Методические указания 
по выполнению контрольной работы 
для студентов заочной формы обучения

В контрольную работу заочников входят два теоретических вопроса из нижеприведенного  списка. Теоретический вопрос выбирается по номеру студента в списке группы.

1-й вопрос.
1. Абразивная отделочная и отделочно-зачистная обработка Основные признаки, общая характеристика, общие черты и отличия.
2. Назначение и основные понятия технологии абразивной обработки деталей. Область применения абразивной обработки, ограничения.
3. Место абразивной обработки в механической обработке деталей в машиностроении.
4. Классификация методов обработки абразивным инструментом и абразивными средами.
5. Инструментальные материалы, применяемые для изготовления абразивного инструмента и абразивных сред. Природный и синтетический абразив.
6. Общая характеристика обработки закрепленным абразивом и применяемого оборудования.
7. Общая характеристика обработки свободным абразивом: технология, применяемое оборудование, оснастка.
8. Многоступенчатая абразивная обработка. Назначение, особенности, условия применения.
9. Технологические разновидности процесса шлифования абразивными кругами, общая характеристика. 
10. Основные параметры качества поверхности, обеспечиваемые при шлифовании абразивными кругами и их связь с характеристиками инструмента. 
11. Основные параметры качества поверхности, обеспечиваемые при шлифовании абразивными кругами и их связь с режимами обработки и характеристиками обрабатываемого материала.
12. Схемы шлифования абразивными кругами. Круглое, плоское и профильное шлифование. Технологические возможности, инструмент.
13. Схемы шлифования абразивными кругами. Профильное (резьбошлифование, зубошлифование, сферошлифование и др.) шлифование. Технологические возможности, инструмент.
14. Схемы шлифования абразивными кругами. Бесцентровое шлифование, наружное и внутреннее шлифование.
15. Технологическая операция шлифования абразивными кругами. Проектирование технологической операции шлифования: методика, оформление.
16. Технологические разновидности отделочной абразивной обработки. Общая характеристика.
17. Основные параметры качества поверхности, обеспечиваемые при отделочной абразивной обработке и их связь с характеристиками инструмента. 
18. Основные параметры качества поверхности, обеспечиваемые при отделочной абразивной обработке и их связь с режимами обработки, кинематикой движения инструмента и характеристиками обрабатываемого материала. 
19. Шлифование алмазными кругами: назначение инструмент, оборудование, схемы, достигаемые параметры качества.
20. Хонингование, суперфиниширование: назначение инструмент, оборудование, схемы, достигаемые параметры качества.
21. Полирование: разновидности и их назначение, инструмент, оборудование, схемы, достигаемые параметры качества.
22. Особенности проектирования технологической операции отделочной абразивной обработки.
23. Автоматизация абразивной обработки: общая характеристика, перспективные направления. Шлифовальные станки с ЧПУ: назначение, область применения, технологические возможности. 
24. Автоматизированная и механизированная оснастка технологического процесса. 
25. Автоматизация контроля абразивной обработки. Средства адаптивного процесса управления процессом абразивной обработки.

2-й вопрос.
1. Общая характеристика обработки деталей свободными абразивами: сущность, основное назначение, применяемое оборудование. 
2. Классификация методов обработки свободными абразивами с краткой характеристикой их сущности. 
3. Абразивные среды для обработки свободным абразивом. Виды абразивных сред, зернистость, грануляция, форма и размеры и др 
4. Качество поверхности и технологические возможности обработки свободными абразивами и его связь с характеристиками абразивной среды. Выбор рабочей среды.
5. Качество поверхности и технологические возможности обработки свободными абразивами и его связь с режимами обработки и характеристиками обрабатываемого материала.
6. Вибрационная обработка: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
7. Центробежно-ротационная обработка: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
8. Струйно-абразивная обработка: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
9. Турбоабразивная обработка: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
10. Обработка свободным абразивом, уплотненным инерционными силами: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
11. Магнитно-абразивное полирование: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
12. Особенности проектирования технологической операции для различных разновидностей обработки свободным абразивом.
13. Разновидности обработки гибким абразивным инструментом. Общая характеристика, назначение.
14. Обработка шлифовальными шкурками, лентами: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
15. Лепестковыми кругами, сетчатыми и фибровыми дисками, щетками из абразивонаполненных волокон: общая характеристика, назначение, оборудование, рабочие среды, технологические возможности.
16. Качество поверхности при обработке гибким инструментом и его связь с характеристиками инструмента и ежимом обработки.
17. Особенности проектирования технологической операции для различных разновидностей обработки гибким абразивом. 
18. Оптимизация процессов абразивной обработки. Выбор параметра оптимизации и формулировка оптимизационной технологической задачи. Ограничения. Моделирование процесса обработки шлифованием.
19. Оптимизация процессов абразивной обработки. Разработка новых схем и совершенствование существующего оборудования для абразивной обработки.
20. Оптимизация процессов абразивной обработки
21. Совершенствование и оптимизация инструмента (рабочей среды). Оптимизация режимов обработки.
22. Перспективы и основные направления развития методов абразивной обработки.
23. Абразивная обработка, как наукоемкая технология механической обработки.
24. Особенности постановки задач при исследованиях абразивной обработки. Основные исследуемые параметры. 
25. Особенности разработки методики при исследованиях абразивной обработки.

