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Анотація 
Для розглядуваних деталей встановлено величину припусків на обробку поверхонь, що зв’язані лінійними 

розмірами, згідно нормативних даних, одержаних дослідно-статистичним методом та виконанням 
розмірного аналізу. 
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Abstract 
For the details under consideration, the amount of allowances for surface treatment, which are bound by linear 

dimensions, is established according to the normative data obtained by the experimental statistical method and the 
implementation of the dimensional analysis. 
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Вступ 

Механічна обробка поверхонь деталі вимагає призначення припусків та, відповідно, визначення 
розмірів вихідної заготовки. Використання існуючих методів розрахунку припусків забезпечує різні 
їх значення. Тому вони рекомендуються для застосування у відповідних типах виробництва [1-3]. 
Особливо це важливо при необхідності економії матеріалу, зниження трудомісткості механічної 
обробки. 

Мета роботи – визначення величини припусків на обробку плоских поверхонь шляхом 
використання дослідно-статистичного методу (нормативного) та розмірного аналізу технологічного 
процесу, їх порівняльний аналіз та рекомендації щодо застосування. 

 
Результати роботи 

Розглянуто дві деталі: 
- деталь типу «Кришка передня ГМ.10», матеріал алюмінієвий сплав АК7 ГОСТ 1583-93, маса 

0,86 кг; 
- деталь типу «Фланець», матеріал – сталь 45 ГОСТ 380-94, маса 2,2 кг. 
Для першої деталі метод виготовлення заготовки – лиття, спосіб – лиття під тиском. 
Для другої метод виготовлення заготовки – пластичне деформування на гарячештампувальному 

автоматі. 
У відповідності з робочими кресленнями деталей визначено розміри, які зв’язують оброблювані 

плоскі поверхні. Вибрані припуски, допуски згідно рекомендацій ГОСТ [4, 5]. За методикою, що 
приведена в [6, 7] розраховані розміри заготовок деталей. 

Для розглядуваних деталей побудовані розмірні схеми технологічних процесів, похідний, 
вихідний, суміщений граф-дерева, складені рівняння розмірних ланцюгів, визначені проміжні 
мінімальні припуски, технологічні розміри, розмірі вихідної заготовки, максимальні значення 
припусків на оброблювані поверхні [3, 8]. 

Результати проведених розрахунків представлені в табл. 1-2. 



 

Розрахунки виконувалися для найбільш відповідальних, характерних поверхонь розглядуваних 
деталей: 

- 4 поверхні – для деталі № 1; 
- 3 поверхні – для деталі № 2. 
 
Таблиця 1 – Припуски для обробки плоских поверхонь деталі № 1 

Згідно нормативних даних Згідно розмірного аналізу 
Поверхні Максимальний 

припуск, мм 
Мінімальний 
припуск, мм 

Максимальний 
припуск, мм 

Мінімальний 
припуск, мм 

1 0,6 0,1 2,0 0,56 
2 0,6 0,1 2,08 0,4 
3 0,4 0,1 3,18 0,6 
4 0,3 0,1 1,84 0,6 

 
Таблиця 2 – Припуски для обробки плоских поверхонь деталі № 2 

Згідно нормативних даних Згідно розмірного аналізу 
Поверхні Максимальний 

припуск, мм 
Мінімальний 
припуск, мм 

Максимальний 
припуск, мм 

Мінімальний 
припуск, мм 

1 1,3 1,1 6,32 2,5 
2 1,3 1,1 5,98 3,2 
3 1,2 1,0 7,36 3,2 

 
Висновки 

Порівняльний аналіз величини припусків, визначених за нормативними даними та проведенням 
розмірного аналізу технологічного процесу, дає можливість зробити висновки. 

1. Максимальні та мінімальні припуски вибрані за нормативними таблицями є значно меншими (в 
рази) ніж визначені згідно розмірного аналізу технологічного процесу. 

2. Відмінність у значеннях припусків може бути пояснена тим, що при використанні 
нормативного методу не враховуються методи обробки поверхонь деталей, кількість переходів, 
прийняті схеми базування, проміжні припуски та допуски розмірів по переходах механічної обробки, 
що, відповідно, призводить до таких результатів. 

3. Занижені значення припусків на механічну обробку не забезпечать необхідної якості деталі. 
4. Так як припуски згідно нормативів є значно меншими, то такий метод може бути прийнятий 

лише в умовах одиничного виробництва. 
5. Запропонована методика порівняльного аналізу може бути використана як в навчальному 

процесі, так і на виробництві. 
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