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Мета і задачі дослідження
Мета і завдання дослідження. Метою магістерської кваліфікаційної роботи (МКР) є удосконалення 
технології механічної обробки заготовки деталі типу «Кришка задня 01.005» з урахуванням сучасних 
досягнень, передових технологій та сучасних методів обробки подібних заготовок, що забезпечує необхідну 
якість та знижує вартість продукції.
Для досягнення поставленої мети повинні бути вирішені наступні завдання:
- провести техніко-економічне обґрунтування удосконалення технології механічної обробки заготовки деталі 
типу «Кришка задня 01.005», що входить до конструкції гідромотора шестеренного типу ГМШМР-10Г;
- на основі робочого креслення деталі виконати якісний та кількісний аналіз технологічності конструкції деталі;
- встановити тип виробництва та форму організації роботи;
- вибрати метод та оптимальний спосіб виготовлення заготовки, виконавши відповідне техніко-економічне 
обґрунтування;
- вибрати методи обробки поверхонь деталі «Кришка задня 01.005»;
- обґрунтувати вибір чистових та чорнових технологічних баз;
- розробити удосконалені варіанти маршруту механічної обробки заготовки деталі типу «Кришка задня 
01.005»;
- вибрати кращий з розроблених маршрутів механічної обробки за мінімумом приведених витрат;
- провести розмірний аналіз технологічного процесу (ТП) механічної обробки деталі;
- розрахувати аналітичним способом припуски на вказану поверхню;
- розрахувати режими різання;
- виконати нормування операцій технологічного процесу;
- встановити приведену програму виробів;
- розрахувати кількість обладнання та працюючих, що необхідні для забезпечення механічної обробки деталі;
- розробити комп’ютерну програму, призначену для автоматизації розрахунку параметрів гідравлічного 
двигуна за заданими вхідними даними;
- провести розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого ТП;
- розробити заходи з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях.
Об’єкт дослідження – технологічний процес виготовлення деталей типу «Кришка».
Предмет дослідження – технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Кришка задня 
01.005».
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Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів

Наукова новизна одержаних результатів. Дістав подальший розвиток автоматизований алгоритм розрахунку 
основних параметрів гідравлічного двигуна, зокрема гідроциліндра або гідромотора, за заданими вхідними даними 
навантаження, робочого тиску в гідроприводі та коефіцієнтів, що враховують втрати тиску в гідросистемі та втрати на 
тертя в гідродвигуні.
Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технології механічної обробки заготовки деталі 
типу «Кришка задня 01.005» з урахуванням сучасних досягнень, передових технологій та нових методів обробки 
подібних заготовок, що забезпечує необхідну якість та знижує вартість продукції. При цьому запропоновані такі 
рішення:
- варіантним вибором встановлено, що найбільш доцільними способами виготовлення заготовки є лиття під тиском та 
лиття в кокіль. Техніко-економічні розрахунки показали, що економічно доцільніше виготовляти заготовку литтям під 
тиском, оскільки вартість заготовки при цьому складає 48,5 грн., що менше у порівнянні з литтям в кокіль – 129,6 грн.;
- розроблено удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Кришка задня 01.005» з 
використанням високопродуктивних верстатів з ЧПК високої точності; техніко-економічний аналіз показав, що 
впровадження удосконаленого технологічного процесу в виробництво є економічно доцільним;
- для удосконаленого маршруту механічної обробки розраховано елементи дільниці механічної обробки; розраховано 
приведену програму для роботи дільниці в серійному виробництві, яка складає 24644 шт.; дільниця механічної 
обробки повинна містити 2 верстати, кількість основних робітників, що її обслуговують – 3 чол., кількість допоміжних 
працівників – 4 чол.;
- розроблено комп’ютерну програму «Розрахунок параметрів гідродвигуна», яка призначена для розрахунку основних 
параметрів гідравлічного двигуна, зокрема гідроциліндра або гідромотора, за заданими вхідними даними 
навантаження, робочого тиску в гідроприводі та коефіцієнтів, що враховують втрати тиску в гідросистемі та втрати на 
тертя в гідродвигуні. Програма має зручний інтерфейс, містить набір довідникових даних і може бути корисна 
інженерам, студентам для розрахунків у сфері гідравліки та гідроприводу.
