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    1. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ, ЕЕ МЕСТО В УЧЕБНОМ ПРОЦЕССЕ

1.  Цель преподавания дисциплины - обучение студентов основам и особенностям производства и технологическим процессам изготовления деталей и узлов летательных аппаратов и их систем.
2. Задачей изучения курса является освоение методов и средств производства ЛА и систем, обеспечивающих высокое качество изделия, умение принять и оформить технологическое решение; применить процессы изготовления деталей в производственных условиях при конструктивно-технологической проработке изделий.

3. При изучении разделов данной дисциплины используются знания, полученные студентами по технологии конструкционных материалов, материаловедению, основам конструирования машин, взаимозаменяемости при производстве летательных аппаратов и механического оборудования, конструкции ЛА.

2. СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ "ПРОИЗВОДСТВО ДЕТАЛЕЙ И УЗЛОВ Летательных аппаратов"
2.1 Программа лекционного курса (темы, их содержание, объем в часах лекционных занятий)

6 семестр

А. ПРОИЗВОДСТВО ДЕТАЛЕЙ ЛА

2.1.1. Характеристика предметов обработки и классификация технологических процессов. Конструктивно-технологические особенности деталей. Характерные полуфабрикаты и заготовки из металлов и сплавов. Применяемые для изготовления деталей. Классификация технологических процессов.  
2.1.2. Основные операции ЗГШР и их классификация. Принципы проектирования технологических процессов в ЗГШР. Технико-экономическая  оценка вариантов технологических процессов. Процессы раскроя. Особенности выполнения раскройных работ. Сущность процесса механической резки листового материала. Способы резки листов. Характеристика штамповой оснастка. Классификация штампов. Типовые детали штампов. Конструирование заготовительно-штамповочной оснастки. Механизация и автоматизация процессов вырубки пробивки. Раскрой полуфабрикатов групповым фрезерованием.

2.1.3. Процессы формоизменения. Особенности выполнения формообразующих операций. Сущность и особенности процесса гибки. Основные технологические параметры гибки. Минимально допустимый радиус изгиба. Способы гибки. Изгиб профилей. Изгиб с растяжением. Методы изгиба профилей с растяжением. Малковка профилей. Подсечка профилей. Изгиб труб.

2.1.4. Вытяжка листового материала. Напряженно-деформированное состояние заготовки при вытяжке. Способы вытяжки, предотвращающие гофрообразование. Основные технологические параметры процесса вытяжки. Многопереходная вытяжка. Вытяжка малогабаритных конических и сферических деталей. Вытяжка крупногабаритных деталей простой и сложной формы.. Гидрорезиноштамповка. Обжим и раздача трубчатых заготовок. Рельефная штамповка формовка. Отбортовка отверстий. Напряженно-деформированное состояние заготовок. Обтяжка листовых заготовок. Технологические возможности операций при различных схемах

2.1.5. Специальные виды обработки. Молотовая штамповка. Штамповка резиной. Холодное ударное и ротационное выдавливание. Изотермическая штамповка. Высокоэнергетические способы обработки. Штамповка взрывом. Электрогидравлическая штамповка. Магнитно-импульсная штамповка.

2.1.6. Процессы изготовления деталей из неметаллических материалов. Изготовление деталей из пластмасс. Литье под давлением. Экструзия. Формование. Центробежное литье. Пропитка под давлением. Намотка. Изготовление деталей из керамики и металлокерамики прессованием,  литьем, напылением, прокаткой.

2.1.7. Процессы, завершающие изготовление каркасных деталей и нанесение защитных покрытий. Доводка формы деталей. Образование технологических отверстий. Защитные покрытия. Основные методы защиты металлов и сплавов от коррозии. Основные технологические схемы нанесения защитных покрытий на детали из алюминиевых сплавов и сталей.

2.1.8.Холодная обработка металлов резанием. Технологическая классификация деталей. Технологичность конструкций механообрабатываемых деталей. Особенности кинематики и режимы резания. Геометрия инструмента. Физическая сущность процесса резания.


