Тема 3.6 Техfiологические и функциональные особенности организации

туда
Пракпrческая работа N95 -4часа

Тсма 3.7 Система упраsJIения тудовыми процессами и отношениями

Пракгическая работа J{96 -2часа

Пракпrчсская работа N97 -2часа

поясIIliтЕлыlля злllискл

В результатс выполнения прtlктических работ по М.ЩК 3.З. Организационнал

стукryра промышленной организации и нормирование труда ПМ.OЗ

Разработка и внелрение техвологических процсссов призводства систем

вооружения дlя специiцьности l5.02.04 Специальные машины и уqгрйgва
обучающяйся должен:

нмсть прlктпческип опнт:

. расчсга (назначения) реlсимов обработки и норм времени;

умсть:
. рационально орпrниювывать рабочие Mecla; участвоватъ в расстановке

кадров, обеспечиватъ их предмЕтами и срсдствами туда;
. рассчитывать покatзitтсJlи, харiжтеризующие эффекгивность

организации основвого и вспомогатсльного оборудования;
. принимать и реirлиювывать управJIевческие решения;
. мотивировать работяиков на решение призводственных задач;

. управлять конфликтными ситуациями и рисками;
зпaть:

. особенноfiи менедr(менm в области профессиональной леятельности;

. принципы, фрмы и методы организации производственного и

технологическою процессов;
. принципы деловог0 общския в коллскгиве

Выполнснис практических работ влиячг на формирование общих и

прфессиональных компgгенций.

Iliименоваппс льтата lllrяко.)
oKl

ок2

Понимать сущность и социальную значимость своей будущей

Органиювывать собственную деятельность, выбирать типовые
мqтоды и способы выполнения прфессиональных задач, оценивать

ктивпость и качествQих

n стойчивый иl] влять к неип

ок4 Осущеqгвлять поиск и использование информации, необходимой дrя
эффекгивного выполнения прфессиональных задач,

ессиопalльного и личностного вllтllя
ок9

пк з,l

Ориеllтироваться в усJlовиях частой смены технологий в

тсхнололических цессов
п иоямьнои деятельности
участвовать в ивп



Kol' ll:tпмспование льтата llllя
пlюизводства систем вооружения

пк 3.2 Выбирать оборуловавие и стандартную технологическую оснастку
для технологи.lеских изводства систем н пя,

пк 3.з Учаqгвовать в проекгировании специrlльной
оснастки для технологич9ских процсссов,

технологической
оформлениемс

соответствующей техвической докумевmции.
пк 3-4 Назначать и рассчитывать оптим;цьныс режимы р9занtlr{ и нормы

времени лпя техвологических прцессов призводства сястýм
вооружения.

пк з,5 Оформruть комtlлект технологичсской докум€нтации Ila
технологические процессы пIюизводства систем вооружения.

Время осяовной работы ( То) = 690мин.;
Время вспомогагельноЙ рботы (Твс) (уgгановка лесов) = 5Уо от основной

работы;
ПодrоlDвительно-заключктельное врсмя (Тлз): З,5 % от То;
Время на отдых r личные Еужды составило l0olo от То;
Время техвологических перерывов (Ттп) - З0 мин.
Рсшсние: Тfiнз = Бн -Тнз; l) Топ =То +Твс= 690 + З4,5 = 724,5 мЕуг;
т|rз = то + твс + тотл + Ттп; Тпз = 690 х 0,035 = 24,1 5 мин.
Твс = 690 х 0,05 = 34,5 мин.; Тотл = 690 х 0,10 = 69мин.
тlrз = 690 + з4,5 + 69 + з0 + 24,15 = 847,65 микр;
2) Тнвз = 960 - 847,65 = мин. (l l4,35 / 60 = 1,9 часа ).

зrдrчr3
Определить баланс рабочего вр€мсни и зirтаты вр€мсни fiа
вспомогателькую работу за одну cмotly при выполнснии кирпичной кладки

темя каменщиками, еа.lи:

Время оперативной работы (Топ) - 380 мин.;
Врсмя основной работы ( То) = 92Уо от оперативной раfuты;
Подготовительно-закпючцтеJIьное время (Тпз) = 4Уо основного времени;
Время прсюя по органцзационно-техническим условltям сэсгаrrило 5,2 мив.;
Врмя на отдых и личные Еух(ды IбУо от основной работы;
Врсмя технологических псрерывов (Ттп) - 25 мин.

задrчr4
Определить время нормированных затат за две смены бригады шryкатуров,
сосюящих из двух чеJIовок, есJIи:

Нормативный баланс (Бн) = 960 мин.;
Время работ нс по задаfiию сюставило - lЗ0 мин.;
Нспрлвиденные работы - 56% от работ н€ по зzцiiнию;
Лишние работы _ 65мпfi.;
Перрывы на отдых и личные ФпQцы l30 мин.;
Прсrои по организационliо-техническим причинам - 40Уо от
н€предвиденных работ.



контрольные промеры заrоmвки после её обработки. Оно опр€деJIяЕтýя в

зависимости от псриодичности контоля, вида измсритеJIьного инструмент4
а также от веса и разм€ров заготовки. При анализе вспомогатеJlьною врсмени
выделяетýя неперекрываемое и перекрываемое время. Неперекрываемое
вспомоmтельflое арсмя - sрсмя выполнения вспомогатеJrьЕых рафт при
остановленном ofu рудовании. Перекрываемое вспомогат9льное вр€мя

время выполtlения вспомогатеJrьных работ в период работы оfuрудования,
т.е. время, которс перскрыва€тýя осноаным времснем. В норму времени
вкJIючаетýя mлько неперекрываемое вспомогатеJIьное sремr. К
перекрыва€мому вспомогательному времени следуsт отнести, например, - 8 -

- Е - время на установку и снятие загоmвки при работе на многопозиционных

агреmтных сmнкtц, rокарных, фрезерных полуааmмата.х и авюматах, где

установка зirгоmвок выполняется без остановки станка. Измер€ние зirmтовки
очсяь часю Talоl(e моr(ет осуществляться в m вр€мя, когда призводитýя
обработка сле.ryюuей загоmвки. Сумма основною и всломогательною
(нспсрекрываемого) времени to + tв.нп нщывается оперативным временем

tоп .

зrдrчr2
Определlтть врсмя нснормированных затрат и время опсрагивной работы за

две смены бригады штукатурв, состоящих из тех чсловск, если:

Нормативный баланс (Бн) = 960 мив.;

Прдктпчсскrя рrботr llil
Использовlние мGтодпк рrсчетr 1l шаtшlчеltli€ технпчсски обосrrовlнllых

l|opм по зlданпым pex(шMrм обработки

Цёrь:
-освоить методикп рalсчста и нilзначсние т€хн8чески обоснованных норм по
3lцirннцм режимам обрботки

Содерr(ание: Сryдентам следует ответить на приведенные вопросы,
выполнllть предложенные задакия.

Время выполшешия бчасов

Порядок выполfiення

Прu пехнuческом llopMupoчaluu выяаляютсi рсзервы рабочек) времени,

улучшается организirция туда на предприятии, усmнавJIиваетýя правильв,u

мера трула (т.е. определяетýя норма времени) и решаются задачи повышения

производитýльноfiи туда и увеJIичения объсма призводсгва.
Нормирваниетехнологических прцессов- }ю назначеfiие тек{ичсски
обоснованtiых норм sр9мени на продолж}flельность выполн€ниi операций.

Техttически обоснованнойнормой времениназывalют время выполнениJl

т€хнологической операции в определённых организitционно - технических

условияхl наиболее благоприятных для данного типа призводства. На

основс тýхнически обосноваlrных норм временп устанавливают расценки,
опредеJlяют произаодит€льность туд4 осуществляют планированис

производства н т. п.

Основнымп мgIодами устано&пения т€хнически офснованных ttорм врсмсни
я&пяются:
а) расчст по нормат1tвам (аналrгичсски-расчетный метол);
б) расччг на основе изучения затрат рабочсю времени наблюдением
(аналитически-экспериментальный меmд).
Установление норм времени по нормативitм для работ, выполttяемых на

метаrшорокущих станках (аналuпuческu-росчеtпный rrепоd)|, призводктся
путем:

l) определения на основе табличных дatнных pсll<имoв резания: глубины

резtlния, подачи, скорости резirния; выбор мощносги станка и расчет нормы

основною времени по этим д€lнным;
2) опреде",rения по справочникам общемашинострительных нормативов
врсмени: вспомогатýльною времени, времени обсrryживания рабочего места,

врсмени на отдых и самообслуr(ивания;

3rдrчrl
Определить баланс рабочего врмени и заФаты вр€мени tla вспомогатсJIьную

работу за олку смсЕу при выполнении кярпичной кладки двумя
каменщиками, ссли;
Врсмя оперативной работы (Топ) - 360 мин.;
Врмя осковной работы ( То) = 90% от оперативной работы;
подгоmвительfiо-заключrгельное время (тпз) = Зуо основного времсни;
Время прстOя по оргализационно-техничсскllм усJIовиям сосгавнло 32 мин.;

Время на отдых и личняе кукды lEyo от основной работы;
Время технологических персрывов (Ттп) - 20 мпн.
Решение: l ) Твс = Топ - То; То = 360 х 0,9 =324мин.