Апробація результатів роботи. Основні положення і результати роботи доповідалися й обговорювалися на 
конференції: XLVІI науково-технічна конференція підрозділів ВНТУ (м. Вінниця, ВНТУ, 14-23 березня 2018 р.).
Публікації. Опубліковано тезу доповіді: Автоматизація розрахунку параметрів гідродвигуна / Ю. А. Бурєнніков, 
С. В. Репінський, В. Ю. Андрусишен, А. О. Захарченко, М. В. Цекот // Матеріали XLVIІ науково-технічної конференції 
підрозділів ВНТУ, Вінниця, 14-23 березня 2018 р. – Електрон. текст.  дані.  – 2018. – Режим доступу : 
https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-fmt-2018/paper/view/5319.
Подано документи до реєстрації авторського права на комп’ютерну програму: Комп’ютерна програма «Розрахунок 
параметрів гідродвигуна» / Свідоцтво про реєстрацію авторського права на твір № … // С. В. Репінський, 
О. В. Паславська, В. А. Подоляк, В. Ю. Андрусишен. – К. : Міністерство економічного розвитку і торгівлі України. – 
подано документи до реєстрації 2018 р.
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Висновки

В магістерській кваліфікаційній роботі удосконалено технологію механічної обробки заготовки деталі типу 
«Кришка задня 01.005» з урахуванням сучасних досягнень, передових технологій та нових методів обробки 
подібних заготовок, що забезпечує необхідну якість та знижує вартість продукції.
1. В розділі техніко-економічного обґрунтування доцільності удосконалення технології механічної обробки 
заготовки деталі типу «Кришка задня 01.005» проведено аналіз типових технологічних процесів, базового 
технологічного процесу, оцінені їх позитивні сторони, внесені пропозиції щодо удосконалення технологічного 
процесу механічної обробки розглядуваної заготовки деталі.
2. Запропоновано два варіанта виготовлення заготовки деталі «Кришка задня 01.005», а саме лиття під 
тиском та лиття в кокіль. Техніко-економічні розрахунки показали, що економічно доцільніше виготовляти 
заготовку литтям під тиском, оскільки вартість заготовки при цьому складає 48,5 грн., що менше у порівнянні 
з литтям в кокіль – 129,6 грн.
3. Розроблено два варіанта удосконаленого технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу 
«Кришка задня 01.005» з використанням високопродуктивних верстатів з ЧПК. Проведено їх техніко-
економічне порівняння, вибрано за мінімумом приведених витрат кращий варіант. Проведені розрахунки 
припусків, режимів, різання, норм часу на операції.
4. Для удосконаленого маршруту механічної обробки розраховано елементи дільниці механічної обробки; 
розраховано приведену програму для роботи дільниці в серійному виробництві, яка складає 24644 шт.; на 
дільниці механічної обробки використано 2 верстати, кількість основних робітників, що її обслуговують – 3 
чол., всього працюючих на дільниці – 7 чол.
5. Удосконалено алгоритм та розроблено комп’ютерну програму «Розрахунок параметрів гідродвигуна» 
призначену для розрахунку основних параметрів гідравлічного двигуна, зокрема гідроциліндра або 
гідромотора, за заданими вхідними даними навантаження, робочого тиску в гідроприводі та коефіцієнтів, що 
враховують втрати тиску в гідросистемі та втрати на тертя в гідродвигуні. Програма має зручний інтерфейс, 
містить набір довідникових даних і може бути корисна інженерам, студентам для розрахунків у сфері 
гідравліки та гідроприводу.
6. Проведені економічні розрахунки, які підтвердили доцільність впровадження удосконаленого 
технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі «Кришка задня 01.005», визначені капітальні 
вкладення – 830669 грн., одержаний прибуток – 337131 грн., термін окупності вкладень – 2,46 року.
7. В МКР також розроблені заходи з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях на дільниці 
механічної обробки заготовки деталі типу «Кришка задня 01.005».
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