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1. ДИДАКТИЧЕСКОЕ ВВЕДЕНИЕ

Курсовой проект выполняется студентами, изучившими курс "Основы технологии машиностроения", "Технология машиностроения (спецчасть)".

Дидактической целью курсового проекта является приобретение
обучающимися навыка решения типовых задач, которые встречаются при
проектировании технологических процессов изготовления изделий
машиностроения и станкостроения.

В результате выполнения курсового проекта обучающиеся должны уметь применять полученные знания при решении таких задач, как:

а) формулирование служебного назначения изделий;

б) анализ технических требований на изделия;

в) выбор метода достижения точности замыкающих звеньев в размерных цепях;

г) проектирование технологического процесса сборки изделий;

д) выбор заготовки детали и метода её получения;

е) выбор технологических баз;

ж) расчет технологических размерных цепей;

з) проектирование маршрутной технологии  механической  обработки
деталей;

и) расчет и проектирование станочного и контрольного приспособлений для механической обработки и контроля детали.

Курсовой проект является самостоятельным видом деятельности обучающихся. Руководитель проекта обязан осуществлять методическое руководство, оказывать помощь в овладении приемами решения указанных задач, контролировать ход выполнения работы.
Задание выдается руководителем курсового проекта. Консультации по курсовому проекту проводятся в сроки, предусмотренные для его выполнения. В случае несоблюдения установленных сроков по неуважительной причине руководитель может консультации по данной части прекратить, а дальнейшее завершение этой части курсового проекта осуществляется студентом самостоятельно. График выполнения основных этапов работы приведен в приложении А.
К защите допускаются проекты, выполненные в соответствии с требованиями данного методического руководства. Защита производится перед комиссией, составленной из членов кафедры технологии машиностроения в назначенные сроки. Явка на защиту в установленный срок обязательна. Порядок защиты включает: 
а) доклад, на который отводится не более 10 мин;

б)  вопросы со стороны комиссии;
В докладе должны быть даны ответы на следующие вопросы:

а) цель курсового проекта;

б) задачи, решаемые в проекте;

в) содержание работы, в котором, не углубляясь в отдельные детали, должно быть раскрыто то, как были решены поставленные задачи;

г) общие выводы и заключение по проекту.

При оценке курсового проекта комиссия должна принять SO внимание:

а) соответствие объема выполненной работы данному методическому

руководству;


б) содержание и уровень предложенного доклада;

в) характер и правильность ответов на вопросы комиссии.

Оценка  курсового  проекта   производится   в   соответствии   с ориенти​ровочными рекомендациями, представленными в приложении Б.
2. СОДЕРЖАНИЕ  КУРСОВОГО ПРОЕКТА
Курсовой проект состоит из расчетно-пояснительной записки и графического материала, который представляется на стандартных листах чертежной бумаги.
Структура курсового проекта должна быть следующей:

-титульный лист;        

-задание;   

-содержание;

- расчетно-пояснительная часть;

- список использованных источников;

- приложения;


- графический материал.
2.1. Титульный лист

На титульном листе представлена информация, которая однозначно позволяет идентифицировать вид работы и ее автора. Состав приводимой информации указан в приложении В.
2.2. Задание 

В задании (выдается руководителем проекта) сформулирована тех​нологическая задача, которая должна быть решена в ходе выполнения
курсового проекта.
2.3. Содержание (оглавление) расчетно-пояснительной части проекта
В содержании должны быть представлены названия всех разделов,
подразделов и т.д., которые имеются в расчетно-пояснительной записке, а
также номер страницы, на которой помещена данная структурная единица
текста.    
2.4. Расчетно-пояснительная часть курсового проекта
В содержании расчетно-пояснительной записки к курсовому проекту должны входить следующие разделы:

Введение. 

1. Расчет технических требований.
1.1. Характеристика и описание объекта производства.
1.2. Описание
 работы 
и    служебное   назначение   изготавливаемого изделия.

1.3. Анализ и
 расчет
 технических   требований   на   изготавливаемого изделия.
1.4. Организация производственного процесса.

2. Технологический процесс сборки изделия.
2.1. Выбор метода  достижения точности изготавливаемого изделия.
2.2.Выбор вида и формы организации технологического процесса
сборки.
2.3.Анализ технологичности собираемого изделия.
2.4.Общая последовательность сборки изделия. Схема сборки.

2.5.Операционный технологический процесс сборки изделия. Нормирование сборочных работ.

2.6.Расчет количества оборудования и работающих. Циклограмма сборки и планировки сборочного участка.

2.7.Повышение производительности и автоматизация сборочных работ.

2.8.Испытание и контроль точности собираемого изделия.

3.Технологический процесс изготовления детали.
3.1.Характеристика и служебное назначение производимой детали.
3.2.Анализ и расчет технических требований на деталь. 
3.3.Выбор заготовки и способа ее получения.

3.3.1.Определение типа производства изготовления детали. 
3.3.2.Описание возможных  методов получения заготовки. Технико-экономическое обоснование избранного метода.
3.3.3.Описание технологического процесса и оснастки, используемой для получения заготовки.

3.4.Проектирование маршрутно-технологического процесса.
3.4.1.Выбор общих (единых) технологических баз.
3.4.2.Выбор баз на первой операции:

3.4.3.Разработка последовательности выполнения операций.

3.5.Проектирование операционного технологического процесса.

3.5.1 .Выбор и обоснование используемого оборудования и инструмента.

3.5.2 .Определение числа переходов (проходов).

3.5.3 .Построение размерных схем и расчет технологических размерных цепей.

3.5.4 .Расчет режимов резания.
3.5.5 .Нормирование технологического процесса.

4.Технологическое приспособление для изготовления детали.

4.1 .Служебное назначение приспособления,

4.2 .Разработка и описание принципиальной схемы технологической оснастки. Кинематический расчет.

4.3 .Силовой расчет.

4.4 .Расчет технических требований.

4.5 .Техническое описание технологической оснастки.

5.Приспособление для контроля параметра (параметров)
изготавливаемой детали.

5.1.Служебное назначение контрольного приспособления.

5.2.Разработка принципиальной схемы контрольного приспособления.
Кинематический расчет.

5.3.Расчет технических требований.

5.4.Техническое описание приспособления.

