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Лабораторна робота № 1
Тема роботи: скласти розрахунково-технологічну карту
Мета роботи: навчитись складати розрахунково-технологічну карту.

Порядок виконання роботи:
1 Скласти розрахунково-технологічну карту.
2 Накреслити розрахунково-технологічну карту.

Зміст звіту:
1 Тема роботи
2 Завдання
3 Розрахунок РТК
4 Кресленння РТК.




Література:
1 Гжиров Р.И. Прогламмирование обработки на станках с ЧПУ[Текст]: 
справочник /:  Р.И. Гжиров, П.П. Серебряницкий. -Л.: Машиностроение,  1990. – 588 с.
2 Дерябин А.Л. Программирование технологических процессов для станков  с   ЧПУ [Текст]:  учебное пособие для техникумов / :А.Л. Дерябин. -  М.: Машиностроение, 1984. – 224 с.
3 Стискін Г.М. Технологічні основи програмування обробки деталей на верстатах з числовим програмним керуванням [Текст] : навчальний посібник / Г.М. Стіскін. -  Львів: Оріяна-Нова, 2002. – 172с.

















Правила виконання розрахунково-технологічної карти

Розрахунково-технологічна карта (РТК) або схема наладки призначена для графічної ілюстрації обробки деталі на даній операції.

	При виконанні РТК слід дотримуватися наступних правил:
1. Вказати номер та назву операції, верстат на якому виконується операція, пристосування, ріжучий та допоміжний інструмент.
2. Вказати у вигляді таблиці режими різання.	
3.Координати опорних точок траєкторії і кожного інструмента.
4.Ескіз деталі виконують з дотриманням наступних правил:

- деталь розташовується у робочому положенні;
- поверхні, які обробляються, вказують товстими лініями, а базові по   верхні - умовними позначеннями;
- для поверхонь, які обробляються, проставляють розміри з допусками та відстань від баз;
- на базових поверхнях приводять умовні позначення установочних елементів;
- на ескізі проставляють тільки ті розміри, які робочий повинен забезпечити при виконанні даної операції.

Побудова траєкторії переміщень інструментів 
при зовнішній обробці деталей


Побудову та розрахунок траєкторії розглянемо на прикладі.

Приклад 1. Побудувати траєкторію переміщення інструментів при попередній та остаточній обробці деталі «Вал».
Заготовка – прокат Ø56 мм.
Приймаємо припуск на остаточну обробку t = 0,5 мм  (на сторону) тоді діаметри, до яких обробляють поверхні при попередній обробці будуть:

d1 = 38 + 2  0,5 = 39 мм.

d2 = 50 + 2  0,5 = 51 мм

Для поверхні Ø50 припуск на попередню обробку:




Обробка виконується за один прохід і = 1.

Для поверхні Ø38 припуск на попередню обробку:




6=3 + 3

Обробка виконується за два проходи і = 2.
Проміжний діаметр 

d3 = 51 - 2 · 3 = 45 мм

Визначаємо координати початкової точки (0п).

Z0 = 100 мм 

ØХ0 = 56 + 100 = 156 мм.

Будуємо траєкторію, проставляємо координати опорних точок, координати точок заносимо у таблицю 1.
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Рисунок 1 Побудова траєкторії переміщень інструментів 
при зовнішній обробці деталі 


Таблиця 1 – Координати опорних точок

	№ точки
	Корд. мм
	Прирощ., мм

	
	Øx
	Z
	ΔØx
	Δz

	Інструментальний перехід 1

	0п
	156
	100
	
	

	1
	51
	2
	-105
	-98

	2
	51
	-59,5
	0
	-61,5

	3
	53
	-58,5
	2
	1

	4
	53
	2
	0
	60,5

	5
	45
	2
	-8
	0

	6
	45
	-19,5
	0
	-21,5

	7
	47
	-18,5
	2
	1

	8
	47
	2
	0
	20,5

	9
	39
	2
	-8
	0

	10
	39
	-19,5
	0
	-21,5

	0п
	156
	100
	117
	118,5

	Інструментальний перехід 2

	0п
	156
	100
	
	

	1
	30
	2
	-126
	-98

	2
	38
	-2
	8
	-4

	3
	38
	-20
	0
	-18

	4
	50
	-20
	12
	0

	5
	50
	-60
	0
	-40

	6
	52
	-60
	2
	0

	7
	60
	-64
	8
	-4

	0п
	156
	100
	96
	164













Побудова траєкторії переміщень інструментів 
при обробці внутрішніх поверхонь деталей

Побудову та розрахунок траєкторії розглянемо на прикладі.

Приклад: Побудувати траєкторію при розточуванні (попереднє та кінцеве) отвору.
Діаметр заготовки 35 мм. 
Приймаємо припуск на остаточну обробку t = 0,5 мм  (на сторону) тоді діаметри, до яких розточують поверхні при попередній обробці будуть:

d1 = 40 - 2  0,5 = 39 мм.

d2 = 46 - 2  0,5 = 45 мм

Для пов. Ø40 припуск на попередню обробку:




Обробка виконується за один прохід і=1.

Для пов. Ø46 припуск на попередню обробку:




Обробка виконується за один прохід і=1.

Визначаємо координати початкової точки (0п).

Z0 = 70 +100 =170 мм 

ØХ0 = 80 + 100 = 180 мм

Будуємо траєкторію, проставляємо координати опорних точок, координати точок заносимо у таблицю 2.
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Рисунок 2 Побудова траєкторії переміщень інструментів 
при внутрішній обробці деталі 











Таблиця 2 – Координати опорних точок

	№ точки
	Корд. Мм
	Прирощ., мм

	
	Øx
	Z
	ΔØx
	Δz

	Інструментальний перехід 1

	0п
	180
	170
	
	

	1
	39
	72
	-141
	-98

	2
	39
	0
	0
	-72

	3
	35
	0
	-4
	0

	4
	35
	72
	0
	72

	5
	45
	72
	10
	0

	6
	45
	50,5
	0
	-21,5

	7
	43
	51,5
	-2
	1

	8
	43
	72
	0
	20,5

	0п
	180
	170
	137
	98

	Інструментальний перехід 2

	0п
	180
	170
	
	

	1
	54
	72
	-126
	-98

	2
	46
	68
	-8
	-4

	3
	46
	50
	0
	-18

	4
	40
	50
	-6
	0

	5
	40
	0
	0
	-50

	6
	36
	0
	-4
	0

	7
	36
	72
	0
	72

	0п
	180
	170
	144
	98

















Типові схеми переходів при обробці допоміжних поверхонь

На рисунках показані схеми обробки канавок:
1 Проста прямокутна канавка.
2 Канавка з фасками.
3 Багатопрохідної проточки канавки різцем, більш вузьким, ніж канавка, яка обробляється.
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Рисунок 3 Побудова траєкторії переміщень інструментів 
при обробці канавок 
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