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Для методического обеспечения формирования навыков инновациои 
ного проектирования технологического оборудования необходимо уст 
новление структуры организации процесса формирования конструкюр 
ских и технологических знаний и умений и взаимосвязи между их комио 
центами в процессе обучения. Это связано с тем, что при создании консі 
рукции нового технического объекга необходимо получить не только ра 
цнональную коисзрукцию, по и иметь оптимальную технологичность из 
делия. Поэтому необходимо определить содержание знаний и умений по 
конструированию и технологии изготовления изделий, установить струк 
гуру конструкторской и технологической подготовки и выделизь оспой 
ные этапы наиболее рационального построения процесса обучения проек 
зированию.

1. Конструктйвні.іе особенности и технологичность изготовления деза 
лей: а) функциональное назначение и конструкции типовых деталей; б) 
формообразование деталей; в) гехиическая и конструкзивная харакгери 
С1 ИКИ дезалей; г) расезановка размеров деталей от консзрукзорских и зех 
нологических баз; д) обоснование принятых конструктивных решений.

2. Конструктивные особенности и характеристики сборочных единиц 
а) функциональное назначение и конструктивные характеристики типовых 
узлов; б) устройсзва типовых сборочных единиц; в) стандартные и норма 
лизованные узлы; г) условия эксплуатации и требования к работе проект 
руемого объекта; д) анализ аналогичных конструкторских решений по 
чертежам и реальным объектам; ж) технологичность конструкции объекта

3. Проектирование типовых сборочных единиц технологического обо 
рудования: а) сзадии разработки конструкторской документации; б) прии 
ципы. способы и методы конструирования; в) выполнение проекзных рас 
чезов; г) разрабозка и сосзавление эскизной компоновки объекга; д) про 
верка и обоснование принязого конезруктивиого решения; ж) гребованпм 
техники безопасности при эксплуазации конструируемого объекта; з) уме
ние выполнязь сборочные чертежи; е) выполнение проверочных расчетов

4. Разрабоз ка технологии изготовления объекта и его сборки; а) знания 
технологических возможностей и принципа рабозы типового станочнот 
оборудования; б) типовые приспособления и технологические возможно 
ези их применения; в) выбор и обоснование применения режущих инезру
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ментов; г) типовые мерительные инструменты и область их применения;
д) разработка технологии изготовления и сборки объекта.
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Фильеры для волочения проволоки, изготовленные из сверхтвердого 
материала, являются прецизионным инструментом, обеспечивающим ка
чество и производительность процесса волочения. В обобщенном виде 
требования к фильерам можно сфор.мулировать следующим образом: вы
сокая прочность на сжатие и жесткость; высокая твердость и износостой
кость; высокое качество рабочей поверхности, контактирующей с катан
кой или проволокой, подвергаемыми волочению.

Поэтому в качестве материала для изготовления фильер выбирают кар
бид вольфрама, натуральный алмаз, синтетический монокристаллический 
алмаз, часто называемый «Monodie», синтетический поликристаллический 
алмаз типа СОМРАХ. Обработка такого рода материалов сопряжена с 
большими трудностями, ведь даже карбид вольфрама, самый мягкий из 
названных материалов, имеет твердость в 3 раза превышающую твердость 
стали.

Имеются некоторые различия в способах окончательной обработки 
фильер. В Европе применяется волочильный инструмент с тщательной 
полировкой всех поверхностей, включая входной и выходной конусы. В 
США полируется только волочильный конус и несущая часть фильеры.

В качестве одного из методов улучшения механических свойств ука
занных деталей и увеличения срока их службы было предложено модифи
цирование их поверхности ионно-плазменной обработкой путем осажде
ния тонких пленок. В настоящее время для нанесения тонкопленочных 
покрытий широко применяются Ti, Zr, Cr, Mn, Al, Mo, W, их оксиды, нит
риды и карбиды, сплавы и композиции. Исходя из эксплуатационных тре
бований к фильерам было предложено нанесение тонких пленок нитрида и 
карбонитрида титана.

Были определены режимы нанесения пленок (давление реакционного 
газа в вакуумной камере рм2=10.з-3 10.2 Па, ток дуги 1д=65 А, потенциал 
смешения Цсм=250 В, время осаждения 10-100 с.). Для измерения толщины 
и структуры в камеру помещались образцы-свидетели. Микротвердость по 
Виккерсу определялась на приборе ПМТ-3 при различных нагрузках (50 и 
100 г.).
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