6.Общие выводы и заключение по проекту.
Примечание. Название разделов в курсовом проекте должно быть
конкретным, т.е. должно быть указано изделие, оснастка и т.д., о котором
идет речь в данном разделе. Так, если проект посвящен разработке тех​нологии изготовления конического редуктора, то, например, подраздел 1.2.
должен называться: "Характеристика, описание работы и служебное
назначение конического редуктора". Это замечание распространяется на все
разделы записки.


В разделах курсового проекта должны найти отражение следующие вопросы.
Введение
Во введении дается краткое описание основных проблем станкостроения; указывается связь этих проблем с предложенной темой проекта; показывается актуальность темы. Здесь же формулируется техническая цель, которую автор должен достичь в результате выполнения работы, и задачи, ведущие к достижению этой цели. Указывают основные наиболее важные задачи. При изложении цели и решаемых задач глагол в соответствующих предложениях должен стоять в неопределенной форме.

Пример.
Цель работы: Разработать технологический процесс изготовления...

Для достижения поставленной цели необходимо решить следующие задачи:

1. Рассчитать технические требования на…
2. Выбрать метод достижения точности ... и т.д.

Характеристика и описание объекта производства

Объектом производства считается машина, в которую входит изделие, указанное в теме проекта. Так, если проект посвящен технологии изготовления коробки подач токарного станка, то объектом производства будет токарный станок. В данном разделе дается краткое описание объекта производства, его основные характеристики.
Описание работы и служебное назначение изготавливаемого изделия

Дается краткое, но точное техническое описание работы изделия (узла, конструкции и т.д.), технология которого разрабатывается. Техническое описание целесообразно давать по схеме: общее назначение изделия, название и назначение элементов изделия, описание взаимодействия выделенных элементов.

В служебном назначении должны быть раскрыты те свойства изделия, благодаря которым оно приобретает полезность и значимость. В служебном назначении обязательно должно быть выделено одно основное свойство (оно должно   иметь   числовую   характеристику),   oт   которого   будет  выполнен переход к техническим требованиям собираемого изделия (если для указанного перехода потребуются значения величин других свойств, то, естественно, они должны быть представлены в служебном назначении и в дальнейшем учтены).

Пример.
Служебное назначение конического редуктора…; Конический редуктор предназначен для передачи крутящего момента от…; при этом передаточное отношение должно быть равно u = ±0.001, .... Срок службы редуктора до первого ремонта …: и т.д.

В данном случае, как основное свойство, выделено передаточное
отношение. 

Анализ и расчет технических требований на изготавливаемое изделие
Исходя  из допуска на выделенное  свойство  (эксплуатационный показатель) должно быть определено звено и допуск, который необходимо обеспечить в  процессе  сборки   изготавливаемого   изделия,  т.е.   выполнен переход от служебного назначения к техническим требованиям на изделие. Переход выполняется не только в номиналах, но и в допусках.

При выполнении перехода необходимо установить, какие размерные
связи и (или) связи свойств материалов оказывают непосредственное влияние
на эксплуатационный показатель изделия. Параметры, отображающие
указанные связи, есть технические требования. Для их расчета должна быть
определена функциональная связь между эксплуатационными показателями и показателями технических требований.


Пример.
Изготавливаемое изделие – редуктор. В качестве эксплуатационного
показателя выбрано передаточное отношение (u). В служебном назначении на него также задан допуск (Тu). Для нахождения одного из показателей
технических требований, а именно, номинального значения бокового зазора
(b) и допуска (Тb) на него, необходимо сначала определить функцию u=f(b), a
затем - Tu=(Tb).
При выполнении перехода необходимо предусмотреть часть допуска на износ в процессе эксплуатации. Для этого найденную величину допуска необходимо уменьшить на 20-25%. Кроме того, предусматривается часть допуска на неточность средств контроля технических требований. Она составляет от оставшейся части допуска примерно 15-20%.

Рассчитанные таким образом значения технических требований сравниваются с теми, которые представлены на сборочном чертеже в задании, после чего делается вывод о необходимости их корректировки.
Организация производственного процесса

Определяется номинальный   и  действительный   фонд   времени   в зависимости   от   принятого режима   работы   (односменная, двусменная, трехсменная). Исходя из заданной годовой программы…
месячную программу. Кроме того, рассчитывается такт выпуска (отдельно
для сборки и механической обработки детали). В результате расчетов должен
быть сформулирован вывод о предполагаемом виде производства (массовое,
серийное и т.д.).

Выбор метода достижения точности изготавливаемого изделия

Полученное техническое требование является исходным для построения размерной цепи. Следует помнить, что в кратчайшей размерной цепи каждая деталь, участвующая в решении поставленной задачи, входит в нее только одним размером. 

При решении прямой (проектной) задачи, когда известны характеристики (допуск, координата середины поля допуска, номинал) замыкающего звена, а определить необходимо характеристики составляющих звеньев, расчет уравнения размерной цепи становится неоднозначным, т.к. в этом уравнении одно известное (замыкающее звено) и два или более неизвестных (составляющие звенья). Получить решение в этом случае можно двумя путями: способом экспертных оценок, т.е. подбором значений неизвестных звеньев, или способом равного квалитета: который предполагает поиск неизвестных звеньев исходя из предположения их одинаковой точности (выполненных по одному и тому же квалитету) с последующей незначительной корректировкой полученных значений неизвестных.

Точность замыкающего звена может быть достигнута методом полной, неполной, групповой взаимозаменяемости, регулирования или пригонки Основанием для отказа от одного и перехода к другому может служить значение величины среднего квалитета. В курсовом проекте для изделий общего машиностроения приближенно можно взять эту величину равной 7-8 квалитету и считать ее экономически достижимой.

Пример.
При расчете размерной цепи методом полной взаимозаменяемости средний квалитет оказался равным 6, т.е. детали, попавшие в размерную цепь, следует изготавливать с точностью выше, чем 7-8 квалитет. Отсюда следует, что метод полной взаимозаменяемости экономически нецелесообразен, и поставленную задачу необходимо попытаться решить следующим методом, т.е. неполной взаимозаменяемостью. Если в результате последующего расчета окажется, что средний квалитет равен, например 8, то метод неполной взаимозаменяемости принимается.   