Твс = 360 - 324 = 36 мин.
2) Б = То + Твс + Тпз + Тотл + Ттп;
тпз = з24 х 0,03 = 9,72 мин.
тотл = з24 х 0,| 8 = 58,32 мин.
Б = з24 + 36 + 9"l2 + 58,32 + 20 = 448 мин.



Прrктшческrя работа.lli7
HopMHpoBaHrre вспомогдтельного врсмеви для отдеJIьпыI впдов работ

цель:
-освоить м9тодики расчета вспомогатýльного времени и его вормиIювitния по
отдельнцм видам работ

Солержrшrrе: Стулеrrтам сJIедуст от8етить на приведенныс вопросы,
выполнить пр€дJlоr(енные задаЕиr.

Время выполненпя 2часа

Порядок выполнения

Вспомоmтсльное время - эm врсмя, затрачиваемое рабочим на дейqгвиr,
обеспсчиаающие выполненис основной работы. Оно повmряется
с определснным объемом работ. ВспомогатеJIьными явJIrlотся такж€ зататы
времени на передаижения рабочего, необходимы9 для выполнения операций
и другие анмогичные работы.
Вспомогательное время 

- 
врсмя, зilтрачиваемое ва рzflличные приёмы,

обеспечивающие выполненис основной работы и повторяющиеся либо с
каждым пр€дметом туд4 лиfo в опрgдеJlённой последоват€льности через
нскоторе число их. Вспомогательfiое врсмя складывается: из времеви на
ycтilнoBKy и снятие обрабатывасмой заютовки tB.ycт; из врсмени, связаrlного
с пер9ходом tB.nep; из времсни на измерение з{lготовки tв.изм.
В комплекс приёмов, связанных с установкой и снятием заюmвки,
вкпючается время на установку, выверку, закреrшение, раскрспление и
снятие её. В этот комtlлекс обычно вмючается приём "Пуститъ и остановmь
станок". Факторами, определяющими прдолr(ктсльfl ость комплекса
приёмов, связанноtý с устаltовкоЙ и снятllсм зirюmвкfi, приняты: вес и
габаритные размсры зitготовки; нaцичие и степень с,до)l(ности выверки;
харакr€р базовых поs€рхност€й загоювки (обработанная или
необработанная); способ бщирвания и закрепления, количество зa!rкимов.

Вспомогательное время, связаннос с переходом, включает в себя врмя: на
приёмы управлсния станком (вмючеяие, пер€кJIючеяис подач, ]ryск и
остановка стiшка в прцессе выполнсния операциц, переключение чисФl
обороюв); на пер€мещение частсй станка (подвод и отвод инструмекг4

установка его на ра]мср); на измсрение (взятие прбных стр),хек или снятие
детаJIи дJtя измерения в процсссе обработки на плоскошлифвальных
станках); на смену ин9трумента в прц€ссе выполнеltия операции.
Всломогат€льttое врсмя fiа измерение з?готоаки 

- 
врсмя, необходимое на

3) опрелеления нормы шryчного времени (суммироsаfiие неп€рекрываемых
врмен);
4) усrановлсния подгоmвитсл ьно-закпюч lfTcJI ьного врсмсни;
5) определения нормы штучно-кaцькуляциоtlного времени.
Расчет норм времени на осноае изучеяия заФат рабочеrо времени
наблюдением r4r,44urпuческu-эксперuменmмь ныi лейоd,l выполнясrý, при
помощи фоmФфии рабочеr0 дня и xpofloмcтp:Dкa повторяющихся
элемеr.юв работы в операции. В результат€ обработки по,ltучеliных
матýриirлов устанавливаЕтся нормальная продолкитеJrьность отдельных
элементов операции.
Норма времени на операцию по своей структуре делится на две основные
части;

l. норму подmювитеJIьно-за(лючитеJIьною sр€мсни Тпз ;

2. норму шryчного времени Тшт.
В условиях массэвоrо и крупносерийного призводства применяют штуч[rую
норму времени (Тш), с!сгав которй харакгеризуется формулой:
Тл=Т"" +Т&, +Т 

",,n,
Подrоmвит€льно-зчlкпючитсльное время - время, котýре рабочий
3ilтрачивает на подmп)вку к выполнению заданной работы и деfiствия,
с8язанные с её окончанием: поJryчение 3адания на работу; поJryчение
инструменmв, приспособлениЙ, технологическоЙ докумевтацrtи;
ознiцомление с работой, технологической документацией, чертФком;
инстукпDк о порядке выполнения работы; уqгановка приспособления,
инстумента; наладка оборудования на соответствующий реrФм работы;
снятие приспособления и инструмента посJIе выполнения задания; сдача
приспособлеflий, инqтрумента и технологической докумекгации.
Особенностъю подготовительно-закJIючUтельноm времени явJIяется то, чю
его веJIичина не зависит от объёма работы, выполняемой по зlцанию.
Таким образом, норма времсни в массовом призводстве будет состоять
только из нормы шryчного врсм€ни. В серийном (мелкоссрийном,
среднессрийЕом и крупноссрийном) призводстве подготовительно-
замючит€JIьное времл нормируют на партию дсталей, а ворма времеfiи,
необходимая для изmmвления одной дgгали (мин), опрлелястся по

формулс. В серийном призводствс учлfтывirют подк,mвительно-
заключитеJIьно€ вr,емя, примевяют штучfiо-калькуляционную норму времени
(Т.,.), сосгав которй выраr{€сгся формулой:

РасчЕт нормы шryчно-кiцькуляционною врсмени по операциям.



i --- --l: Президент |,l
uп мцц..=цtt

п

по ниокР

Рис 2_17 - Цсlfгрзrхзоrrrrхм орЕгрJ.Iстурд упрrrлеrrrG оргакtrзд!ц.й

Рис. u.lt - Д€цеmраrи:tоrакrая op{rcTpyroypa уrраме! я орI2ю(зацrrей

3влвяие 4. Изобраз!.ть организециоttrrо структуру управ-
лекия предприятие!t, коюрое осущестаJI,Iет в обJIаством цен-
тре розвичвую торговлю (L0 шагааинов), им€ет кафе и цех
по проиаводству овоцрlых ftuцmв, а такr(е имеет три !дапl-
зина в райоIlнош цеtlц)е.

3алавlе 5. Изобразить комбицrроцrrrную организациоtтц.ю
структуру упрашеrlйя предприятием, основltыми вида!(и де_
ятельЕости коmроm явля!огся торювJIя и производство швеЙ-
ных иадеJмй.

3sдаця€ G. Изобразить организационЕуtо сгрукryру сред-
нею по раамерам предприятия, осуществляющего опюаую
mрrcвJrю товарапrи культурво-быmвоrc казначевиЕ

Где Ь - цгtучное вр€мя, мин,

а - чисJtо дстiцсй в партии, цrг,

То, - подюювительно-закJrючmе.льное время, мин

Следомтельно, для умсньшения подготOвительно-з:l{лючитýJIьною времеви,

приходящеюся на единицу продукции, и соответствснно нормы времени

необходимо изготавливать крупные партии.

Время обслуlкивания рабочего места t обсл - эm время, которе рабочий
затрачиваЕт ка поддержанис рабочего места в состоянии, обеспечивающем

производительную раfory. Врсмя обсJryживания рабочего мсспl
подрщдеJuется на время технического и организационноrо обслуживания.

Ко врмени технического обслуживания относится время, пспользуемое на

уход за рабочим мсстом и входящим в сго сосrав оборудованисм, }ю врсмя

необходимо дJut выполll9ния конкрстной работы, т.е. время на уход за

оборудоsанием и подДсржанием s рабочем состоянии рех(ущею инструмента
(подналадка станка смена затупившегося инстумеrгта, правка

rrшифовальных кругов, уборка сгруlкки в прцессе выполнения работы).
Врем, организационного обслуживания - зю время, затачивасмос на

поддержirние рабочего месга в рабочем состоянии в течение смены, т.с. не

связанное с выполнением конкретвой работы (смазка и пртирка
оборудования, осмот и опробоваIие оборудовалия, уборка сганка и

рабочего места в конц€ смены, раскладка и уборка инструмента).

Время п9рерывов ва отдых и личные надобности tотдJ необходимо для

устранения }томлясмости чеJIовска при выполнении работы, а mкr(с на

личные надобности рабочею. Оно определяЕтся в зависимости от хфактера
подачи инструмснта (ручнал или механическаrl)t массы д9т:tли, доли
машкнно-ручного времени в оперативном врсмени и общей длительносги

оперативноrc времени

3rдrчr 1.

Определить норму штучlrого времени на нарезанис метчиком резьбы Ml6-7H
в тёх сквозных отверсгиях в детали толщиной l = 30 мм. Исходtlые данные.

Дgгаль - направляющаr; материirл 
- 

gгаль 40 с пределом прчности ов =

700 МПа. Станок вертикально-сверлЕльный 2Hl25. Мет.rик машинный из

сталн РбМ5. Работа с охлаждснием. Масса дсгали 2 кr. Установка и

крепление детали на столе станка по упорац. Производство крупносерийное.

Президент



Прrкгrrческея реботs Jli2, 3

Обрrботка дашflых хроrrомстрrже. Обрrботка дrнных (DPB

Щсль:
-изучить работу исполнителя, среднюю прдолжит€льность затрат рабочего
времени на каrкдую операцию по элсмеrпам.