Б. Обеспечение взаимозаменяемости при производстве ЛА

2.1.9. Виды взаимозаменяемости. Точность изготовления и увязки частей ЛА. Образование размеров сборочных единиц. Виды процессов увязки размеров. Обеспечение взаимозаменяемости по принципу связанного изготовления при изготовлении ЛА (Плазово-шаблонный метод и его разновидности: эталонно-шаблонный и инструментально шаблонный методы). Классификация средств увязки. Виды плазов, способы их построения. Эталонно-шаблонная оснастка. Виды шаблонов.

2.2. Лабораторные работы, их наименование и объем в часах

6 семестр 

(12 часов)

1. Исследование процесса вырубкт пробивки в штампах                          - 4часа

2. Исследование процесса гибки в щтампах                                               - 4часа

3. Исследование процесса вытяжки в инструментальном штампе           - 4 часа

2.3. Курсовая работа, её характеристика. 6 семестр
2.3.1. Тема: Разработка технологического процесса и проектирование оснастки для листовой штамповки.

Цель работы: Приобретение практических навыков разработки технологических процессов и конструирования штамповой оснастки в производстве деталей ЛА из листовых материалов.

Содержание работы
Конструктивно-технологический анализ детали. Определение технологических критериев для технологических операций. Составление схемы и карт раскроя. Технологические расчеты для выполнения разделительных и формообразующих операций при изготовлении детали. Определение конструктивных характеристик штамповой оснастки. Проектирование штампа для выполнения разделительных или формообразующих операций. Выбор универсального прессового оборудования. Составление технологического процесса изготовления детали.

Объем расчетно-пояснительной записки – 20-25 стр. (формат А4) и приложение - карты рабочего тех/процесса – 1-2 стр.

2.4. Учебно-методические материалы по дисциплине
Основная литература
1. Технология самолетостроения:Учебник для вузов/А.Л.Абибов, В.В.Бойцов, Н.М.Бирюков и др.- Под ред.А.Л.Абибова.- М.:Машиностроение, 1982.

2. Горбунов Н.М. Технодогия заготовительно-штамповочных работ в производстве самолетов.- М.:Машиностроение, 1981

3. Горбунов Б.И. Обработка металлов резанием. Оборудование, приспособления, инструмент./ Учебник для немашиностроительных специальностей вузов.- М.:машиностроение, 1983

Дополнительная литература
1. Романовский В.П. Справочник по холодной штампоке.- Л.:Машиностроение, 1979

2. Ковка иштамповка: Справочник: в 4-х т., т. 4: Листовая штамповка/ Под ред. А.Д.Матвеева.- М.: Машиностроение, 1987

3. Справочник конструктора штампов: Листовая штамповка/ Под ред. Рудмана.- М.: Машиностроение. 1988

4. Белянин П.Н. Производство широкофюзеляжных самолетов.- М.:Машиностроение, 1981

Методические указания к выполнению лабораторных работ
1. Карпец А.К., Степанов В.М. Проектирование заготовительно-штамповочной оснастки. Методические указания.- Новосибирск: НГТУ, 2001.

2. Карпец А.К., Белоусов В.С., Степанов В.М. Производство деталей самолетов. Методические указания.- Новосибирск: НЭТИ, 1988.

3. Белоусов В.С., Карпец А.К. Технология производства ЛА. Механическая обработка деталей.- Методические указания.- Новосибирск: НГТУ, 1994.

Методические указания к выполнению курсовой работы

1. Карпец А.К., Степанов В.М. Проектирование заготовительно-штамповочной оснастки. Методические указания.- Новосибирск: НГТУ, 2001.

2. Карпец А.К., Степанов В.М. Технология производства летательных аппаратов. Листовая штамповка. Методичческие указания. - Новосибирск: НГТУ, 1996.

3. Карпец А.К., Степанов В.М. Технология заготовительно-штамповочных работ в самолетостроении. Методические указания.- Новосибирск: НЭТИ, 1988. 

