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Тема: Розробка технологічного процесі вторинної механічної обробки заготовок з масивної деревини
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ВСТУП

Історія нашого народу має вікові традиції застосування деревини як і в архітектурі так і в оформленні інтересів, виготовлені меблів та інших побутових виробів.

Завдяки високій механічній міцності, легкі оброблюваності, невеликій твердості, низькій теплопровідності, природному кольору і рисунку і текстури деревини, є основним матеріалом для виготовлення меблів – однієї з груп виробів прикладного мистецтва. Архітектурно-комфортабельність і художні якості приміщення, побутові умови людей і впливає на їхнє самопочуття і настрій. Меблі формують внутрішній простір різноматеріальних будівель.

Важливими художніми умовами є відповідність практичним потребам людини, а створення, проектування і виготовлення їх супроводжується цілим комплектам соціально-економічних, функціональних, і естетичних вимог. Як діють неізольовано, а в тісному зв’язку між собою, визначаючи найбільш раціональну форму такого чи іншого виробу або групи виробів.

У сучасній вітчизняній і зарубіжній практиці, продовжується виготовлення дерев’яних меблів у традиційних і народних формах. Окремі групи меблевих виробів відрізняються фольклорним характером.

Збільшення випуску столярних виробів і меблів, як і інших видів промислової продукції, залежить  від прискорення термінів росту продуктивності праці, підвищена технічного рівня виробництва, більш ефективного використання виробничих потужностей і основних фондів. Ці заходи передбачається здійснити на основі реконструкції діючих і будівництва виготовлення окремих деталей і виробів, модернізується діюче обладнання, механізується і автоматизується технологічні процеси, розвиваються нові форми організації праці.

На підприємствах використовуються високо продуктивні деревообробні верстати та інше спеціальне обладнання, напівавтоматичні та автоматичні лінії вітчизняного та зарубіжного виробництва. 

Щоб раціонально використовувати потужність деревообробного обладнання, потрібно його добре знати в вміло використовувати при виконанні кожної технологічної операції.

1. ТЕХНІЧНИЙ ОПИС ВИРОБУ

1.1. Опис виробу.

Тумба для телерадіоапаратури призначена для оснащення житлових приміщень. Експлуатується в наборі або окремо.

Тумба розбірної конструкції. Тумба складається з корпуса та опори. Корпус виробу складається з двох горизонтальних прохідних, двох вертикальних непрохідних та задньої стінок.

Корпус маж вертикальну перегородку, яка ділить його на ліву і праву частини. У правій частині розміщена шухляда, у лівій частині – полиця. Ліва частина закрита глухими накладними дверками. А права має дверку і одну шухляду.

Опорою фасаду і видимих поверхонь лак НК –218.А1.П.ВГ. з ГОСТ 13.27-92. Інші поверхні лак НЦ-218.А2.П.Г. з ГОСТ 13.27-92. Функціональні розміри виробу відповідають ГСТ 130251-91. 

Інші вимоги відповідають ГОСТ 16371-96 “Меблі побутові”.

1.2. Конструкція і матеріли

Всі щитові елементи виробу виготовлені з плити ДПС, товщиною 16 мм.

Фасадні стінки личковані струганим шпоном ГОСТ 2977-92. товщиною 0,8 мм, невидимі поверхні личковані шпоном лущеним ГОСТ 99-99, товщиною 0,8 мм.

Верхня горизонтальна прохідна стінка до вертикальних кріпиться за допомогою стяжки.

Нижня горизонтальна прохідна стінка до вертикальних кріпиться стяжками Ф.00.106 і шкантів.

Вертикальна стінка кріпиться на кутових накладках.

Задня стінка виготовлена з ДВП ГОСТ4598.96, товщиною 9,2 мм, кріпиться шурупами 3х25 ГОСТ 1145-90, та шайби Ф.236.

Полиці в лівій частині корпуса встановлюється на полицетримачах 54.6-03.

Шухляда в правій частині корпуса встановлюється на роликових напрямних 1123-Г. Шухляда складається з двох бокових стінок, фасадної стінки, задньої стінки, а також дна.

Стінки з’єднані між собою на шканти. Передня стінка до лицевої кріпиться шурупами 1х3х26 ГОСТ 1145-90.

Дно виготовляють із ДВП товщиною 32...4 мм ГОСТ 4598-96 кріпиться в паз до передньої і двох бічних стінок та в накладку до задньої стінки шурупами 1х3х13 ГОСТ 1145-90.

Ліва частина корпуса закривається накладкою декою при допомозі чотирьох гарнітурних петель 314-А та ручок кнопок Ф.689.
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2. РОЗРОБКА ТЕХНІЧНОГО ПРОЦЕСУ

2.1. Опис технічного процесу.

Загальні вимоги й послідовність вторинної механічної обробки заготовок.

Чистові розміри готових деталей відповідно о технічних вимог креслення формуються подальшого обробкою чистових заготовок.

Слід також мати на увазі, що в процесі склеювання й личкування чистових заготовок вони можуть зсуватися одна відносно одної. Тому завдання вторинної механічної обробки є усунення неточності деталей після склеювання, личкування і доведення до потрібної точності і якості.

 Вторинну механічну обробку умовно можна розробити на два стопи:

· Кінцеву механічну обробку деталей, яка забезпечує їм відповідні розміри, форму і якість: 

· Підготовку поверхні деталей до опорядження.

Оскільки деталі можуть бути у вигляді брусків, щитів, рамок, то послідовність механічної обробки їх буде рівною.

Разом з тим послідовність кінцевої обробки деталей не може бути довільною. Вона повинна бути такою щоб мета досяглася з найменших, трудовими і енергетичними затратами. Для досягнення високої точності при кінцевій механічній обробці необхідно раціонально використати базування заготовок. Так при виконанні свердлильних і дорезервуальних робіт слід раціонально використовувати бази деталі з великими плоскими поверхнями. Такими базами можуть бути пласті брускових і щитових заготовок; при складанні деталей у складанні одиниці базою є заплечики щитів, оскільки вони практично формують зовнішній і внутрішній розміри, конструктивних елементі виробів.

Враховуючи те, що за вторинної механічної обробки чистових заготовок виконують операції формування щитів, вибирання пазів і подовгуватих гнізд, свердління гнізд і отворів, різні види фрезерування і зачищення поверхні деталі шліфування, послідовність їх використання може бути різною. Кращою можна вважати формування шипів і провушин, вибирана гнізд, отворів, позів, фрезерування і кінцеву підготовку поверхні до опрядження.

Формування шипів і провушин.

Столярно меблеві вироби складаються з різних конструктивних елементів. Таким конструктивним елементам.