Результатом выполненного расчета должна быть заполненная таблица, в которой  приводят  сведения  о   характеристиках  звеньев   размерной   цепи (приложение Д).
В текстовой части раздела должны быть приведены все необходимые формулы, и дано обоснование избранному методу достижения точности замыкающего звена.        
Выбор вида и формы организации технологического процесса сборки
Исходя из заданного количества изделий, выпускаемых по неизменным чертежам, и на основе предварительного укрупненного расчёта трудоемкости сборки с последующим сравнением ее с рассчитанным ранее тактом выпуска, выбираются организационные виды и формы сборочного процесса. В результате выполнения этого раздела должен быть сделан вывод о характере сборки (непоточная стационарная, поточная стационарная и т.д.). Если в последующем, когда будет определена технологическая оснастка, оборудование сборочного участка и проведено нормирование сборочных работ, окажется, что предварительно рассчитанная трудоемкость не совпадает с окончательно полученным значением, то в данный раздел вносят дополнения и уточняют характер сборочного процесса.

Анализ технологичности изделия
Изделие принято считать технологичным, если оно позволяет в полной
мере использовать все возможности и особенности технологического
процесса, который обеспечивает требуемое качество и количество этих
изделий. Исходя из установленного типа производства, вида и формы
организации процесса сборки, а также предварительного представления о
технологическом процессе сборки, в данном разделе дается анализ
технологичности собираемого изделия. Основным показателем
технологичности изделия является сокращение трудоемкости и себестоимости. Исходя из сказанного конструкция изделия должна быть такой, чтобы сборка его осуществлялась из обособленных сборочных единиц без повторной разборки, по возможности применялись стандартные и унифицированные сборочные единицы, в процессе сборки пригоночные работы были бы сведены к минимуму и т.д. В данном разделе на описательном уровне должен быть дан указанный анализ, и если в результате будет установлено, что необходимо изменить конструкцию изделия, то в разделе приводят чертеж измененной конструкции (либо измененный фрагмент этой конструкции). Естественно, что изменения не должны приводить к потере у изделия своего служебного назначения.

Общая последовательность сборки изделия. Схема сборки

Последовательность сборки зависит от конфигурации изделия и от тех требований, которые к нему предъявляются. В этом разделе на основе общих принципов построения сборочных процессов должно быть дано обоснование избранной  последовательности  сборки.   Результатом   этой  работы   должна стать   схема   сборки   и   маршрутный   технологический   процесс,   который целесообразно свести в таблицу.

Операционный технологический процесс сборки изделия. Нормирование сборочных работ

Исходя из принятой последовательности сборки, разрабатывается подробно операционный процесс на одну из сборочных операций. Кроме того, в этом же разделе на основе существующих нормативов определяется норма времени на выполнение операций и переходов технологического процесса. Результатом работы должна стать заполненная маршрутная карта, операционная карта (на одну операцию) и карта эскизов на избранную операцию.

Расчет количества оборудования и работающих. Циклограмма сборки и планировка сборочного участка

Исходной информацией для расчета количества работающих и оборудования служит разработанный техпроцесс и программа выпуска. В разделе должны быть представлены общие аналитические зависимости, на основе которых выполняется расчет, нормативные данные и результат расчета. Организация во времени процесса сборки должна быть отображена в виде циклограммы сборки с подробным объяснением ее построения. В этом же разделе должна быть обоснована планировка участка, на которой указывается технологическое оборудование, транспортные средства, рабочие места, предметные потоки. Планировка дается эскизно (без масштаба).
Повышение производительности и автоматизации сборочных работ

В разделе обосновываются и описываются средства автоматизации и повышения производительности труда. Это могут быть средства, облегчающие труд сборщика, средства автоматизации отдельного перехода, операции сборки, транспортной операции и т.д. Здесь же должны быть представлены необходимые схемы либо эскизы, либо чертежи используемых средств.

Испытание и контроль точности собираемого изделия

В процессе перехода от служебного назначения к нормам точности было определено одно из технических требований, которое должно быть обеспечено в процессе сборки. В данном разделе дается обоснование и подробно описывается средство контроля, позволяющее проконтролировать указанное техническое требование. Кроме обоснования в разделе должна быть представлена схема контрольного средства, схема контроля, и указана погрешность, которую можно допустить в процессе контроля.

Характеристика и служебное назначение изготавливаемой детали

Исходя из служебного назначения сборочного узла, формируется служебное назначение детали. Выполняется рабочий чертеж. На чертеже проставляются необходимые технические требования исходя из расчета сборочной размерной цепи, типовых решений (например, подшипниковая посадка). В этом разделе важно обосновать необходимость каждого требования. При затруднении в обосновании численного значения допуска на какое-либо требование (размер, поворот поверхности), необходимо согласовать его с консультантом, выбрав априорное значение.

Анализ и расчет технических требований на деталь

Исходя из служебного назначения изделия в целом и данных, полученных в результате расчета размерной цепи, подвергаются критическому анализу технические требования на деталь. Главное, следует обратить внимание на правильность простановки размеров и на значение размера, которым деталь попала в размерную цепь. Если характеристики этого размера, взятые из чертежа детали, не совпадают с расчетными, то это является основанием для внесения корректив в технические требования, приведенные на чертеже детали. С учетом сделанных изменений необходимо уточнить служебное назначение детали. В конце этого раздела приводится окончательная формулировка служебного назначения детали, и окончательно оформляется ее чертеж.
Выбор заготовки и способа ее получения

Выбор заготовки осуществляется исходя из конструктивных форм и размеров изготавливаемой детали. Метод получения заготовки зависит от серийности производства. Чем выше серийность, тем целесообразнее применение прогрессивных методов. Во всех случаях при конструировании заготовки необходимо стремиться обеспечить наибольший коэффициент использования материала. В этом разделе необходимо обосновать метод получения заготовки, кратко представить технологический процесс ее получения, рассчитать коэффициент использования материала, дать экономическое обоснование предложенному методу, определить геометрическую форму заготовки.

Размеры на заготовку могут быть проставлены только после расчета межпереходных размеров. Поэтому эскиз заготовки, который должен быть получен в этом разделе, окончательно оформляется после выполнения указанных расчетов.

Выбор общих (единых) технологических баз

Важным шагом на пути проектирования технологического процесса является выбор комплекта общих (единых) технологических баз (ОТБ), т.е. поверхностей, которые будут использованы при установке деталей на большинстве операций. Для нахождения таких поверхностей необходимо,  исходя из чертежа деталей, прежде всего, определить поверхности, которые могут претендовать на эту роль. Такими поверхностями, чаще всего, бывают различные по размерам плоские поверхности, цилиндрические поверхности, иногда конические поверхности, поверхности, входящие в комплект основных конструкторских баз. Мелкие цилиндрические, резьбовые, глухие отверстия, узкие бобышки, плоские наклонные и узкие поверхности и т.п., как правило, не используют. Найденные таким образом поверхности нумеруют, а затем строят граф геометрических связей. Каждой вершине графа присваивается номер соответствующей поверхности. Графически вершина изображается в виде кружка с проставленным в нем соответствующем номером поверхности. Каждому ребру, т.е. прямой линии, соединяющей вершины, соответствует на чертеже линейный размер, а дуге (линия отличная от прямой) соответствует угловой размер.

