
Магістерська кваліфікаційна робота 

на тему: 

 

АВТОМАТИЗАЦІЯ ДІЛЬНИЦІ МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ 

ДЕТАЛІ   

“ФЛАНЕЦЬ 15.23” 
                                                                                                                                     

 

 

 

 

 Керівник: к.т.н., доц.  
                                                                                                                                    Сухоруков  С.І. 

                                                                                                                  Розробив: ст. гр. 1 ТМ-14м                                                                                                                                                       

Янківський М.М. 



Мета магістерської роботи - підвищення продуктивності виготовлення деталі  

" Фланець 15.23 " за рахунок автоматизації маршруту механічної обробки. 

Для реалізації поставленої мети необхідно вирішити наступні задачі: 

-     Виконати аналіз сучасного стану питання автоматизації процесів виготовлення 

деталей. 

- Провести аналіз існуючих технологічних процесів механічної обробки на 

можливість автоматизації та її ступінь. 

- Розробити рекомендації по підвищенню рівня автоматизації процесів 

механообробки деталі "Фланець 15.23" 

 



























Висновки:  

          В магістерській дисертаційній роботі проведено аналіз сучасного стану питання автоматизації процесів виготовлення 

деталей. Проведено аналіз базового технологічного маршруту механічної обробки деталі "Фланець 15.23" на можливість його 

автоматизації. Запропоновано різні види автоматизації технологічного процесу та визначено їх економічну ефективність. 

         На основі теоретичних досліджень набула подальшого розвитку методика, щодо дозволяє визначати ступінь необхідної 

автоматизації для технологічного процесу механічної обробки деталей типу фланець. 

         В технологічному розділі у якості способу виготовлення заготовки нами обрано штампування на КГШП та ГП. Для обраних 

способів визначено норми точності штамповки, розраховано її  розміри. На основі техніко-економічного порівняння двох 

варіантів виготовлення заготовки було обрано найбільш раціональний. Для нашої деталі це КГШП. 

          Було розроблено 2 варіанти модернізованого маршруту механічної обробки. На основі техніко-економічного порівняння 

було обрано кращій. 

          Для визначення проміжних припуски, технологічних розмірів та лінійні розмірів вихідної заготовки було побудовано 

розмірний ланцюг, вихідний, похідний та суміщений граф дерева. Для циліндричної поверхні Ø46h8 (-0,039) було розраховано 

припуски і технологічні розміри.Визначено кількість верстатів на дільниці та коефіцієнт завантаження обладнання. 

          В розділі автоматизація дільниці механічної обробки визначено, що для 005 операції характерним буде другий рівень 

автоматизації, тобто використання промислового робота для встановлення та зняття деталі. 

         Для даного РТК вибрана компонувальна схема кільцевого типу. Це пояснюється, перш за все, тим, що розміри і маса 

заготовки не дуже великі, тому застосування компонувальної схеми лінійного типу не доцільне. 

          Розраховані усі часові витрати на виконання основних та допоміжних операцій, побудована циклограма роботи РТК. 

          Коефіцієнт використання Квр рівний 0,174, режим роботи ПР "легкий", коефіцієнт завантаженості Кнр =1,1. 

          Коефіцієнт зростання продуктивності праці рівний 2,96. 

          Розраховано економічну ефективность використання автоматизації технологічного процесу, яка рівна  Эг =384850 грн. . 

         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. 

 



 

 

 

 

 

 

 

ДЯКУЮ ЗА УВАГУ! 