содсржrЕие: сryдеrrгам сJrедует ответить fia приведеtlкые вопрсы,
выполнrгь предложснные задания.

Время выполшенпя бчасов

Оборуловашше.,_Бланк ТНУ-5, калькулятOр.

Порядок выполпеrrrrr
l. Определить ср€днеарифмегическое время по кil]кдому элеменry и на

всю опсрацию.
2. Опрлелrпъ оператшвное время.
2. Опрелелrгь коэффициеfiт уФойчивости по ка]кдому xpoHoMcTpiDKHoMy

ряду.
3. Определmь средний дейсшктельный коэффичиент устойчивости всей

операции.
4. Прверка лосгrточности количества наблюдений при заданtlом

условном коффицисЕте усюйчивоgги.

ОгчсI-заполнснная хронометракно - нормирвочная карта (форма ТНУ-5 ),
расчsты, пояснения.

Хрномстраж - это изучение затат рабочею времени путем наблюдения за
отдеJlьными, многократно повюряющимися элементtlми операции. С помощью
хронометража устаIlавливают:
_ нормы на отдсльllые операции;
_ выrвJlяют и изучаrат лучluие методы работы;
_ изучают причиltы невыполllения усmвовленных норм и уmчЕяют их;
- распрсде;lяют работу межд/ рабочими бригалами и опредеJlяют ее
всобходимый соgгаs.
объекюм хрномстража явJlяется призводств€нная операtия, выполняемaчl
раfuчим или группой рбочих на определенном рабочем месте. Чтобы по,тучить
наиболее достовсr,ные дапные, надо сделать больше наблюдений. Если при
фоюФафии рабочего времеrи фиксируют все, чю деJIает ислолпитеJIь, то при
хрнометраже устапавливают, как рабоmет исполнитель.
При хрнометрФкньD( наблюдециях сосIаsJrяется карта, в коюрой записыааются
элемеllты олераций, замеры, прдолкительность выполнояия элементов,
количество наблюдевий. Подютовка к проведению xpolloМeTparka включает в
сбя].
- выбор объекта наблюдения;

Зада8пе ?-TIa рuсyпках 2.15 и 2.1б представJIено два вари-
aнTir организационпоЙ структурц управления предпри8тием
mрmвли, дирекция котороm tlаходится Е городе Екатерин-
бурге.

Опредевrть типы дакных оргстр},ктур. Сравrrптъ и оче-
аить приведенпые организационные стр!rкýры, ук&затъ их
преимущества и недостатки.

Дирекция

оIдсл

ьf..йвч.., тr,Iй! м.гr!rr.н r г. Еr.r"ряiбурrG

Pl.cyвo* els - Ортаrпiзацr{онвал стр)пr,r5цlа упрввлекия предrrри.гтrеш
(rариаtaт l )

Диреtция

оrд€л

Мtlaахrrч D r' Тlо..€ttи Мarrlra ч, г. ЕЕaтtрхrrб)rрt€

Prcysol еlб - Организaциоцt ая сfруктурa ]aпраrления предпроrятиех
(Б.риавт 2)

3адавие 3. Охареrгеризовать прив€денные rпr рисунrсах 2.17
и 2.I8 оргавизациопные структуры Jmра8.пения двух видов:
централизовапную и децентрализованную, сравпить иrс Ука-
зilть пр€имущества и недостатки, целесообразrrость приме_
яеция каr(дой из кrfr-

Оrд._rеяr. диреrциt.
(i r. Tbx.xýl

Отдр.,,

Оrд€,1
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Прrктическrя рrботr JGб

Рrзработкr ш проектировrние оргrЕпзrционноfi структуры упрхвJrенпя
промыrrшепной оргдпиf ,цпп

Цё,lь;
-изучкть существующие организацяонные струкryры управления
-приобресги павыки анализчt организalционных cтpykrypl

- уменис сост:lвJIятъ ctlмocTorтýJlbнo схемы оргструкryр.
-изучить методы проекпrрования и рztзвить навыки прекгирования Осу
предприятия
Солерlсание: Сryдентам следует ответить на приведенные вопрсы,
выполнить предлох(енные задЕlция.
Время выполнения 2часа

Порядок выполпспия
задаfiие 1.
На рисунках 2.Е-2.9 июбраr<ены организitционныс струкryры управJIения
предприятиrми торговли, общесгвенного пиIания и другкх отаслей.
Определrгь типы оргсгрукгур, охарлсгериювать и оценtтть их.

1.1. Продовольствекный rrаfазин'Российский" 
'iвд'4виду-альнопо предпринихателл ВЮ. Ьчкареаа. Обща_, площадь

хагазrоrа - 210 кв. м. торговая плол{адь - 105 кв. *- числеЕ-
пость рабо:Iвиков - 

2В человек.

Plcyiol 2.а 
- 

Орппt .tltовяая сrруifур. упр.мсая,
продо!ольстr€вяýr lвгааиtюt "РоссиltсiзЛ"

_ изучсние организации призводства и труда;
- порядок обс:ryживапия на выбраttных рабочих мест8х;
- изученис нормируемой опсрации и расчленение ее lla составЕыс чalсти;

- устilяовлени€ вачальных и конечных фиксiDкных точек выполненrtя элеменюв
трудовой операции;
_ опрелеление факторв, вJtияюцих на прдолrкитеJIьность выполнеllия каждоrо
из трудовьо( прпемов, состаа.ляющllх оп€рацию;
- опредеJIение числа наблюдениf,.
Выбор обь€кюв наблюд€ния зависит от цели проведения хрномсФаr(а" Если
цель - }ю устtцовJIе8ие норм врем9ни! п)гда в качсстве обьекюв fiаблюдения,

рекомснд/ются l{сполнители или брига,ды, рзультаты, деяте]Iьности коmрых
ваходятся межд/ срсдней призводительностью труда передовых рбочих. Если
чель- разработка нормативов, ю объекIами иссJlедовtlния долr(ны быь типовые
исполнитеJtиl облацающие квалификацией и выполкяющие операцию в
ltсобходимом темпе. Если цеJIь- изучеtlие передовог0 опыта' m обьекюм
наблюдения долlсны быть исполнитеJtи, применяющие ваиболее ффскгивнце
приемы lt меп}ды труда.
Обработка поJryчеяяых р9зультатов начинtЕтся с расчета прдол)t(итgJlьности
элементов опсраllии. Послс првеления всех расчеmв получают ряд значевиfi,
так нtвывасмый хрономgтражный ряд. Показатели хФактеризующис степснь

усгойчивосги хрономЕФа]кного р,ца" яеля9тся коэффициснт усюйчиюсти. Он
о пр9делястся по формуле:

гдсТ*- максимальная продолжитсльность выполнсния элем€нта опера{ии по
даfi ному хрномстра)|Фому рядi ;

то.- минrrпап"rа, прдолrФтеJtьность выполнения элемента операцlии по
данному хрономстраrкному ряry;
\ - коффициент усrойчивости.
По,'rученвыfi факгичсский коэффичиент усtoйчиsости по какдому элементу
операции сравнивается с нормативным коффиuиснюм.
Устойчивым считается т!цой хрномсФакrый prull в коюрм факгический
коффичиекг устOйчивости яе превышает рекомендованный нормативный.
Если факгический коэффичисrп большс нормативною разрешается из
хрномЕФа]lfiоtо ряllа исмючить одяо из значений (максимальное или
минимальное), коц)ро€ при наблюдении не поаторалось более оаного раза.
После эюго BlloBb опредеJlяется факrический коффичиеm усюйчивости и

ср.lвнивается с нормативным. По хрономсгражному ряду признахному

устойчивым олрсделяется среднеарифмсгическая прдолхительность
выполнения элемента опсрации.

З.*дуюrцti чавз,ноt

Р(.!ло8 2-9 _ Ор..кизациопR.я Фрлftл,а упр.Ффt, ООО 'IЬrФ{'

Хрлометра)кный ряд вlюсится в таблицу

I.2. ООО "IЬrJлгон". ОсJrц.rcст&lяе.! рqrни!дýпо торговJЕо. 
'шее.!2 riагааиtrа. Общая чис.rtеянось рабоtтиков - 

33 чеJ!овека.



)ФФ.треЕй рrд
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Продолжительность зlцrtсрв !taюсчитываетýя;
Е Т= сумма времеви замсрв с l по l l элементам операции.
Средняя велrчина заиерв опредеJIяется по формуле:

Ет
Т.о=7'
Где п- количесгво замеров.
Анализ рсзультатов наблюдения выявляст возмоrФые усцrанения отдельных, не
вызва,нных необходимостью эл€ментов операции; замеllу элеменюв операции
более раtцональными по врсмеtlи; устаflовлени'l возмоrФости перекрыIия во
времени отдедьЕых элсментов операции ручной работы оборулованиr. После
alнiциза состав.IIя9тся дефектная всдомосгь;

дефепfiне замеФr

Мзамера ПродоrDоf rельносъ замера Причины отlлонений

зддaчr 3.

Сколько врсмени потебуsтся бригаде шryкатурв из 3-х чеJIовек для
шryкатурки 50м2 стен по норме, если норма временц= 2чел-ч]м2?
Решенuе, . Нвр = Т/О, Т = Нвр х О = l00 чел-ч., t = 100/8х3 = 4.17 дн.

