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ТЕМЫ И ЗАДАНИЯ К КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЕ 
по дисциплине 
	Процессы и операции формообразования


	Тема № 5, 6, 7, 8

	Тема: «Расчет протяжки для обработки круглого отверстия»

	
	Задание: В соответствии с выданным вариантом выполнить расчет параметров протяжки для обработки заданного отверстия. Выполнить эскиз общего вида протяжки, поперечный профиль черновых зубьев, продольный профиль чистовых и калибрующих зубьев. Назначить технические требования на изготовление инструмента.


Варианты заданий

Вариант № 1

Исходные данные:


Протяжка круглая
Параметры отверстия для обработки протяжкой: (32Н8, L=120, шероховатость обработанной поверхности Rа6,3. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 32812 шт., материал детали сталь 15Х по ГОСТ 4543-71, вид заготовки – поковка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 

Отверстие предварительно обработано рассверливанием. 

Вариант № 2

Исходные данные:

Протяжка круглая
Параметры отверстия для обработки протяжкой: d = 43Н8, L = 45,  шероховатость обработанной поверхности Rа2,5. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 25800 шт., материал детали сталь 35ХГСА по ГОСТ 4543-81, вид заготовки – поковка штампованная, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно не обработано. 
Вариант № 3

Исходные данные:

Протяжка круглая
Параметры отверстия для обработки протяжкой: (42Н9, L = 70, шероховатость обработанной поверхности Rа6,3. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 22380 шт., материал детали АЛ9 по ГОСТ 1583-93, вид заготовки – отливка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 

Отверстие предварительно обработано зенкерованием. 

Вариант № 4

Исходные данные:

Протяжка круглая

Параметры отверстия для обработки протяжкой: размер D = 27H8, L = 80, шероховатость обработанной поверхности Rа2,5. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 1400 шт., материал детали сталь 50Г по ГОСТ 4543-81, вид заготовки – поковка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно обработано рассверливанием. 

Вариант № 5

Исходные данные:

Протяжка круглая 
Параметры отверстия для обработки протяжкой: D​ = 57H8, L = 62, шероховатость обработанной поверхности Rа2,5. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 18650 шт., материал детали сталь 38ХА по ГОСТ 4543-71, вид заготовки – отливка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно не обработано. 

Вариант № 6

Исходные данные:


Протяжка круглая
Параметры отверстия для обработки протяжкой: размер d = 100Н7, L = 65, шероховатость обработанной поверхности Rа1,25. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 87620 шт., материал детали – БрО10С10 по ГОСТ 613-79, вид заготовки – отливка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно не обработано. 

Вариант № 7

Исходные данные:

Протяжка круглая 
Параметры отверстия для обработки протяжкой: диаметр D = 36H8, L = 280, шероховатость обработанной поверхности Rа5. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 196000 шт., материал детали Д19 по ГОСТ 4784-97, вид заготовки – поковка штампованная, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно не обработано. 

Вариант № 8

Исходные данные:

Протяжка круглая 
Параметры отверстия для обработки протяжкой: диаметр D = 24H8, L = 36, шероховатость обработанной поверхности Rа10. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 36000 шт., материал детали АЛ22 по ГОСТ 1583-93, вид заготовки – отливка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 

Отверстие предварительно не обработано. 

Вариант № 9

Исходные данные:
Протяжка круглая
Параметры отверстия для обработки протяжкой: диаметр D =  83Н8, L = 350, шероховатость обработанной поверхности Rа6,3. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 76300 шт., материал детали ЛС60-2 по ГОСТ 15527-70, вид заготовки – поковка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. 
Отверстие предварительно обработано рассверливанием. 

Вариант № 10

Исходные данные:
Протяжка круглая 
Параметры отверстия для обработки протяжкой: диаметр D = 56H7, L = 130, шероховатость обработанной поверхности Rа2,5. Объем выпуска обрабатываемых деталей N = 63026 шт., материал детали АМц по ГОСТ 4784-97, вид заготовки – поковка, предполагаемое оборудование – горизонтально-протяжной станок. Отверстие предварительно обработано рассверливанием.  