Исходя из принципа кратчайшего пути, следует, что за общие технологические базы целесообразно избирать поверхности, относительно которых заданы наиболее точные размеры, а также поверхности, имеющие большое число связей. В разделе должны быть указаны принципы, по которым выбирались ОТБ, обоснование принятому решению, чертеж детали с обозначенными поверхностями, граф геометрических связей. Геометрические связи должны быть проанализированы по всем трем координатам, в результате чего должен сформирован комплекс ОТБ.
Выбор баз на первой операции

Для обработки найденного комплекта общих технологических баз на первой операции должны быть выбраны технологические базы (БПО). При этом решают две задачи: за базы принимаются такие поверхности, при обработке от которых обеспечивалась бы связь между обрабатываемыми и остающимися без обработки поверхностями - первая задача, вторая - необходимо обеспечить равномерность припуска под обработку на операциях, следующих за первой. Из этих двух задач первая является наиболее важной, т.к. если отклонения хотя бы одного из размеров, связывающего обрабатываемую и остающуюся без обработки поверхности, выйдут за установленные пределы, то деталь попадет в неисправимый брак. При решении второй задачи следует стремиться обеспечить равномерность припуска на тех поверхностях, где имеют дело с менее жесткой технологической системой. Чаще это бывает при обработке концевым инструментом, т.е. при расточке отверстий, при фрезеровании плоских поверхностей торцовыми фрезами, установленными на длинных концевых оправках и т.д.
Т.к. деталь представляет пространственное тело, то и размеры на ней проставлены по трем координатным направлениям. В комплект баз входят три базы, которые формируют размеры в каждом из указанных направлений. Выбор баз сводится к анализу вариантов базирования; при этом для каждого координатного направления должно быть проанализированы две базы. Окончательно принимается вариант, который наилучшим образом позволяет решить поставленные задачи. Допустимые отклонения на размеры заготовки выбираются в зависимости от метода ее получения. В записке по этому разделу должно быть: описаны задачи, которые решаются на первой операции, с конкретным указанием тех размеров, которые должны быть обеспечены при решении этих задач; рассчитаны уравнения, таблицы с результатами расчета. Графическое представление технологических размерных цепей должно быть сведено в единую таблицу, которую допускается в записке не приводить, т.к. она в обязательном порядке выносится в графический раздел проекта (т.е. выносится на  лист формата A1). Результатом этого раздела должен стать комплект технологических баз на первой операции.
Разработка последовательности выполнения операций

При разработке последовательности операций изготовления детали (маршрутной технологии) необходимо руководствоваться следующими основными положениями:

- в первую очередь выполняются операции, которые позволяют получить общие технологические базы;

- для ротационных деталей (типа тел вращения) при прочих равных условиях вначале бывает целесообразно обрабатывать цилиндрические поверхности, а затем плоские; для корпусных наоборот - плоские, а затем цилиндрические;

- при прочих равных условиях в первую очередь обрабатывают те поверхности, где вероятность получения брака выше;
- обеспечить заданную точность за один проход (переход), как правило, не удается, поэтому следует предусматривать по необходимости предварительную, окончательную и отделочную обработку; каждый из перечисленных видов обработки целесообразно выделять в самостоятельные операции;
- для обеспечения требуемых свойств материала в технологический процесс сводят тот или иной вид термообработки; обычно термообработка уменьшает точность на один квалитет;

- в технологическом процессе должны быть предусмотрены контрольные операции, которые вводятся там, где есть вероятность получения брака; процент деталей, подвергаемых контролю, пропорционален вероятности получения брака.

Указанные положения являются весьма приближенными. В каждом конкретном случае должны учитываться особенности геометрической формы детали, вида оборудования и инструмента организации………..процесса т.п.
При разработке маршрута должно быть дано мотивированное обоснование тому, почему вводится та или иная операция. Выбор метода и последовательности обработки той или иной поверхности можно делать на основе типовых маршрутов обработки, которые приведены в справочной литературе. Поскольку технологическое оборудование будет выбираться в следующем разделе, то здесь дается предварительный проект маршрута обработки детали. Результат предварительной разработки должен быть сведен в таблицу (приложение Ж). Для удобства заполнения таблицы в этом разделе должен быть приведен эскиз детали с обозначенными поверхностям. Поверхности обозначают арабскими цифрами.
Выбор технологического оборудования

При выборе технологического оборудования необходимо руководствоваться следующими основными принципами:
-оборудование выбирается на основе предварительно спроектированного маршрута обработки детали;

-оборудование должно обеспечивать заданную точность экономичным путем; при этом можно воспользоваться таблицами средне-экономической точности обработки, которые представлены в справочной литературе;

-габариты рабочей зоны станка должны соответствовать габаритам изготавливаемой детали; в среднем, габариты рабочей зоны стайка не должны превышать габариты детали в 2-3 раза;

-выбранное оборудование должно обеспечивать заданную производительность, требовать минимальных затрат труда на изготовление детали; отсюда следует, что при изготовлении деталей большими партиями с малой номенклатурой целесообразно использовать специальное оборудование, а при изготовлении небольших партий, но с большой номенклатурой уместно применять универсальное оборудование с ЧПУ;

-при изготовлении детали необходимо стремиться к тому, чтобы использовалось минимальное количество типоразмеров оборудований, а загрузка каждого из них была бы максимальной;
-выбор режущего инструмента должен осуществляться на основе следующих положений:
-режущий инструмент должен обеспечивать требуемую форму и качество получаемой поверхности;

-по возможности следует применять стандартный инструмент; 

-номенклатура инструмента должна быть минимальной;
-в целом затраты, на инструмент должны быть минимальны.

В текстовой части раздела должны быть представлены основные критерии, по которым выбиралось оборудование, а также, если это необходимо, уточнены или изменены операции и переходы в предварительно разработанном маршрутом технологическом процессе. Результаты выбора и необходимые уточнения должны быть сведены в таблицу (приложение И).
Определение числа переходов (проходов)

Выбор состава и количества переходов (проходов) может осуществляться на основе типовых решений, которые приводится в справочной лигатуре.