зrдrчr 4
Опрелелгть норму выработки баченноrc Kpalla груюподь€мtlостью до З-х т

з{i одrу смеlrу при подаче бgюна бункером вмесIимосгью 0.75мЗ. В
соответствии с ЕпяР -87 имеем: норма врсмсни испольювания машины - 0.1

маш-ч/м3.
Решенце. Hвblp м= Е х 0.t l м3/смску.

ИсIодшые дaппыс:
таблица

УФоiоfiетрах.ай ояд

l 2 э 5 6 1 в 9 ]0 |1

50 2з 26 19 25 2з 2в з! 27 l02

1, Рассчшгать сумму прдолкиIеJlьностr замсрв в cet9нJlax.
2, Рассчrгать среднюю величику замероs.
з, Рассчrгать коэ(Dфициснт ус,tойчивост,и хрномеФажноrc ряда

(факгичсскиИ).
4, Залолнить табличу лсфектньп замерв
5 Сделать выводо проделаfiной работе.

Вопросы

1. Дать определение хрнометража.
2. Цели использования xpoHoMeTparr<a?
з. Какой хрнометражныЯ ряд считается усгоf,чивым?
4. Ог каких целей зависит выбор объекгов наблюдения?
5. Какие Iryнrгы включаст подюювка к провсдению хрномеграrса?

llll ----т---г

Заполнггь таблицу хрономец,а]кного ряда по исходным дtlt{ным таблицы.

зз



Применение нормирванных заданий в сочетании с ýиqтемой
стимулирвания туда за резульпrты их выполнения мог).т выступать в

качестве основы улучшения организации и учgга туд4 ффективносги
призводqтва. Задания мог}т составляться на кваlутalл, месяц, недсJIю, суп(и и
смену. Выдаются зад:tния псрсд нач:цом выполнания работ. Коmрль за
выполнением нормирванных заданий осуществляется цrrсм учЕта объема и
каче9тва выполненных работ, факгически отработанного времени.

Нормирванные задания по возможности следуст выдавать также при
совмещении профессий (долrGlостей), а такr(е при совместительстве.

Прu HopMupoBaHuu mруdа рабочuх-сdельl4rкоб используются сдельные

расцснки размер оплаты за выработку сдиницы прryкции (изделия) или
за выполнение определенной операции при сдельной оплате туда.

Сдельная расценка определяетýя путем деJrения часовой (днсвной)
тарифной сIавки, соответствующей разряду выполlяемой работы, на
часовую (дяевную) норму выработки. Крме того, сдельнм расценка можст
быть определена также п}тем умножения часовой или днсвной тарифной
ставки, соответствующей разряду выполняемой работы. на устаноеленную
норму времени в часalх l1ли дtIях.

При коллекгивной сдельной оплатс туда применяютýя как
индивидуaцьныс (пооперачионные), 1ак и коJlлсктивные расценки.
Индивидуальные расценки расýчитывalются в mм же порядкс, чт0 и сдельные

расценки при индивидуальной оплате. Коллектианые сдеJIьные расцснки
опредеJUrются пут€м деJIения общей суммы тарифньж ставок всех членов
бригады на норму выработки продукции.

зrдача 1.

Определить норму выработки 2 каменщиков за 5 смен при выполнекии
кирпичной мадки со средним архrrтекгурным оформленrtем под расшивку
толщиной в два кирпича. Норма затрат труда равна З.7 чел-час/мЗ
Решецuе.

Нвыр = С х Тсм х Кч/Нзт(вр),
Нвыр = 5 х 8 х 2 / 3.7 = 22, lб мЗ,
гдс С - число рабочих смен; Тсм прдолжительность рабочей смены (8час);

Кч - численность рабочих, чел.; Нтр (вр) норма труда (времени).

задrча 2.

Какой объем шryкаryрки доJIrкка выполнкгь по норме бригада из 5 человек
з:l два дЕя при нормс времени = Zчел-ч]м2?
PeuleHue. Нвр =Т/О, О = ТЛвр = (8 х5 х2)/2= 40м2,

Фотографпя рабочGго времGнп (ФРВ)- это вид наблюдений, при помощи
коюрю изучают и анirлизируют затраты времени одним рабочим rr"rи

группой, сsязанные с выполненисм того или иного процесса на протяжении
всего рабочего дня (смены) ltли сго части, незtlвисимо от юrр, на что

зirтачено это вр9мя. ФРВ яе раскрывает техIlологию и методы
осуществления процесса, а лишь фиксируст его протýкание. Примсняются
как мsюд непосредстаенных зlлмеров, так и метод моментных наблюдений.
Основной прибор - часы с секундной qФе,,Iкой или с секундомером.
Используются цифрвая, индекснЕUl, грфическая записи результаmв
наблюдения.

Назначение фоmфафии рабочего времени сосюит в выявлении нсдосmтков
в оргаltизации труда и призводства, вызывающих потери rtли

нерационаJ,Iьнос использование рабочего времени, пректировании более

рационального распределения времени рабочей смены по катЕгориям зitтат
времеяи, в опрсдсления факгической выработки продукции, тсмпа ее

выпуска и равномерIlости работы в течение смены. При обработке

данных фотографии рабочею дня (ФР,Щ) классифицируются и анiцизируются
все элементы затрат рабочею времени.

В процессе наблюдения при фоmграфии рабочего дня фиксируются асе

действия рабочего по текущему времени. Дш определ€ния

продолжительности кФкдою действия при обработке данных необходимо из

посJIедующею замера времени вычиmть предыдущий. Затем сосmв.пяются
сводка одноименных затрат (в соответствии с индексами), факгический и

нормальный баrrансы врсмени. ,Щля облегчения обработки результатов
наблюдениЙ используются усJIовные обозначения-индексы.

На основе данных мноrократных ФРД и их обработки устанавJlиваются
необходимые Еормaцьные соотноrцениrt мещду подгоювит€льно-
закпючитеJIьным временем ( 4 ,), вр€мевем обсJIуживания рабочего

места ( Р ), временем на отдых и самообсrryживание рабочего r У 

' 
и

временем оперативной работы /rол,),

При анализе дакных фотофафии рабочего дня делаетýя ряд необходимых
выводов, в том числе:
- о степени аозможного уtlлотнеttия рбочего дни, для чего исчисляется
соотвgгствующий показатýль Krrrt

тнаа-tTf;|P tт!,О,Р -Ti!! *Tiffil
Куп : Тнаб

х100,9a



+нор тнор тнор rнop
rде 

l П' 'l оП " обс " оmё _ о]начают соответственно нормальные
продоJDкительности времени подютовит€льно_закJIючит€Jlьного, оператив-
ного, обсJryживания и отдых4 определенные количеýтвом выработанной
прдукции за время ваблюдения rrrсб
- о возмо}l(ном повышснии производитеJIьности труд4 дrя чего исчисJlяgтся

соотвЕтствующи й показат€ль rКпр'дi' ,ra-u
Кпр = tlЮ- Куп

где Куп - коэффичиент возмо}кною уплотнения рабочего дня;
-о возможности повышенrUr производительности туда за счЕт уплотнсния
оперативного времени, lulя чего вычисляется соответствующий
показатель (Кпр*) по формуле Время выполпен!rя 4часа

Порядок выполrrения

Шmаmные нормаtпuвы(распuсанuе) нормативный документ, в

котором вмесю конкретного количества должностей. разрешенных к

устаЕовлению, предусмотрены нормативы чисJlенности.
HopMupoBaHue mруdа рабочuх-повременlцuков мо}кет осуществляться

путем рщработки нормированвых заданий, которые преJryсматривают состав
и последовательпость выполнения работ, а такlсе их объем. При этом объем

работы может быть выражен в тудовых (нормо-часах) или наryральЕых
(шryки, тонны и т,д.) показат9лях.

Hopмlrpola+Hoe заdанuе - это установлснный объем работы, который

работник или группа работников (в часгвосги, бригада) обязаны выполвять

за рабочую смену, рабочий месяц (соответсгвенно 
- 

сменное и м9сячное
нормированное задавие) или в икую единицу рабочего времени на

повременно оплачиваемых работах.
Нормированныс задания разнообразныl однако принципы их

определеЕия одинаковы. Они разрабатываются на основе действующих норм

затрат труда и моryт содсржать индивидуiлльные и коллективные затраты

труда, устаtавJIиваемые с учетом заданий по повышению

производит€льности труда и экономии материацьных ресурсов. Эти задания

устанавливаются исходя из имеющихся на кФкдом рабочем местс

возможностей. Поэтому нормированные задания в отличие от норм затат
труда моryт устанавливаться mлько дlя конкретного рабочего меqга и с
уч9том только ему присущих особснностей и возможностей мобилизации

внутрипроизводственных резервов повышения эффеtспlвности туда_

тнор rфак'оп |'оп хlоо.ол
тaрак

где Кпр* лроцент возможвого повышения производительности труда;

-фак

-нор
время оперативной работы по фактическим давным ФРД;

время оперативной работы по нормам;

-о степени занятости рабочею основной (оперативной) работой путем
вычисJIения прцентаоперативного времени (Коп):

!!! *по.и
Коп= Т

rде Коп - прцент оп€ративного времени;

Iоr, время оперативной работы по данным ФР.Щ в лzя;
Т длительность смеllы в,rllя,
- о нормативirх времени обслуживания рабочею
места Iол и подгоmвительно-замючитсльного аремени rлз; для эmго исчи-
сляются коэффициенты (или 7о) времени обслуживания рабочего места и

подготовительяо-зацIючитеJIьного времени по данным нормальноrо бманса
времени рабочего дня от оперативноrр времени.

