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Мета та задачі роботи 
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       Метою роботи є мінімізація величини сили закріплення деталі «Втулка 87.92» у 

верстаному пристосуванні під час обробки на операції фрезерування. 

 

      Для досягнення поставленої мети потрібно виконати такі завдання:  

- визначити тип виробництва та провести аналіз технологічності деталі; 

- вибрати спосіб отримання заготовки та розрахувати її основні розміри; 

- виконати проектування послідовностей обробки поверхонь заготовки та 

операційного технологічного процесу виготовлення деталі; 

- виконати опис вибору верстатного обладнання; 

- визначити режими різання на заданій операції обробки деталі; 

- провести розрахунки та проектування верстатного пристосування для закріплення 

деталі на технологічній операції механічної обробки; 

- провести удосконалення параметрів верстатного пристосування на основі 

аналітичних розрахунків режимів різання та сили закріплення; 

- розрахувати основні економічні показники забезпечення виготовлення деталі 

«Втулка 87.92»; 

- розробити заходи забезпечення умов праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях під 

час виготовлення деталі «Втулка 87.92». 

 

      Об'єкт дослідження – механічна обробка різанням поверхонь деталі       

«Втулка 87.92». 

      Предмет дослідження – технологічний процес механічної обробки деталі 

«Втулка 87.92» та її закріплення у верстатному пристосуванні. 



Втулка 87.92 
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Заготовка деталі “Втулка 87.92” 
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Тривимірна модель деталі “Втулка 87.92” 
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Операція 1  

(Видавити обертанням) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Операція 2 

(Вирізати обертання і масив) 

Операція 3 

(Вирізати обертання і масив) 

 

Операція 4 

(Вирізати видавлюванням 

лиску) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Операція 5 

(Вирізати видавлюванням) 

 

Операція 6 

(Позначення різі) 



ТП механічної обробки деталі “Втулка 87.92” 
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Карта наладки на операцію 010 
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Розмірний аналіз ТП 
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Алгоритм розрахунку сили закріплення та параметрів приводу пристосування 
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Схема різання 

АЛГОРИТМ РОЗРАХУНКУ ПАРАМЕТРІВ ЗАТИСКНОГО ПРИСТРОЮ ВЕРСТАТНОГО ПРИСТОСУВАННЯ 

 

Схема закріплення деталі «Втулка 87.92» 

Коефіцієнти:  

Cр = 12,5; х = 0,85; u = 1,0; y = 0,75; w = -0,13; 

q = 0,73, Кmр = 0,94. 

 

 

 
Сила закріплення: 

Розрахунок діаметра 

пневмоциліндра 

Сила різання: 
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Дослідження залежності сили закріплення від параметрів режимів різання 

Залежність сили закріплення від ширини різання Залежність сили закріплення від глибини різання 

Залежність сили закріплення від діаметра фрези Залежність сили закріплення від подачі 
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Діапазон досліджуваних параметрів режимів різання: 
діаметра фрези D = 6…40 мм; - ширина різання B = 15…75 мм; глибина різання t = 0,2…0,8 мм; подача Sz = 0,2…0,75 мм. 

Рекомендовані параметрів режимів різання: 
діаметра фрези D = 22…36 мм; ширина різання B = 20…45 мм; глибина різання t = 0,2…0,5 мм; подача Sz = 0,2…0,045 мм.  



Верстатне пристосування 
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Наукова новизна одержаних результатів: 
 

Отримав подальший розвиток метод визначення залежності 
сили закріплення деталі у верстаному пристосуванні від 
параметрів режимів різання на технологічній операції її механічної 
обробки, що дозволяє забезпечувати удосконалення верстатного 
пристосування на основі мінімізації параметрів силового приводу 
затискного пристрою . 

 

Практичне значення одержаних результатів: 

 
1. Розроблено заготовку деталі «Втулка 87.92» та технологічний процес 

механічної обробки її виготовлення, який за умови програми випуску 
обсягом 3500 шт на рік забезпечує термін окупності вкладених коштів до 3-
х років. 

2. Розроблено алгоритм розрахунку сили закріплення деталі «Втулка 
87.92» у верстатному пристосуванні, що дозволяє вибрати необхідне 
значення параметрів силового приводу для забезпечення закріплення 
деталі. 

3. Розроблено верстатне пристосування, що забезпечує закріплення 
деталі «Втулка 87.92» на фрезерній операції. 
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ВИСНОВКИ 

 
     В результаті виконання магістерської кваліфікаційної роботи визначено деталь 

«Втулка 87.92» є технологічною, а тип виробництва деталі - середньосерійний. На 

основі розрахованих техніко-економічних показників способів отримання заготовки 

деталі «Втулка 87.92» визначення, що найраціональнішим є спосіб лиття за виплавними 

моделями. Виконано проектування послідовностей обробки поверхонь заготовки та 

операційного технологічного процесу виготовлення деталі з отриманням технологічних 

карт. Для фрезерної операції механічної обробки деталі «Втулка 87.92» виконано вибір 

верстатного обладнання та визначено режими різання. 

 

     Для удосконалення верстатного пристосування виконано розрахунки та 

проектування конструкції верстатного пристосування для закріплення деталі на 

фрезерній механічної обробки деталі «Втулка 87.92». Проведено удосконалення 

параметрів силового приводу затискного пристрої верстатного пристосування на основі 

визначеного алгоритму розрахунків режимів різання та сили закріплення. 

 

     В магістерській кваліфікаційні роботі розраховані основні економічні показники 

забезпечення виготовлення деталі «Втулка 87.92», що дозволило забезпечити 

економічний ефект від реалізації вкладених інвестиції з періодом окупності 2,81 років. 

Розроблено заходи забезпечення умов праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях під 

час виготовлення деталі «Втулка 87.92».  
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