В этом разделе должно быть дано обоснование выбранному числу переходов, необходимых для каждой из поверхностей, которые связывают рассматриваемый размер. Результаты проделанного выбора должны быть сведены в таблицу (приложение К). В графе 'Эскиз" необходимо показать упрощенный эскиз детали, теоретическую схему базирования, выдерживаемый размер; получаемая при этом поверхность должна быть выделена (либо жирной линией, либо красным цветом). В этой же графе должны быть показаны и операции (переходы), выполнение которых оказывает влияние на обеспечиваемый размер.

Пример.
В размерную цепь корпусная деталь попала размером, который связывает плоскую поверхность его основания и ось отверстия под подшипник. Окончательная операция, где обеспечивается заданная чертежом точность размера, расточная. Однако точность этого размера в определенной степени зависит от операции предварительной расточки этого отверстия и фрезерования основания корпуса. Поэтому эти операции должны быть включены в таблицу.

В графе "Технические требования" указывают на межпереходные размеры, которые зависят от метода получения поверхности, ее размеров, способа настройки станка, типа станка и т.д. Численное значение этих допусков выбирают из справочной литературы. В текстовой части раздела должны быть представлены формулы, на основании которых были получены указанные допуски, а результатом этого раздела является полностью заполненная таблица.
Построение размерных схем и расчет технологических размерных цепей

В этом разделе, на основании таблицы приложения К, необходимо для двух координатных направлений детали (или по указанию консультанта) построить схемы размерных связей техпроцесса механической обработки,. Произвести расчет выявленных размерных цепей. В результате расчета получить численные значения межпереходных размеров, размеров заготовки, припусков. Полученные значения свести в таблицу в текстовой части расчетно-пояснительной записки. Методика выполнения данного раздела представлена в справочной и методической литературе.

Расчет режимов резания

Режим резания рассчитываются для всех операций. Но подробному счету подвергается та операция, где обеспечивается размер детали (о нем говорилось выше), попавший в рассчитанную размерную цепь. Если операция содержит больше двух переходов, то аналитическому расчету подвергаются два, три разнохарактерных перехода, а для остальных режимы выбираются по справочной литературе.

В текстовой части должны быть представлены формулы, на основе которых выполнялся расчет.
Нормирование технологического процесса

В проекте нормируется весь техпроцесс, но подробно рассчитываются нормы времени на выделенную операцию. Составляющие штучного времени определяются на основе избранного метода обработки, рассчитанных режимов резания, а также необходимых справочных данных.

В текстовой части должны быть представлены необходимые формулы для расчета. Результатом этого раздела является полностью оформленный технологический процесс, т.е. заполненные маршрутные и операционные карты. В них приводятся все необходимые данные для выполнения операции, в том числе прилагается эскиз, на котором изображается изготавливаемая на данной операции деталь, теоретическая схема ее базирования, межпереходные размеры, шероховатости обрабатываемых поверхностей; обрабатываемые поверхности выделяются (линией двойной толщины либо красным цветом). Маршрутные и операционные карты выносятся в приложение к расчетно-пояснительной записке проекта.
Служебное назначение приспособления 

Приспособление для механической обработки детали разрабатывается на ту операцию, где обеспечивается размер детали, попавший в рассчитанную размерную цепь. В этом разделе приводятся исходные данные, необходимые для проектирования оснастки, а также формулируется служебное назначение приспособления.

Разработка принципиальной схемы технологической оснастки. Кинематический расчет.

На основе существующих методик конструирования оснастки должна быть обоснована принципиальная схема приспособления, где все элементы (зажимные, силовые приводы и т.д.) показываются условными обозначениями. В разделе приводятся эскизы указанной схемы, дается обоснование и его подробное описание, а также выполняются расчеты всех кинематических цепей, которые позволяют определить кинематические параметры составляющих звеньев приспособления (для рычагов - соотношение плечей, для зубчатых зацеплений - передаточное отношение и т.д.).
Силовой расчет

На основе исходных данных и предложенной принципиальной схемы выбирают или разрабатывают силовой привод приспособления. Учитывая картину действующих сил на приспособление, выбирают наиболее нагруженный элемент и подробно рассчитывают его на прочность и/или жесткость. При конструировании приспособления следует по возможности стремиться использовать как можно больше стандартных элементов. В этом разделе должны быть приведены все необходимые аналитические зависимости, на основе которых велся расчет, и эскизы, его иллюстрирующие.
Расчет технических требований

Для нахождения технических требований должен быть выполнен переход от служебного назначения приспособления к техническим требованиям на точность его сборки. В большинстве случаев приспособления предназначены для установки заготовки на станке. Поэтому исходным показателем будет являться требуемая точность установки заготовки. Для иллюстрации выполняемый переход следует изобразить графически в виде графы преобразования допусков. В текстовой части раздела должно быть подробно дано обоснование того, на что отводится та или иная часть допуска, ограничивающего погрешность установки заготовки. Результатом раздела является список технических требований, которые необходимо предъявить к оснастке.

Техническое описание технологической оснастки

Дается краткое, но точное описание работы спроектированного приспособления. Техническое описание целесообразно давать по схеме: общее назначение приспособления, название и назначение его элементов, описание взаимодействия выделенных элементов.

Конструкция приспособления выносится в графический раздел проекта. Прилагаемая к графическому материалу спецификация оформляется в соответствии с существующими нормами и выносится в приложение к расчетно-пояснительной записке проекта.
Служебное назначение контрольного приспособления

Контрольное приспособление разрабатывается для контроля одного или нескольких параметров (линейных или угловых размеров) детали. В разделе приводится описание служебного назначения приспособления и  исходные данные для его проектирования.
Разработка принципиальной схемы контрольного приспособления. Кинематическая схема.

В этом разделе приводится условная схема приспособления с описанием всех его элементов. Дается расчет или обоснование размеров передаточных звеньев кинематических цепей, а также непосредственно расчет кинематических цепей. Делается описание принципиальной схемы контрольного приспособления.

Расчет технических требований
На основе допуска на контролируемый параметр выбранной конструкции приспособления приводится расчет приспособления на точность (определяется погрешность контрольного приспособления). Погрешность, вносимая контрольным приспособлением, не должна превосходить рекомендуемого значения в соотношении с допуском на контролируемый параметр. Для расчета необходимо пользоваться размерными цепями, определяющими погрешность контрольного приспособления. В конце раздела формируются технические требования на конструкцию приспособления, определяющие его служебное назначение.