При проведении хроцомеmрq7rc ых з|L|lероб устанавливаЕтся норма
оперативного времени на операцию. При обработке хронометраrкных рядов и

вычислений нормальвой прадолr(ительности элемента операции пользуются
несколькими qтатистическими параметрами, из которых нмболее

распространенным явля9тся средняя арифметическая величина.
Предварительпо каждый хряометра,жный ряд прверяется на усmйчивость
по коэффициенту ус-гойчивости и на достаточность количества замерв.

Практrrческая рrбота Л!5
Организация и нормировrние труд, рдrtпчных групп работппков

предприятия

Цель:
- приобрести навыки ан!циза организации и нормировiшия туда разJIичных
групл работников
-научиться примепять рациончrльные приемы организации рабочих мест
элекгромонт€рв на промышлснном предприятии и соста&пять плzlны

размещсния оборудовакия.

Солерясание: Стулентам следует ответить на приведеннь!е вопросыt
выполнить предlоженные задания.



данных опредслитъ количество основных раfuчих для sыполнсния годовой
прграммы выпуска прдукцllи.
зrдrчr Jt!2
Призводqгвенная тудоемкость работ на год составпт 2l00 тыс. нормо-ч.,
плановый фонл рабочею времсни на одногэ рабочеrо в год -1879 часов.

Плановое выполнение норм выработки l l0 7о. Опрслелкгь численность
призводственных рабочих - сдельщиков.
зrлrчr }фз

Число обсrrуживающих cTulHKoB сосmвJIяет l20, норма обслуживания -Е

станков, чиоIо смен - 2, номинаrrьный фнл рабочего врмсни на однопо

рабочего в гOд 262 дня, раtьные - 232 лнr. Опрлелrгь необхо,чимуlо

списочную чисJrенность обсrцпкивающих рабочих.
3rлrче Лr4
Определите численносгь рабочих-сдельщикоа на осноае, приведенных

данных. Технологическаrr тудоемкость призводствеfl ной прграммы
сосmвляет по плalну 3560 тыс. т/час.Реальный фонд рабочеге времсни в

]lлановом периоде - 225 дней. Реальllая продолхит€JIьность рбочего дня -
7,7Е ч. Г[ланируемый коффичиент выполненlrя норм - 1,2.

зrдrчr 5.

Определшгь среднеспllсочную чисJIеннось работfl иков оргаllизации за

квартал, если среднесписочная числекность работников в январс З20 человек,

в феврале З40 человек, в марте З l0 чеrrовек

зrдrчr 6.

Определшь яsочЕую и списочшую чисJlенность рабочих, есJrи известно. Чm
количество оборудования 28 €диниц, норма обслуlкивани, 2 единицы
оборудования, количеqво смен 2. Количесгво дней не выхода на работу
сосгавляеt 26, колпчесrво рабочих дней 226.

3rдечr 7.

Определить явочную и списочкую численность рабоч!ш, есJIи выrryск

пр,ryкции составJIясr l68000 сдиниц, норма выработки 28 едикиц,

коэффиuисtп выполн€ния норм 1,1. Число рабочпх дней в го.ry 225.

Количсство смен 2, продол2кительность смеtiы 8 часов. Прцент плавовых

fiевыходов l1.5Yo

зrдrчl Е

В отчсгном гоry среднесписочн!ц численность работник призводgгвенной
отопительной котýльной соqгавила 264 человека. В течении юда уволено 9

человек, в т.ч. з:t прогулы и по собственному желанию 8 человек. Вновь
принято на работу 14 человек. Опрелелять коффичиеrггы:- оборта по

приему;- оборта по увольнению и текучести.

Коэффичиеrrг устойчивости определяsтýя как отношснис максимilльногo
времсrш в рrду к минимшьному (т. е. Кrсm= lпtцх /lпiп).
После прверки коффичиеrrюв устойчивости опредеJurетýlr ср€дняя

арифмеплческая величина Х
,п,r,т

х= rп,
где ti - продолжrtrcльность отдепьных элеменюв операции в

хрнометрФкном ряд/;
m - количество за ерв.



Прrктвческ.я рlботr }Ф4

Вfiедрсппс оrrтпмrльшых flорм трудд в коltкр€тпых скгуlцпя!

ЦеJrь:
-приобретение вавыков анализа и рlвработки норм туда

Вр€мя выполtlеfi rlя бчасов

порядок внполнеrrия
HopмпpoBlrtшG трудr - эm вид деятеJlьности по упрirвлеl|ию

призводсгвом, задачей которю являсrся уqпlfiов.ление необходимых затрат
и результаmв труда, необходимых соотношений мекФ/ численностью

работников рiI}Jlичных групп и количеством единиц оборудования, а также
правrul, реryлирующих тудовую деятсJIьность.

Обоснование нормы предполагает sсссторонний учет факюров,
влияющих на ее величину в определеняых оргаflизационно_технических

условиях.
Теrпrrческос обоснование - предполагаfi, чю норма долr(на

устаllавJlиваться с учетом техническцх харiжтеристик имеющеmся
оборулования и инструме1lта, применяемой технологии, рациональной
организации и обсrryживания рабочих мест.

Социальпое обоснованис прсдполаfаег обеспечение содержатеJIьности

туда, повышение интерса к работе.
Псllхофизпологrtческоеобосновакис предполагает выбор варианта

работы с учеюм уменьшсния вJIияния на организм человека
нсблагоприятных факюрв и введевия рациональных режимов туда и
отдыха_

Эковомическое обосновани€ дает возмох<ность sыбрать эФФекгивный
вариаят работы с учетом призводllтельности оборудоs rия, норм

расходовiшия сырья и материалов, з:rгрузки работников в течение смены.
Таким образом, необходимо техническое, психофизиоломческое,

соци{lлькое и экономическое обосновакие норм тудa
!ля разработки и совершенстаования производственllых норм

используются следующи€ методы кормативных наблюдсний: техноучёт,

фотоучеI, фоmФафия рабочего дня (ФРД), хрономстаж и т.д.
HopMupoBaHue пруао харакг€ризуются такими показатеJlями, как
норма выработки, норма затат труд4 норма обсJtркивания

Норме вырrботкш - уqгаriовленныfi объём работ, который работ1,1ики
или группа работъиков соотвg[gгвующей квалификации доJDкны аыполнить
в единицу рабочего времени в определённых орrанизационно-технических

условий.
Норма зrтрrт трудд - это за,граты рабочего времени, установленны€

для выполнсния единицы работы соотвстствующ€го количсства работников
определённой квалификации в опрсдслённых оргirцизационно-тсхнических

условий.
Hopмr обсJуr(rrвrвкя - это количество призводсгвенных обьекюв

(оборулования, рабочих меgt и т.л.), которые рабсrшик илfi rруппа

работников соотвстств).ющей квалификации должны йсл)гжить в единицу
времени при определённых организационяо-т€хнических усJrовиях.

Балансы рабочего времени разрабатыааютýя, как по предприятию в

цеJIом, так и по ýго стру,(ryрfiым подраздсJIсниям в расчет€ на rOд и с
распределением по мссяцам. В балансе рабочего времени рассчитывzlются
следующие фонды времени:

l . Кrлендrрпый - (число ка.лендарных дней в псриоде)
2. Номиrrrльшыf, - (максимальвос число рабочих двей, коmрс моr(ст

быть использовапо в периоде; опрсдсJIrется кiж разность межд/
календарным фндом и выходными и праздвичными днями).

3. Плrновцй, дейсгвrггсльный (эффекгивное врем, п[r9бывания

работника на предприятии; определяется tцлём вычктания из
номинального фонда разрешённых законом неявок на работу, т.с.
очередных отпусков, неявок по болезЕи, вр€мени выполнения
государственных обязанностей и т.д.).

В целях разработки норм трула необходимы организацця и провсдение
следующих мероприятий: подготовительные и организационно-меmдические

работы, изучение затрат рабочего времени на рабочих месгах, обработка
собраяных материалов, п[юверка нормативных материацов в

производственных усJlовиях, подготовка окончательной редакции
нормативных матеркrлов.
Зrдачд Л!l
Цех сварчного призводстЕа завода метaцличсских конструкций выполняfi
задание по изготовлению сквозных центаJIьно-сжатых колонн дlя
строитgtrьства прмышленных прсдприятий. Эффективный фонл времсни
загрузки оборулования цеха: Fоо = З680 (ч.). Годовой фонд врем9ни одноr0

рабочею: Frо = I760 (ч.). Штучное норма времени Ilа выполIlение оп€рации
по обработкс изделия: Т-. = 6,1 мин. На основаflии приsедеrrных расчстных

Содержапие: Сryдснтам сJlедуЕт ответить на приведенные вопросы,
выполнить предложенные задания.
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ввЕдЕниЕ

Реферат - краткое изJIожение в письмеrlllом вIlде или в форме rryбличною

выступления содерr(ания книги, научной работы, результаIоs пзучения

научвой прбломы.

