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Реферат
Игнатов А.В. –  Проект производственного участка с разработкой технологии изготовления шкива привода масляного насоса дизеля 1-ПД4.

Пояснительная записка: 169 листов, 5 рисунков, 12 таб​лиц, 30 источников, 3 приложения.

Графическая часть: 10, листов формата А1

Ключевые слова: план участка, технологический процесс, подача, скорость резания, базирование деталей на станках с ЧПУ, станочные приспособления, режущий инструмент, контроль размеров.
Объект разработки: технологический процесс шкива привода масляного насоса дизеля 1-ПД4.
Цель выпускной квалификационной работы - разработка проекта участка цеха и технологическая обработка шкива привода масляного насоса дизеля 1-ПД4  со средствами технологического оснащения для обеспечения необходимой производительности и качества обработки. 

На основе анализа исходных данных для ВКР выполнен анализ конструкции, служебного назначения и технологичности шкива привода масляного насоса дизеля 1-ПД4. Были рассчитаны режимы резания, нормы времени на основные операции механической обработки. 
Разработаны конструкции приспособлений для токарной и сверлильной обработки для токарно-карусельного станка с ЧПУ мод. VNL1254H и вертикального обрабатывающего центра с ЧПУ мод. 600V, соответственно.

Разработаны конструкции следующих режущих и измерительных инструментов: резца R10, резца для точения канавки под клиновой ремень, проходного и непроходного калибра-пробки резьбовой для контроля отверстия М16×1,5-7H и скобы.
Спроектирован участок цеха механической обработки по изготовлению шкива привода масляного насоса дизеля 1-ПД4.
Проработаны вопросы обеспечения безопасных условий труда при выполнении механической обработки резанием, а также произведен расчет искусственного освещения.

Выполнено технико-экономическое обоснование новых технических предложений, подтверждена эффективность инвестиционных вложений при сроке окупаемости 1,04 года.

В исследовательской части ВКР рассмотрены вопросы, которые относятся к исследованию процесса чистовой обработки отверстий.
Степень внедрения: результаты технических решений могут быть внедрены на ОАО «Пензадизельмаш».
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Введение
Современные условия конкурентной борьбы, обусловленные большим числом предприятий, работающих в сфере машиностроительного производства, высоким качеством выпускаемых ими изделий и малыми темпами освоения новой продукции диктуют необходимость увеличения гибкости производства. Увеличение темпов научных изысканий приводит к постоянному улучшению конструкций производимых изделий, а зачастую и к полной их переработке. Главным условием рентабельности производства является способность к удовлетворению постоянно меняющихся требований конечного потребителя.

Достичь необходимой гибкости производства возможно только применением гибких автоматизированных линий, оборудования с числовым программным управлением, переналаживаемых роботизированных комплексов. Необходимо применение новейших средств контроля качества производимой продукции на всех этапах производства.

Ускорить процесс проектирования изделия и технологии его изготовления и сборки можно внедрением систем автоматизированного проектирования и документооборота. Необходимо переходить к так называемому безбумажному производству. Это достигается применением CAD/CAM/CAE систем на основе современного программного обеспечения, а также внедрением в производственную среду предприятия CALS-технологий, которые призваны служить средством, интегрирующим промышленные автоматизированные системы в единую многофункциональную систему. Целью интеграции автоматизированных систем проектирования и управления является повышение эффективности создания и использования деталей и изделий.
В ВКР решается задача создания прогрессивного технологического процесса, который бы соответствовал имеющейся передовой технологии. 