Техническое описание контрольного приспособления

Делается описание конструкции контрольного приспособления, где дается название его деталей и их взаимосвязь, принцип работы приспособления. Конструкция представляется в графической части с необходимым числом видов, сечений и разрезов. Спецификация выносится в приложение к расчетно-пояснительной записке. 

Общие выводы и заключение по работе

Здесь должен быть дан ответ на вопрос: достигнута ли поставленная в работе цель. Сделаны выводы но основным результатам работы. При этом выводы должны выражаться в утвердительной форме в отношении того, как должна быть решена та или иная поставленная в работе задача.
Пример.
В результате выполненной работы был разработан технологический процесс изготовления... При этом полученные результаты позволяют сделать следующие основные выводы:

1. Точность бокового зазора в зубчатой паре изготовляемого редуктора должна находиться в пределах ... , что позволяет редуктору выполнять предписанное служебное назначение.

2. Точность бокового зазора должна быть обеспечена методом полной взаимозаменяемости и т.д.

2.5 Список используемых источников

В список используемых источников выносится вся литература, на которую даются ссылки в курсовом проекте. В список включаются источники в том порядке, в котором они встречались в тексте.
2.6. Приложения к курсовому проекту

В приложения включаются стандартные документы, такие как спецификация на изготовляемое изделие, маршрутная карта механической обработки детали, операционная карта механической обработки детали, карта эскизов, синьки (ксерокопия) сборочного чертежа изготавливаемого изделия и детали.

2.7. Графический материал

Графический материал должен быть представлен на четырех стандартных листах формата А1. Распределение представляемого материала в приложениях 8, 9, 10, 11.
В графе 1 каждого листа располагается стандартный штамп. Графическая часть проекта представляет следующее.
Лист 1 (приложение Л). В графах 1, 4, 6 указывается название представляемого материала. В графах:

3 - сборочный чертеж или его часть, но такая, из которой ясно служебное назначение изделия; на этом же чертеже должна быть представлена размерная цепь либо рядом схема размерной цепи;

5 - граф преобразований допусков, таблица результатов расчета размерной цепи и основные расчетные формулы;
7 - чертеж заготовки с необходимым количеством проекций и метод получения заготовки, это может быть опока, кокиль и т. п.
Лист 2 (приложение М). В графах 1, 4 указывают наименование представляемого материала.

Лист 3 (приложение Н). На листе изображаются эскизы технологических наладок, на которых должна быть показана деталь с обрабатываемой поверхностью (эта поверхность выделяется красным цветом), установочные и зажимные приспособления, где она установлена, инструмент в конечном положении, сведения о режимах резанья, времени обработки, выдерживаемые и настроенные размеры, шероховатость обрабатываемой поверхности, название операции и используемого оборудования.

Лист 4 (приложение П). В графах 1, 3 указывают название представленного материала.
В графах:
2-чертеж приспособления, на котором должны быть показаны присоединительные размеры, от которых зависит точность изготавливаемой детали.

4-граф преобразования допусков и основные технические требования, которые влияют на точность изготавливаемой детали.
Лист 5 (приложение Р). В графах 1, 3 - название заголовков. В графе 2 представляется чертеж контрольного приспособления. В графе 4 - граф преобразования документов и точностные требования, предъявляемые к приспособлению.

3. ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ КУРСОВОГО ПРОЕКТА

Курсовой проект должен быть оформлен в соответствии с указанными ниже требованиями

3.1. Титульный лист

Титульный лист является первым листом пояснительной записки курсового проекта и выполняется по форме, представленной в приложении А. 
Титульный лист заполняют тушью, стандартным шрифтом на формате А4 чертежной бумаги.
Наименование темы начинают с прописной буквы, точку в конце наименования не ставят.

3.2. Содержание

Содержание включает наименование всех разделов, подразделов и пунктов с указанием номеров страниц, на которых размещаются начала соответствующих разделов.

Номера подразделов пишут со смещением вправо, при этом первая цифра номера должна находиться под первой буквой названия раздела. Номер пунктов пишут также со смещением по отношению к подразделам, при этом первая цифра пишется под первой буквой названия подраздела и т.д.

В конце раздела, подраздела, пункта ставится точка.

3.3. Расчетно-пояснительная часть курсового проекта

Общими требованиями к расчетно-пояснительной части являются: 

- четкость и логическая последовательность изложенного материала;
- убедительность аргументации;

- краткость и точность формулировок, исключающих возможность неоднозначного толкования:

- конкретность изложения результатов работы;

- обоснованность рекомендаций и предложений;
- актуальность оформления материала.

Расчетно-пояснительная записка пишется на одной стороне белой бумаги формата А4. Текст следует размещать, соблюдая следующие размеры полей: левое - не менее 30 мм, правое - не менее 10 мм, верхнее - не менее 15 мм, нижнее не менее 20 мм.
Описки, графические неточности, обнаруженные в работе допускается исправлять подчисткой или закрашиванием белой краской (типа "Штрих") и написанием на том месте исправленного текста.
Фамилии, названия учреждений, организаций, фирм, названия изделий и другие собственные имена в тексте приводит на языке оригинала.
Текст в расчетно-пояснительной части делят на разделы, подразделы, пункты.

Заголовки разделов пишут симметрично тексту прописными буквами. Заголовки подразделов пишут с абзаца строчными буквами (кроме первой прописной). Переносы слов в заголовках не допускаются. Точку в конце заголовка не ставят. Если заголовок состоит из двух предложений, их разделяют точкой.

Расстояние между заголовком и текстом должно быть равно 3 - 4 интервалам.
Каждый раздел следует начинать с новой страницы (подразделы необязательно).

Страницы курсового проекта нумеруют арабскими цифрами. Титульный лист включают в общую нумерацию. На титульном листе номер не ставят, на последующих страницах номер проставляют в правом верхнем углу.