Реферат яшяегсЯ самостоятсJlьной письменной работы сгудегrга.

Реферат - работ4 касающаяся какой-m одной достаточно узкой тсмы и

обозначающал основные общепрянятые точки зр€llия на данную тему. В

реферате необхолимо осветкть конкрегный вопрс, по ýути, нужцо перссказать

его (r(елатепьно авоими словами). В реферате не требуегся нaцичиl большого

факгического материалц гrryбокого анализ4 фундамеЕга,Iьных выводов.



Рферат выполнясгýя s строюм соответствии со стандарюм ГОСТ 7.32-

2017 (Сист€ма gтаflдарюв по инфрмации, библиотечному и издатсJIьскому

делу. Огчсг о научно-иссJIедоват€JIьской работс. Введеtl в действцс с 01.07.2018

прикаюм Росстаtцарта от 24.10.2017 М l494-cт. Стукгr,ра и прааила

оформл€нш)r, Доrшсен включать оглааление, введение, несколько rлав (2-3),

зак,Iючени€ и список испольюванных исгочltико8. [1,3,5]

Рфераг лолlкен вкпючать оглааленис, ав€доние, иесколько глав (от 2 ло

5), заключение х список иýпольюванных исmчников.

Сцукгура обычного рферага;

- сюдержirние;

- введснис;

- flесколько глаs (m 2 до 5);

- закJrючение;

- список испольт,ааflных ксючников.

Во вsедении рферата лолжны бытъ: аrсryальность темы рферагц чель

работн; залачи, коюрые кужtlо решrь, чюбы достигцlть указанfiой цели;

крагкаrl хФаlс€ристика струкryры рферл-а (ввеление, ти глirsы, заtс:rючекrrе

и библиогрФия); lФаткirл харilктсрllстика использоваfi ной лrrтсратуры.

Объсм введения для рферата - 1-1,5 gграницы.

Главы рфсрата мог)п де.rlиться на пункгы и подпункты, рекоменд/ется

закalllчив:lть выводами.

в заключении доJг2кны быгь отвеru, на поспlменные во вв€деrшfi задачи

к даfi общий вывод. Объем зак,'rючения рферага - 1-1,5 станшrц.

Общий объём реФерата сосгавляег | Е-24 сграницы.

Список испольюванных источflикоа для реферата долrкен вкпючать нс

менее 5 (пяти) позиций - нормативltые ilKTы, книги, печап{ую перltодкку,

иr{терtrет-ресурсы.

У рферата мог]п быть пршложения - рисунки, схемы, слайды

презеЕйцип и прчее.

l Струкгура реферат,
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2 Оформление реферата

Тексг печаmgгся на белой бумаге формата А4 в кяиr(ной ориентации.

ИспользуgIся шрафт: обычный - Times New Roman размерм 14 rryнкюв,

иЕгервал 1,5, отсryп дrrя абзаца 1,25 см. Щвет шрифта черный. Выбор шрt{фта и

иlrгервirла не сJryчаен: Times NeW Rоmап - один из наиболес удобньц и легких

дrrя чтения шрифтов, а полуторный интервал оггимilлен для восприятия текста

Тексг необходrrмо размещать mлько на одной 0торве лиgта. Поля

оформляются слелующим образом: верхнее, ниr(нес - 20мм, правое - t0 мм,

левое поле нсобходимо для переIIл9та, поэmму оно шире - 30 мм. Нумерация

учитывает вс9 страницы, по на титульком листс и на содержании номера

странпц не прстirвJrяются. На всех о9тiцьных лtlстzж номер обозкачается внизу

посердtlке Фабскими цифрами, Если в основном тексте используются

формулы, оltи доlDкяы набираться в редакторе формул Microsoft Equation в

размере, соответствующем остalльному тексту. На рисунке l представлен

образ9ц настройки параметров страницы.

4 Е

Е

Iьщ_, ifu l

Рисунок l Образец насФойки параметров страницы

Е
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.Щопускаегся испольювание тскста <<Times New Romanlr с м9ньшим

размером кегJlя, ю есть 8-1З гryнктов, при оформлении текста таблиц,

пояснит€льных надписей на рисукках, cxeмaD(, диаграммах.

Каr(дм из част9й р€ферата начина9тся с новой сФаницы. Заголовки без

кумерации пиш}тся заглавными буквами и рiвмеtцаются по центру строки.

3аголовкц с нумерацией ппшЕгся сrрочнымп буквами с заглавной, размещаqтся
(по ширине страницыD и с отступом красной строки. Мехдr заголоаком и

последующим тсксюм оставляетýя Irycтixr с'трка.

Главы рефсрата мог)п делитъся на пункты. Точка после номера не

ставится. Номер тryнкта рферата вмючirет цомер соотв9тствующей глааы,

отделяемыЙ от собqгвенноrр номера mчкоЙ, например: <t1.3lr. Заголовки нс

долкны ttMETb персносов и подчеркиваний, но доIryскается выдслять их

(жирностьюD или курсl{вом. Межд/ заюловком (названием главы) и

подзаголовком (нiц}ва8ием rryнкта) оставляsтся две строки.

Тскст реферат4 размещается с центиров.lнием (по шяринс страницьD).

Абзацы выделяются красной строкой с отсlупом пе менее 1,25-1,27 см. вrtуФи

пункгов могуt бьшь перечислевия, перед калсдоЙ позициеЙ qIавиться дфис или

при необходимости ссылки в тýксте докумекта на одно из пер€чисJIений,

стрчкую букву, после которй ставиться скобка. Пример внешltего вида

набора TeKcr-a показан на рисунке 2.

вшrусхяоli ýа]пФпхашlокЕой. рsботЕL. Стуrгr?но. ]эдаса. дс]штьсr. sа, да.
эlша{

_ _ СrхосrоггсIнаi поjlrgтовriа,, m, врсr.я. rоторf,. сгудсtlгы.

citмocтolтcjlънo- oпpc.:lcJlllol. rт}т. fiервоочерс.цЕа, з&rдч,

Е,Iая. работы,, доЕи.sаяют. о, вцполlсmв, ftIaвa, прспоrtавirтсJtю,.

прнякNам,!сшсшlс,о,гgтовяосп,lt высý,Iпеlооо.Т

- - Публm{аr- зltщfiв. пJш, док'вjI, о, рс3у.lътатзх. всслсiюа fl1.
озиахом.rcЕrt., ауйrорIm. с- пспоjIьзованпцмн. мстодiш.рспсш&..ця,
тrтепл.ЕIя у об}ца€хнх.пав!поз- Bыcтyтlrerfi я.перслrрупIз}пl. Jщ. !'

Рисунок 2 - Пример внешнею вида набора т9кста
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Нумерация рисуяков, таблиц и формул обозначаgгся арабскими цифрами

MorKeT быть сквозной t{пи в пределах главы. Рисунки (схемы, диаграммы)

сопрово)l(цакlтся пояснительяыми подписями. При этом подпись размещаsтся

по цеrпру станицы, сокращение слова рисунок (Рис.) не догryскается.

Названи9 рисунка следует через дефис. Точка в конце назваяriя не ýтilвиться,

если название сосюит из 2 и более предлоr(ениЙ, то они ра:tдеJrяются точмми.

Рисунки помещаются после первого упомицаllия в текстý, rlли на следующей

сгранице. На всс рисупки долr(ны быть ссьtлки в тексте. Меr(4/ prrcyнKoм и

тексmм осmвJIястся пустая строка. Например: образец оформлеttия рисукка
предсгавлен на рисунке 3.

Статисгическкй материаJI рекомен.ryется оформлять в виде таблицы.

Таблицу помещаот посJIе первого упоминакия в тсксгс_ Над левым всрхким

углом таблице помещalЕтсf надпись "Таблица" с указанием сс порядковок)

номера. Таблицы нумсруются посJIедоватеJIьно арабскЕми цифрами или в

предела\ глitвы. ЗатЁм следуgт заголовок таблицы. При ссьчIке на таблицу

укаlывается ее номер, например: (таблица l и,rи таблица 2.3). Таблицы

помещаются после первого упоминitния в т€ксте, Lпи Еа следующей стlанице,

D

]

ёl

Pttcyeý,l- Офец Естроifurшрмtроlfгрstrц1

Рисунок 3 - Образеч оформления рисунка



сокращение слова таблица (Табл.)

таблицы пр€дсгавлеll fiа рисунке 4.
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не допускается. Образеч оформления

Рсtу$тпр.спF*fi ,rшrФст''мlКмд<.Dорсботвr.rрутаrr
!рс-rц*lоr.}I.бшrё JJ

т.6вr.._{,Р.слр.*вшr*шФ{соЕтсDпФр.6Ф.тЕщtrl

Рисунок 4 - Образеч оформлекия таблицы

Мат€матичсскrrс формулы и зависимости рiвмещirются непосредствеfi но

в тексте, шумеруются посJlедовательllо Фабскими чифрами и_lш в пределах

глаsы. При ссылке на фрмулу указываегся с€ liомср, нiшример: (формула l
шtи формула 2,3).

Обозначепия символов используемых в фрмуле приаодшться

непосредственно под фрмулой. при уrом используется правила дJlя

оформления примечаfiий, аимволы располilгilются послсдовmеJIьно, тскст

набираегся размерм l2 pt, м€х(дустрочный интервал равен единице. Формулы

слсдующис одна за друюй и не ра]делённые текстом, раздсляют залrтой.

