Выполнение КП по технологии производства ЛА
1. Основными учебно-методическими материалами для выполнения работы являются пособие "Технология самолетостроения" Н.М. Бирюкова и "Методические указания к курсовой работе по технологии производства самолетов" Н.М. Киселева и P.M. Кондратенко.
2. Перед началом выполнения задания необходимо проанализировать чертеж детали на предмет следующего:

- наличие необходимых размеров, определяющих форму и расположения поверхностей детали;

- наличие требований к точности и чистоте поверхностей;

- отсутствие завышенных требований к точности поверхностей; 

Примечание. Следует снизить требования к точности обработки поверхностей, если установлены квалитеты выше 7-8. 
- наличие как минимум одной поверхности, требующий чистовой или тонкой обработки ("классная поверхность");

Примечание. При отсутствии классных поверхностей следует выбрать хотя бы одну поверхность, для которой назначить 7-8 квалитет и соответствующую шероховатость.

 - отсутствия более двух классных поверхностей;
Примечание. В случае наличия трех или более классных поверхностей следует снизить их количество до двух.
 отсутствие завышенных требований к шероховатости поверхности.

Примечание. Шероховатость поверхности должна составлять примерно 20% от величины поля допуска. В случае наличия завешенных требований к шероховатости их следует привести к полю допуска, для чего можно использовать таблицы или графики соответствия точности и чистоты поверхностей.
3. На первом этапе КП необходимо выполнить следующее: 

- пронумеровать все поверхности детали, начиная с №1 (правильно начинать нумерацию с правого торца);

- определить маршруты обработки каждой поверхности и составить соответствующую таблицу (табл. 2.1 "Технология самолетостроения" Н.М. Бирюкова);

Примечание. Возможная вариативность видов обработки отражается в схеме этапов обработки.
- выбрать принципиальную схему технологического процесса и распределить по этапам схемы все виды обработки поверхностей, включая альтернативные; 
Примечание. Для каждого вида обработки определить возможные к применению СТО. Произвести качественный анализ вариантов реализации видов обработки и СТО и выбрать оптимальные (рис. 2.3. "Технология самолетостроения" Н.М. Бирюкова).
- опередить состав и последовательности установов (табл. 2.2 "Технология самолетостроения" Н.М. Бирюкова);
Примечания:

1. Допуск базисного размера необходимо записывать в таблицу в виде значения поля допуска, а не его обозначения.

2. Если на одном установе происходит смена технологических баз (несколько схем базирования при одном установе), то каждое базирование пишется в новой строке в пределах одного установа.

Важно! После первого этапа необходимо утвердить его результаты с консультантом КП. Без этого утверждения дальнейшее выполнение невозможно, т.к. результаты первого этапа кардинальным образом влияют на успешное выполнение всей работы. 

2. На втором этапе КП необходимо выполнить следующее:
- разработать ТЗ на проектируемое станочное приспособление;

Важно! Задание на проектирование приспособление должно быть утверждено консультантом КП.

- разработать сборочный чертеж и спецификацию приспособления;
- обосновать расчетом технологической размерной цепи достижение заданной точности обработки детали в приспособлении.
2