Разделы должны иметь порядковую нумерацию в пределах всей работы и обязательно арабскими цифрами без точки в конце. Введение и заключение (выводы) не нумеруют.
Подразделы нумеруют арабскими цифрами в пределах раздела. Номер подраздела состоит из номера раздела и подраздела, разделенных точкой. В конце номера подраздела точка не ставится, например: "1.3" (третий подраздел первого раздела).
Пункты нумеруют арабскими цифрами в пределах каждого подраздела. Номер пункта состоит из номера раздела, подраздела, пункта,  разделенных точками, например: "2.1.4".
Иллюстрации (таблицы, чертежи, схемы, графики), могут быть расположены как по тексту документа, так и в конце него. Иллюстрации следует нумеровать арабскими цифрами сквозной нумерацией. 
Иллюстрации (кроме таблиц) обозначаются словом «Рисунок».
Иллюстрации в записке должны быть выполнены в соответствии с нормами БСКД. Рисунки выполняют карандашом, черной тушью или черными чернилами на белой непрозрачной бумаге. Иллюстрации располагают так, чтобы их было удобно рассматривать без поворота записки и с поворотом по часовой стрелке. Допускается приводить несколько иллюстраций на одной странице, если они имеют небольшие размеры по сравнению с размером страницы. Иллюстрации должны иметь наименования, которые помещают под рисунком (номер помещают под рисунком).
Таблицы следует нумеровать арабскими цифрами сквозной нумерацией. В левом верхнем углу над таблицей помещают надпись "Таблица" с указанием номера таблицы, например: "Таблица 2".

Формулы в работе нумеруют арабскими цифрами сквозной нумерацией. Номер указывают с правой стороны листа на уровне формулы в круглых скобках, например: «(1)»
Цифровой материал, как правило, должен оформляться в виде таблицы. Каждая таблица должна иметь заголовок (наименование), который пишут с прописной буквы. Заголовок помещают над таблицей. Заголовки граф таблицы должны начинаться с прописных букв, подзаголовки - со строчных, если они составляют одно предложение с заголовком, и с прописных, если они самостоятельные. Делить графы таблиц по диагонали не допускается. Высота строк должна быть не менее 8 мм. Графу "№ п/п" в таблицу включать не следует. Таблицу размещают после первого упоминания о ней. Если повторяющийся в графе таблицы текст состоит из одного слова, его допускается заменять кавычками. Если из двух или более слов, то при первом повторении его заменяют "То же", а далее кавычками. Ставить кавычки вместо повторяющихся цифр, марок, знаков, математических и химических символов не допускается. Если цифровые или иные данные в какой-либо строке таблицы не приводят, то в ней ставят прочерк.
При записи формул в тексте пояснительной записки пояснение значений символов следует приводить непосредственно под формулой в той же последовательности, в какой они даны в формуле. Значение каждого символа и числового коэффициента следует давать с новой строки. Первую cтроку пояснения начинают со слова "где" без двоеточия. Уравнения и формулы следует выделять из текста свободными строками. Выше и ниже формулы должно быть оставлено не менее одной свободной строки.

Ссылки в записке на литературные источники, рисунки, таблицы и формулы оформляют следующим образом. На литературные источники указывают порядковые номера, выделенные косыми чертами, например: «… в работе /8/ отмечается, что …». Ссылки на формулы указывают порядковым номером формулы в круглых скобках, например: «… в формуле (2) ...». На все таблицы должны быть ссылки в тексте, например: «... в таблице 3 приведено…».
3.4. Список использованных источников

Список использованных источников пишется на отдельной странице. Озаглавливают его выражением: "СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННЫХ ИСТОЧНИКОВ".

Список должен содержать перечень источников, использованных при выполнении работы. Источники следует располагать в порядке выполнения ссылок в тексте записки. Источники, на которые нет ссылки в тексте записки, в список использованных источников включать не допускается.

Сведения об источниках приводятся по схеме:
- фамилия и инициалы автора (соавторов), если авторов более двух, то

допускается запись первого с последующей записью слов ''и др.";
- полное наименование источника;

- город, в издательстве которого напечатан источник, для издательств Москвы и Ленинграда допускается указывать только первую букву;

- издательство;
- год издания;

- количество страниц.
Пример.
18. Матвеев В.В. Размерный анализ технологических процессов. - М.: Машиностроение, 1982. - 264с.
Сведения о журнальных статьях приводят по схеме:
- фамилия и инициалы автора (авторов);
- полное название статьи;

- название журнала;

- год издания;

- номер журнала;
- страницы, на которых приведена статья.

Пример.
4. Колесов М.М. и др. Автоматическое управление в пространстве точность при торцовом фрезеровании на многошпиндельных станках// Вестник машиностросния.-1979.-№1.-C. 51-55.

3.5. Приложения

Приложения оформляют как продолжение расчетно-пояснительной записки в порядке появления ссылок в тексте. Каждое приложение следует начинать с новой страницы; с указанием по центру слова "Приложение". Если в записке более одного приложения, то их обозначают заглавными буквами русского алфавита, начиная с А, за исключением букв Е, 3, Й, О, Ч, Ь, Ы, Ъ, например, Приложение Г.

Ниже слова "Приложение" следует содержательный заголовок, например: Сборочный чертеж редуктора привода ствола.
3.6. Графический материал

Графический материал представляется на стандартном листе формата A1 и оформляется в соответствии с нормами ЕСКД. Целесообразно каждый лист разделить тонкой линией на зоны. Штамп заполняется в соответствии с формой, представленной в приложении С.
В графе 1 штампа должно быть указано наименование листа проекта.

Пример.
"Технологические наладки", "Выбор метода достижения точности" и т.д.

Приложение А

(справочное)
График выполнения основных этапов курсового проекта
	№ недели
	Количество дней
	Выполняемый раздел
	Процент выполнения

	
	
	
	Черновик
	Чистовик

	1
	1
	Введение.1
	5
	8

	2
	1
	2.1-2.3
	5
	8

	4
	2
	2.4-2.8
	12
	15

	5
	1
	3.1-3.3
	5
	8

	7
	2
	3.4
	10
	12

	8
	1
	3.5,3.6
	5
	8

	9
	1
	4.1,4.2
	5
	8

	10
	1
	4.3-4.5,5
	5
	8

	11
	1
	Лист 1,2
	8
	10

	12
	1
	Лист 3,4
	8
	10

	13
	1
	Окончательное оформление. Защита проекта
	-
	5

	
	
	

	Сумма
	68
	100


Примечание - Содержание пунктов расчетно-пояснительной записки указано в разделе 2.4 (Расчетно-пояснительная часть курсового проекта) настоящего методического руководства.
Приложение Б

(справочное)

Ориентировочные рекомендации по оценке курсового проекта
	Оценки
	Соответствие проекта методическому руководству
	Ответы на вопросы по содержанию проекта
	Наличие ошибок в проекте
	Ответы на обнаруженные ошибки