Образец оформлеltия формулы представлен на рисунке 5.

Иt оцсlбх глубIпв рпроfiр {.шt ос.да|оц;то rrрозолr, обраФr8я_

ного Jпm.ftGо. gсrочfirltФч цспо.OьJус!. фр!.уrry

л -,_..,о ,р.*{оrо| ','9!Ц- l-,,o-1"'. (:.J), ,l L ,.l J -I
rr: Я- 

'!фпrцмОВ. 
ц i, Я,- срслш mсрша аорФrr !.rр. , @ q пФ

Рисунок 5 - Образсч офрмления формул

лlц'dф
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Материал, дополнrюций текст работы, размещаsтся в прилоr(ениях_

Прилоlсениями могут быть таблицы, схемы, диаграммы, чертежи, расчеты и

т.д. Приложения обозначаlот заглавными букsами русского аJrфавита, rачиная с

А, за исключением букв Ё, З, Й, О, Ч, Ь, Ы, Ъ.

Пример - rРИЛОЖЕНИЕ А

Каrкдое приложенис сJIе.ryет llачинать с новой сцrанпцы. Вверху первой

страницы кая<дою приJlожсниll посередине рабочей строки прписными

буквами печагаr<rт слово (ПРИЛОЖЕНИЕD и еr0 обозначсние. Приложение

должпо иметь з:rлоловок, коmрый записывают по цеtIту рабочей сгроки с

прписной буквы отдельной Фрокой.

На все точные чtrо,tовые данные, прямые ципlты и опредеJIеншrt

трбуются ссылки на список испольк)ванных источников. Обозначаются в

тексrе рферата в квадрfiных скобках с укilзalнием номера источника по списку

лштýратуры (рисунок 6)

Рисувок б - Обозначение ссылки на список использ(,ванных исючников

Список кспользовalнных исючников для реферата обычно доJDксfi

включагь 5-12 позицrlй - нормативные акты, книг,и, печатную периодику,

иЕтернет-ресурсы. Исtочники указываются в той же последоватеJIьности, в

которй они располiлгаютýя по т€ксту.

Образсч залолнения списка использованных ltgгочников представлеlt Еа

рисунке 7.
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слисок использованных исючников

JLbд ru ЯМ McrPororш, Ф,ц+т@шt i сФтяф@щt [Эл.пршd
peq"c| : учсбяо. сособIЕ / я,м &дщщ Аr,9щзв Бл. Jl|rrЕоюr _
2< Ед - ЭЕrрq._дщ!к лmЕ. _ СФftо] ауlоосое о(rфо..Е.
2019. _ 

'9l 
с. _ 97а_!.4,в7{зз5_5, _ р.пl 

'фrуЕьitрr.ýýа,.iвtо.ЬЬФrч/r97? l _mml
2. С.р.!." .\. Г. СпýryrвЕt ! Фrfu!п, : у!.fu в пр.rtЕуI дf,t
СПО / А, Г, С.ргЕ.t- В. В, Illgg. _ &Lj lадrlэЕсrф loo.tr. 2019. _ 323
с. - 

(СФы : ПрофФюетно. обrоrол.'*), ISBN 9rЕ.5-5.},l-О/aЗl5{i
Р.,в. досr}т.j t lp./fuъ.t.buiФФliEju/Doo9rlEdttiдi}ъi_.aiiýEi}+
ilзз666, цещщ9
l пвi,п иv мспФЕ, пlrr.ptmtEt п lto.ttt Tý.Ф *ffi (l]r
ФюI )5g!щj yi@ / Ем Jц!щ. - мосЕ. | @ц|g 20lE. - 299 с -БВN ЯЕ-5-4О6-0649r-7, - РФ. достува hФ6/^rтa.Ъооlс'ч/Ьоl/9:l0О64, Dо

Рисунок 7 - Образец ?влолненttя списка испоJъзованных исючнико8

Обратlтге внимalние, что при укzмнии Интернст-ресурса, обязат€льно

указывается его название и )лекФонный а]црсс.
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3 Прпмершая тематпкr рефератов

l. Выбрагь и обосноватъ метод поrryчения зают0вки в зависllмости от
н:rзначения детulли в узл€.

2. Изуqение и изготовленис стволов крупнокалиберных систем.
З. Изученис технологических осбенностей, изготовления ствольньL\

корfu в с]tqгем вооруr(енил
4. Изучснис особенноqги изrDтовления типовых деталей cтpeJlкoвo-

гryшечного ор)Drqя
5. Изучение техпроцессов tlлоских пруr(ин
6. Изучение техпрюцсссов изюmвленt{я дсгалей из древесины и пластмасс
7. Виды покрытий для повышениi надежfiосги СМиУ
8. Изучение техпрцессов изгоmвления стволов различных систем ор)гхия
9. Изучение техпрцессов изготовJIения коробок крупнокалиберных систем
l 0.Прекгирование операционных техtlолоrических прцессов
l I.Изуtение техпрцесса сборчных узлов (АКМ)
l2.Оформленис докумеtпации по техпрцессу сборки узлов
l 3.Изучение организirции призводGтвенного прцесса сборкя издеJIкя
l4.Основные операцил общей сборки
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СПИСОК ИСПОЛЬЗУЕМЫХ ИСТОЧНИКОВ

До пол н апаlь ные аопо чн цкu :
l Комплексы вооружения: системотсхническое пректирвание и оценка

эффекпrвноспr : учебник / А. В. Игнатов, Н, Е. СтФиков, В. П. Танаев [и лр.] ;
пол общ. рел. А. В. Игнаmва; Государсгвенная корпорация "Ростехнологии";
Тульский юсударqгвенкый университ9т; КонgФукюрское бюр
приборсгрения им, академика А_ Г. Шиrryнова. Тула : Изд_во ТулГУ, 2019.
25l с. : ltл. URL:
https://Бutula.biЫiotech,ruЛeader/Book/20l9l007 |42 8 l52645070000256З. I sBN
97 8-5-,7 6,79-4з46-з .

2 Технологическая оснастка: учебнос посэбие д,lя среднего
профессионального образования / Х. М. Рахимянов, Б. А. Красильников,
Э. З. Мартынов, В. В. Янпольский. - Москsа: Изд8г€льqгво Юрайт, 2О20.
265с.- (Прфессион:lльное образование). - ISBN 978-5-5З444476-8. -Тсксг : элекц,онный // ЭБС Юрайт [сайт] - URL: httрs://чrаit.гч,ъсоdе/454088

3 ,Щолжиков, В. П. Технологии наукоемкш( мiлшиностроштеJrьных
призводств : учебное пособие / В. П. Должиков. - 2-е изд., сгер. - Санкг-
Пстефург : Лань,2016. - З04 с. - ISBN 978_5-8l 14_2З93-4. - Текст:
элекцюнный // Лаrrь : элекгронно5rблиотсчнau система. - URL:
hftps://e.lmbook.com./boold8 l 5 59

Перuоdцческце цldанця
l Зарубежяое военное обозрение : сlt<емесячный информационно-

анaцитический иллюстрированный журнал / Министерство оборны
Российской Федерации. М. : Красвая зsездц 2020_, JSSN 0l34-92l Х

2 Техяика и вооружение: вчер4 сегодня, зашра : научно-популярный
,ryрнал, М. : РОО "Техинфрм", 2020 -. ISSN l682-7597.

OcHoBHble цсmочццкu:
1 Звонцов, И_ Ф_ Технология и призводство артиллерийского

вооружеЕия : учебное посюбие / И. Ф. Звонцов, К. М. Иванов, П. П.
Серебреничкий. - Санкг-Пегербург : Лань, 20l6. - 692 с. - lSBN 978-
5-8l l4-22ЗЗ-3. - Тексг : элекrронЕый // Лань : элекФонно-библиот€чная
сисrема. - URL: https://e.lanbok.com,/book/8 l 56 1

2 Власов В. А. Конgгрукции малокалиберных автоматических rryшек :

учебник / В, А. Власов, В. К. Зеленко ; Тульский государственный университsт.Тула : Изд-во ТулГУ, 2019. 254 с. : l1л., цв. t{л, URL:
httpS://Бutula.bibliotechJuЛeader/Book/20l9l l25092349l З 767З00005746, IsBN
978-5-7679-45l0-8 (в пср.)

1 3 Рофе, А.И. Организацпя и нормирвание цула : учсбнос пособие /
Рофе А.И. .- Москва : КноРус, 20l9. - zz2 с. - ISBN 978-5-406_07238_7. -Тексr ; элекгронный // ЭБС Book.ru [сайг]. - URL: hcps:/bok.ru/boU931820
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Инперпеп-ресурсы

l ЭБС Юрайт. - Иt{тсрнgt_ ссылка https://uгait.ru/
2 ЭБС ВООК.rч. - Иггерн9т- ссылка htФs://www.book,ru./
3 ЭБС Лань. - Иtrтернег-ссылка https://e.lanbok.com,/
4 ЭБС lPRBooks. - ИЕгернсг- ccbl,.Iкa http://www.ipгbookshop.ru/
5 НЭБ elibгary. - Интернег-ссылка htфs://www.еliЬrаry.ru/
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абзsц:

_ аыравнивание заголовков - по цеtпру,

- выравнивание основного текста _ ло ширинеJ

- отступ п9рвой строки - 1,25 см.