Практическая часть
Профилограмму и исходные данные для выполнения практической части контрольной работы студент получает на установочных лекциях у ведущего преподавателя. Содержание и краткая методика выполнения контрольной работы приведена ниже.
 
1. Построение модели микропрофиля обработанной шлифованием поверхности по профилограмме.
· Изучить полученную профилограмму и отметить ее особенности, присущие шероховатости поверхности, полученной после шлифования.
· Разметить профилограмму (провести базовую линию профиля, ограничить базовую длину, ограничившись пятью вершинами и пятью впадинами, проыести линию вершин и линию впадин). Определить параметры Rz, Ra, Rmax, S, Sm, построить относительную опорную кривую. Для этого разбить профилограмму на уровни от линии вершин (0,05, 0,1, 0,15, 0,2, 0,25, 0,3, 0,4, 0,5, 0,6, 0,7, 0,8, 0,9, 1,0). Определив суммарную длину материала пересеченных неровностей, разделить ее на базовую длину. Построить график опорной кривой. 
Справочная информация.
В стандарт на шероховатость поверхности ГОСТ2789-73 вошли следующие характеристики шероховатости:
· высотные: Ra-среднее арифметическое отклонение профиля; Rz- высота неровностей профиля по десяти точкам; Rmax-наибольшая высота неровностей профиля;
· шаговые: S-средний шаг неровностей по вершинам локальных выступов; Sm- средний шаг неровностей; tp-относительная опорная длина профиля, где p - уровень сечения профиля.
В основу количественной оценки характеристик шероховатости принята система отсчета, в которой в качестве базовой линии служит средняя линия профиля (рис. 1). 
[image: ]
Рис. 1. Профиль поверхности и его характеристика

Средняя линия профиля – это базовая линия, имеющая форму номинального профиля и проведенная так, что в пределах базовой длины l среднее квадратическое отклонение точек профиля от этой линии минимально. Линия, эквидистантная средней линии и проходящая через высшую точку профиля в пределах базовой длины, называется линией выступов профиля. Линия, эквидистантная средней линии и проходящая через низшую точку профиля в пределах базовой длины, называется линией впадин профиля. Расстояние между линией выступов профиля и линией впадин профиля в пределах базовой длины представляет собой наибольшую высоту неровностей профиля Rmax.
Высота выступов профиля – это расстояние от средней линии профиля до высшей точки выступа профиля.
Глубина впадины профиля yvm – это расстояние от средней линии профиля до низшей точки впадины профиля.
Неровность профиля – это выступ профиля и сопряженная с ним впадина профиля. 
Шаг неровностей профиля – это длина отрезка средней линии профиля Smi , содержащая выступ профиля и сопряженную с ним впадину профиля. Средний шаг неровностей профиля Sm – это среднее значение шага неровностей профиля по средней линии в пределах базовой длины.
Шаг местных выступов Si – это длина отрезка средней линии между проекциями на нее двух наивысших точек соседних местных выступов профиля. Средний шаг местных выступов профиля S – это среднее значение шага местных выступов в пределах базовой длины. 
Высота неровностей профиля по десяти точкам Rz  представляет собой сумму средних абсолютных значений высот пяти наибольших выступов профиля и глубин пяти наибольших впадин профиля в пределах базовой длины профиля l:

,
где ypmi – высота i-го наибольшего выступа профиля, yvmi – глубина i-ой наибольшей впадины профиля.
Среднее арифметическое отклонение профиля Rа представляет собой среднее арифметическое абсолютных значений отклонений профиля в пределах базовой длины l (приближенно):


где у – отклонение профиля, определяемое расстоянием между любой точкой профиля и средней линией, l – базовая длина, п – число выбранных точек на базовой длине.
Многие эксплуатационные свойства поверхности зависят от фактической поверхности соприкосновения с сопряженными деталями, например контактная жесткость. Для приближенной оценки возможной поверхности контакта используется критерий ηр – опорная длина профиля, который определяется суммой длин отрезков в пределах базовой длины, отсекаемых на заданном уровне в материале профиля линией, эквидистантной средней линии. Для сопоставления опорных возможностей разных поверхностей, имеющих в том числе и одинаковые высотные характеристики неровностей профиля, пользуются критерием относительной опорной длины профиля tp, который определяется отношением опорной длины профиля к базовой длине.


где bi – длина отрезка, отсекаемого в материале выступа профиля, р – уровень сечения профиля, определяемый расстоянием между линией выступов профиля и линией, пересекающей профиль эквидистантно линии выступов профиля, выраженным в процентах от Rmax.
Для оценки несущей способности шероховатости в настоящее время наиболее широкое применение получила относительная опорная кривая профиля поверхности, построенная в относительных координатах (Рис. 6), описываемая уравнением 
tp=bεν, ,
где b,ν-параметры начального участка опорной поверхности; ε - относительное расстояние от линии выступов ε=у/Rmax; у- расстояние от линии выступов, до рассматриваемого уровня, мкм. 
	[image: 110.jpg]
	



Рис. 6. Опорная кривая профиля (пример).


· Сделайте выводы по полученным результатам.
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