	Отлично
	Соответствует
	Правильные
	Нет
	-

	Отлично
	Соответствует
	Правильные
	Незначительные
	Правильные

	Хорошо
	Соответствует
	Правильные
	Незначительные
	Неточные

	Хорошо
	Соответствует
	Неточные
	Нет
	-

	Хорошо
	Соответствует
	Неточные
	Незначительные
	Правильные

	Удовл.
	Соответствует
	Неточные
	Незначительные
	Правильные

	Повторная защита
	Соответствует
	Неточные
	Нет
	-

	Повторная защита
	Соответствует
	Неточные
	Значительные
	-

	Недопуск к защите
	Не соответствует
	-
	-
	-


Примечание - Дидактическим результатом курсового проекта является освоение обучающимися предмета на уровне умения (навыка), деятельность которых характеризуется решением задач на основе использования усвоенного образца. Отсюда, задаваемые в ходе защиты вопросы должны соответствовать указанному уровню.
Приложение В
(обязательное)

Титульный лист курсового проекта

Приложение Г

(обязательное)

Министерство общего и профессионального образования РФ

Курский государственный технический университет

Кафедра______________________________________________________________________
Задание на курсовой проект

Студент_________________________________________код___________группа__________

1.Тема_______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
2. Срок представления проекта к защите

«___»_______________199__г.

3. Исходные данные для проектирования (научного исследования):____________________ _______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
4. Содержание пояснительной записки курсового проекта


4.1. ____________________________________________________________________


4.2._____________________________________________________________________

4.3. ____________________________________________________________________

4.4. ____________________________________________________________________
4.5. ____________________________________________________________________
4.6. ____________________________________________________________________
4.7. ____________________________________________________________________
5. Перечень графического материала___________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________


Руководитель проекта

_______________________________



________________________



(подпись, дата)






(инициалы, фамилия)


Задание принял к исполнению



________________________











           (подпись) 
«____»_____________________199_г.

Приложение Д
(обязательное)

Характеристики звеньев размерной цепи

	Обозначение
	Номинал
	Допуск
	Координата середины поля допуска
	Размер

	А∆
	5
	0,1
	0
	5±0,05

	А│
	40
	0,08
	-0,01
	40…

	и т.д.
	
	
	
	

	
	
	
	
	


Приложение Ж
(обязательное)

Сводная таблица изготовления детали

	№ 

операции
	Наименование операции
	№

перехода
	Содержание операции

	00
	Заготовительная
	
	Литье в песчаные формы

	01
	Фрезерная
	А
	Установить заготовку. Снять.

	
	
	1
	Фрезеровать пов.(1)

	
	
	2
	Фрезеровать пов.(2)

	и т.д.
	
	
	


Приложение И
(обязательно)

Оборудование, используемое для изготовления детали

	№

операции
	Наименование операции
	Наименование режущего инструмента
	Наименование и модель оборудования

	
	
	
	

	0,8
	Фрезерная
	Фреза торцевая
	Продольно-фрезерный 

мод. 6604

	
	
	
	

	и т.д.
	
	
	


Приложение К

(обязательное)

Технологический маршрут изготовления детали

	№ операции (перехода)
	Эскиз
	Техническое требование

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Приложение Л

(обязательное) 
Компоновка графического материала первого листа курсового проекта

	1
	
	2
	6
	

	
	

	4
	
	7

	5
	

	
	
	8


Примечание - В полях листа должен быть расположен следующий материал:
1. Заголовок: Схема размерной цепи.
2. Служебное назначение узла.
3. Сборочный чертеж с размерной цепью.
4. Заголовок: Выбор метода достижения точности.
5. Граф преобразования допусков и таблица рассчитанных размеров.
6. Заголовок: Выбор метода получения заготовки. 
7. Чертеж Заготовки и метод ее получения.
8.Штамп (В штампе запись:  Расчет технических  требований. Заготовка детали).

Приложение М
(обязательное) 
Компоновка графического материала второго листа курсового проекта

	1


	
	4
	
	5

	2


	6

	
	3
	
	7
	8


Примечание. В полях листа должен быть расположен следующий материал:
1. Заголовок. Выбор общих технологических баз.

2. Чертеж детали и граф размерных связей.
3. Комплект общих технологических баз.
4. Заголовок. Выбор баз на первой операции.
5. Задачи, решаемые на первой операции.

6. Технологические размерные цепи и эскизы, обосновывающие выбор баз на первой операции.

7. Комплект баз на первой операции.

8. Штамп (В штампе запись: Выбор технологических баз). 
Приложение Н
(обязательное) 
Компоновка графического материала третьего листа курсового проекта

	1
	

	2



	
	3


Примечание. В полях листа должен быть расположен следующий материал:


1. Заголовок: Технологические наладки.
2. Эскизы технологических наладок.
3. Штамп (в штампе запись: Технологические наладки.)
Приложение П
(обязательное) 
Компоновка графического материала четвертого листа курсового проекта

	1


	
	3
	

	2


	4

	
	
	5


Примечание. В полях листа должен быть расположен следующий материал:

1. Заголовок: Чертеж приспособления.

2. Чертеж приспособления.
3. Заголовок: расчет технических требований.
4. Граф преобразования допусков и точностные требования, предъявляемые к приспособлению.
5. Штамп (указать наименование приспособления).
Приложение Р
(обязательное) 
Компоновка графического материала первого листа курсового проекта

	1


	
	3
	

	2


	4

	
	
	5


Примечание.  В полях листа должен быть расположен следующий материал:

1. Заголовок: Чертеж контрольного приспособления.
2. Чертеж приспособления.

3. Заголовок: Расчет технических требований.
4. Граф преобразования допусков и точностные требования, предъявляемые к приспособлению.

5. Штамп (указать наименование приспособления).

Приложение С
(обязательное) 
Форма заполнения штампа

	
	
	
	
	
	Курсовой проект

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	Литер
	Масса
	Масштаб

	
	
	№ докум
	Подпись
	Дата
	
	
	
	
	
	

	
	(Фамилия)
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	(Фамилия)
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	Лист
	Листов 4

	
	
	
	
	Кафедра 
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	(Фамилия)
	
	
	
	

	
	(Фамилия)
	
	
	
	


Министерство общего и профессионального образования 


Российской Федерации





Курский государственный технический университет














									Кафедра


							Технология машиностроения


























КУРСОВОЙ ПРОЕКТ


по 


Технологии машиностроения


(наименование темы)























							Выполнил_________________


							Группа____________________


							№ зач. книжки______________





							Руководитель______________


									«__»_______199_г.




















Курск 199_