- меr(д/строчный интервал - пол)rгорный (1,5 строки)

З. Наличие списка вспользуемых пfiформsцrrовных псточннков

журналы, саЙты Икгернgг с указанием URL-адреса саЙrга)

(книги,

ввЕдЕниЕ

При изучении МДК 03.02 (Технологическое оборулование и оснастка для

технологических процессов производствrr систем воор)Dкенил),

предусмотена самосmятельная работа сгуденга.

Вид самоqгоrгельной работы :

. офрмлсние пракгических и лабораmрных работ

о Подгоmвка рфсраmа по предло2кенным преподаsатслсм темам;

. Подгmовка мультимедийной презеЕтаlши по тсматике. пр€дложенной

преподавателем

I СамостоятеJrьisя работа стулевта по подготовке по оформлеfiшtо

отчетов о выполвенrrи лабораторtlых работ

,Ц,ля оформления отчеm о выполнении лабораторной работы студенту

необходимо:
l. ознакомrгься с информачией, изложснной в теорgтической части

мgгодической разраfuтки для выполнения лабораторной или

пракшческой работы;

2. используя полученную информачию, выполншть практическую часть;

З. использ)ло звання и умения, формирванные в ходе выполнения

работы, отвегrгь на коЕIрольные вопросы;

4. сделать вывод по работе.

Огчсг по лабораmрной или пракtliческой работе офрмляgrЕя

студснтом письменно на двойном листе в кjIетку по следующей струкryре:

1. Наименование дисциплины

2. Название работы

З. Номер работы.

4. ФаJ*{илия, выполнившего рабоry.

5. Цель работы.

6. Солерл<ание работы

7, Огвgгы на контрольные вопросы.



8. Вывод по работе.

2 Самостояте.льlrая работа студевтs

по выполнению иllдпвпдуального залания (рефератов)

По лабораторной работе N98, в качестве индивиду!L,Iьного задания

студентам лредлагается выполнение док.лада.

Доклад - вид самоqтоятельной научно-исследовательской работы, где

автор раскрывает с)rгь исследуемой проблемы; приводит рЕвличные точки

зрения, а 1акже собственные взгляды на нее. Рatзличают устный и

письменный доклад (по солержанию близкий к рефераry).

В докладе соедиruются три качества исследовате,пя: умение провести

исследование, умение преподнести результаты слушателям и

квалифицированно отв9тить на вопросы.

Отличительной черtой локлала являеrся научный. академический

стиль. Академический стиль - это совершенно особый способ подачи

текстового материiллц наиболее подходяций для написания учебных и

научвых работ.,Щанный стиль определяЕт следующие нормы:

. предJIожения моqгг быть длинными и сложными;

о чаqго употребляютýя слова иностранного происхождения, рiвличные

термины;

о упоцlебляются вводны9 конструкции типа "по всей видимосги", "на

наш взгляд";

. aBтopckajr позиция должна быть как можно менее выражена, то есть

должны отсутствовать местоимения "я", "моя (точка зреRия)";

. в текстс мог},т встечаться штампы и общие слова.

}гапы работы над докладом:

l. полбор и изучение основных источников по теме (как и при написании

реферата, рекоменлу9тся использовать не менее 4-5 исгочников);

2. соqгавление библиографии;

3. обработка и систематизация материtLла. Подготовка

обобщений;

4. разработка плана докJIада;

5. написание;

6. публичное высгупление с результаmми исследования.

выводов tl

Требования к доклалу

l. Доклад не копируется дословно из первоисточника, а представляsт

собой вовый вторичный т€кст, создаваемый в результате осмысленного

обобщения материaца первоисточника;

2. При написании докJIада следует использовать только тm материал,

который отаr(aЕт суцность т€мы;

З. Изложение должно быть последовательным и дост)aпным д'lя

понимания докJIадчика и слушателей:

4. ,Ц,оклал лолжен быть с иллюстрациями, таблицами, если это требуется

д.rrя полвоты раскрьпия темы;

5. При подготовке домада использовать не менее 4-5 первоисточникоа.

Требования к оформлению докJIада

l. Наличие титульного лисга (см. ПРИЛОЖЕНИЕ)

2. Основное содерх{ание - 2-3страницы п€чатпого текста (на одной

сгороне белой бумаги) следующего формата:

странпца:

_ ориентацшr: книжнФr;

- поJlя: верхнее и нижнее - 20 мм, левое - 30 мм,

правое - l0 мм;

- рщмер бумаги: А4

шрпфт:

- Times New Roman;

- размер: 14 m;

- цвqг: черный;
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ПРИЛОЖЕНИЕ

Примср формления тиryльного листа
Введевхе

При изучснии МДК З.З. Организационнlu струкrура прмыцrленной
оргапизации и нормирование туда по специllльносlт l5.02.04 Спсциальные
машины и устройства предусмотрена сilмостоятельная работа студента в

объеме 42 часов.
Виды самостоrт€льной работы: самосюятельная работа сгудсrгга по

подготовке к аыполнению практических работ и подготовка доклада.

Доклад - 8ид самосrOятельной научtlо-исследоватеJrьской работы, где аsтор

раскрывает суть исследуемой проблемы; приводl{т рапrrичные mчки зрения, а

такr{е собственные взгляды tla не€. Различают устный и письменный доклад
(по сюлержанию близкий к рферату).

В докладе соединяютýя ти качесгва исоIедоватеJIя: уменис првести
исследовitние, умение прсподнести результаты с,тушатеJIям |l

ква.лифицированно ответrrть на вопрсы.
Огличительной чсртой доклада является научный, aкiцемическиfi

стиль. Академический стиль - это совершенно особый способ подачи

текстоаого материirл4 наиболее подходящий дlя написания учебных и

научных работ. fiанный сгиль определяfi слсдующие нормы:
. предJlожения моryт быть дливными и оIожными;
. часm употебляются слова иностранfiого происхождения, различные

термины;
о упоцlебляются вводные конструкции типа "цо всей видимости", "на

наш взгляд";
. авторская позиция должна быть как MorkHo менее вырiDкена, то есть

дол}l(ны отсутствоаать местоимения "я", "моя (mчка зрения)";

. в тексте мог}т астречаться штампы и общие слова,

}гапы работы над доклалом:
t. подбор и изучение ocHoBHbD( псючtiикоа по теме (как и при напllсilнии

рферата, ркомендlется испольювать не мснее 4-5 исючников);
2. сосгавленис библиографии;

З. обработка и систематизация материала. Подготовка выводов и

обобщений;
4. разработка плана докJIада;

5. налисанllеi
6. публичиое выступление с результатами исследовзlния.
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Требования к докладу
l. Доклад не копируется досJIовно из первоисточник4 а представляsт

собой новый вторичный текст, создаваемый в результате осмыслснного
обобщения материала первоисточника;

2. При написаяии доклада сJrедуgт испольювать только тm материiц,
который отражает сущность темы;

3. Излоlкенис должно быть последовательfiым и доступным для
понимания докJIадчика и слушателей;

4. Доклад должен бьпь с Еллюстрациями, таблицами, если это требуется

для полrrоты раскрьпия темы;
5. При подtотовке докпада использовать не менее 4-5 первоисточников.

Трсбоваtrия к формлению докJIаца
l. Наличие титульного лиqга (см. ПРИЛО)lGНИЕ)
2. ОсновЕое содержани€ - 2-Зgграницы печатнок) тексга (на одной

сIOроне беJtой бумаги) следуюцего формата:
станица:

- орисtlтация: KHIOKKа,r;

- поJrя: всрхнее и ни)кнее - 20 мм, левое - 30 мм,
правое - l0 мм;

- размср бумаги: А4
шрифт:

- Times Ncw Rоmап;
- размер: 14 пц
- цвgг: черный;

абзац:

- выравнивание заголовков - по центу,
- выравниваItие основного т€кста - по ширине,
- отсгуп псрвой стрки - 1,25 см.
- междусrрочный интервал - поJrymрный (1,5 строки)

3. Наличие списка используемых информационных источников
журнапы, сайты Икгернст с указанием URl-aпpeca сайrта)

(книги,

l.Харакгеристики тудового процесса.

2.Виды организационной деятельности ка предприятии.

3.Формирвание прфессиональtlо-квалификаuионных груflп наоснове

видов рщделения труда.

4.Принципы выдеJIения нормируемых з:rтат времеви.

5.Особенносги различных методов исслсдования затрат рабочего времени,

6.Прблема елинства нормативов.

7.Иерархия нормативов времени.

8.Ограничения по уоlовиям труда.

9.Взаимодействие в призводсгвенных системaй.

l0.Особенности организации и оплаты цуда рабочих, руководитолей,

специЕlлисIов.

1 1.Возможности и методы нOрмирвiлния упраел9нческого персонала.

12. Формы мотивации труда.

lЗ.Взаимодейqгвие технологических и экономических сJryжб предприятия

при организirции, нормирвании и оплат€ туда.
l4. Порядок уqгановления норм труда на прсдприятии.

t5,Причины необходимости пересмотра норм,

l 6.Основные направлсния совершенствования органпзirции,

нормирования и оплаты труда.

П римерная тематикд доЕIrддов
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