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МЕТА РОБОТИ:   

 
Метою магістерської кваліфікаційної роботи (МКР) є удосконалення технології механічної 

обробки заготовки деталі з урахуванням передових технологій і нових методів обробки подібних 

заготовок. 

 

ЗАДАЧІ РОБОТИ:  
 

– варіантний вибір способу виготовлення заготовки; 

– проектування маршруту механічної обробки з використанням сучасних верстатів з ЧПК; 

– розмірно-точнісне моделювання ТП механічної обробки; 

– визначення оптимальних режимів різання; 

– дослідження впливу точності виготовлення заготовки деталі на кількість ступенів механічної 

обробки, трудомісткість, собівартість обробки та виготовлення; 

– проектування технологічного оснащення; 

– розрахунок кількості обладнання; 

– розрахунок кількості працівників; 

– розрахунок площі дільниці. 

  

















 

ВПЛИВ ТОЧНОСТІ ВИГОТОВЛЕННЯ ЗАГОТОВКИ ДЕТАЛІ НА  

КІЛЬКІСТЬ СТУПЕНІВ МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ, ТРУДОМІСТКІСТЬ, СОБІВАРТІСТЬ  

ОБРОБКИ ТА ВИГОТОВЛЕННЯ ДЕТАЛІ 
 

МЕТА ДОСЛІДЖЕННЯ: 

 

Метою дослідження є виявлення характеру впливу точності виготовлення заготовки деталі на 

кількість ступенів механічної обробки,трудомісткість, собівартість обробки та виготовлення 

деталі. 

 

ЗАДАЧІ ДОСЛІДЖЕННЯ: 

 

– на прикладі конкретної деталі вибрати раціональні способи виготовлення заготовки; 

– встановити кількість ступенів механічної обробки для отримання найточніших поверхонь деталі 

для вибраних способів виготовлення заготовки. 

– оцінити залежність між точністю виготовлення заготовки, трудомісткістю, собівартістю обробки 

та виготовлення деталі. 
 







 

ВИСНОВКИ 

 

– Порівняльний аналіз залежності кількості переходів механічної обробки і норм основного 

часу від способу лиття показав, що помітне скорочення кількості ступенів і, відповідно, 

трудомісткості механічної обробки можливе лише за використання точних способів лиття 

(наприклад, за виплавними моделями чи під тиском), оскільки технологічні можливості сучасних 

верстатів забезпечують значний діапазон величин проміжних уточнень. 

– Для наближеного вибору литої заготовки в умовах дрібносерійного і середньосерійного 

виробництва можна визначати і порівнювати між собою собівартості виготовлення вихідних 

заготовок з урахуванням коефіцієнта точності маси і виробничих можливостей конкретного 

підприємства. 

– Для уточнених розрахунків під час вибору заготовки слід визначати і враховувати трудо-

місткість і, відповідно, собівартість механічної обробки поверхонь заготовки та собівартість 

виготовлення деталі. 

















 
ВИСНОВКИ 

 
У магістерській кваліфікаційній роботі виконані розділи, в яких розглядаються питання удосконалення 

технології механічної обробки деталі типу «Кронштейн Ж7-УДН-20В.00.025» з урахуванням передових 

технологій і нових методів обробки подібних заготовок. 

Удосконалення здійснено на базі аналізу базового технологічного процесу обробки деталі «Кронштейн», 

яка є аналогічною до заданої деталі. Орієнтуючись на цей процес було розроблено два модернізованих 

технологічних процеси механічної обробки для деталі «Кронштейн Ж7-УДН-20В.00.025», один з яких вибраний 

для подальшого проектування, як оптимальний. 

В технологічній частині МКР, окрім вказаного вище, виконаний аналіз технологічності конструкції деталі, 

визначений тип виробництва та форма організації роботи, виконано варіантний вибір та техніко-економічно 

обґрунтований методу та способу виготовлення заготовки з розробкою 3D моделі, вибрані способи та кількість 

ступенів механічної обробки всіх поверхонь деталі, вибрані чорнові та чистові технологічні бази, виконане 

розмірно-точністне моделювання розробленого технологічного процесу, проведено аналітичний розрахунок 

припусків та міжопераційних розмірів на отвір 42Н9, на інші поверхні припуски вибрані нормативним 

способом, виконано аналітичний розрахунок режимів різання, на 2 переходи – оптимізація режимів обробки на 

ЕОМ, проведене технічне нормування операцій. 

В науковій частині МКР досліджено вплив точності виготовлення заготовки деталі на кількість ступенів 

механічної обробки, трудомісткість, собівартість обробки та виготовлення деталі. 

В розділі «Проектування технологічної оснастки» виконані необхідні обґрунтування та розрахунки 

пристосування для операції 015, яка виконується на вертикально-фрезерному верстаті з ЧПК моделі 

ЛТ260МФ3, розроблене складальне креслення цього пристосування. 

В розділі, пов’язаному з розрахунком та плануванням дільниці механічного цеху, виконано розрахунок 

приведеної програми, яка становить 66010 шт. Визначено кількість верстатів, коефіцієнти завантаження 

використання за основним часом, побудовані відповідні графіки. Прийнята кількість основних робітників – 4, 

визначена загальна кількість працюючих на дільниці. 

В МКР виконані розділи «Економічна частина» та «Охорона праці та безпека життєдіяльності». Перший 

підтверджує економічну доцільність проведеної роботи, другий дозволив визначити заходи по охороні праці та 

безпеці життєдіяльності. 


