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Мета і завдання дослідження 
 

Мета і завдання дослідження. Метою магістерської кваліфікаційної роботи (МКР) є удосконалення 

технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус АЦ.60.01.010» шляхом застосування 

прогресивних технологічних процесів з використанням високопродуктивного обладнання, сучасного підходу до 

вибору верстатів, інструментів, оснащення, що забезпечить необхідну якість деталей при скороченні часу 

обробки, зменшенні необхідної кількості обладнання, працюючих, площ, енерговитрат, собівартості виробу. 

 

Для досягнення поставленої мети повинні бути вирішені наступні завдання: 

- провести аналітичний огляд технологій виготовлення деталей типу «Корпус»; 

- на основі креслення деталі виконати якісний і кількісний аналіз технологічності; 

- встановити тип виробництва та форму організації роботи; 

- вибрати метод та найраціональніший спосіб виготовлення заготовки;,  

- вибрати способи обробки поверхонь заготовки деталі «Корпус АЦ.60.01.010»; 

- обґрунтувати вибір технологічних баз; 

- розробити варіанти маршруту удосконаленого технологічного процесу механічної обробки; 

- вибрати кращий з розроблених маршрутів механічної обробки за мінімумом приведених витрат; 

- вибрати режими різання; 

- виконати нормування операцій; 

- виявити і порівняти рівні впливу елементарних похибок на сумарну похибку розмірів, що поєднують осі 

головних отворів з базовими площинами корпусних деталей в процесі виготовлення цих деталей на 

багатоцільових верстатах з ЧПК; 

- встановити приведену програму виробів; 

- розрахувати кількість обладнання та працюючих, що необхідні для забезпечення механічної обробки 

заготовки деталі; 

- провести розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого технологічного процесу; 

- розробити заходи з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях. 

 

Об’єкт дослідження – технологічний процес виготовлення деталей типу «Корпус». 

 

Предмет дослідження – удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі 

типу «Корпус АЦ.60.01.010». 
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Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів 
 

Наукова новизна одержаних результатів. Дістала подальший розвиток методика визначення точності обробки 

на прикладі остаточного (тонкого) розточування головного отвору в заготовці корпусної деталі на багатоцільовому 

свердлильно-фрезерно-розточувальному верстаті, що дозволило виявити, проаналізувати і узагальнити рівень впливу 

технологічних факторів на точність розмірів, що поєднують вісь отвору з базовою площиною і визначити сумарну похибку 

обробки. 

Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технологічного процесу механічної обробки 

заготовки деталі типу «Корпус АЦ.60.01.010» на базі використання сучасних підходів до побудови технологічних процесів 

механічної обробки, впровадження прогресивного автоматизованого обладнання, що дозволяє підвищити якість 

оброблених деталей, зменшити їх собівартість, суттєво скоротити при цьому виробничі площі. При цьому запропоновані 

такі рішення: 

- встановлено, що найдоцільнішими способами виготовлення заготовки є лиття в піщано-глинисті форми з ручним 

та машинним формуванням суміші. Техніко-економічні розрахунки показали, що економічно вигідніше виготовляти 

заготовку литтям в піщано-глинисті форми з машинним формуванням суміші, оскільки вартість заготовки при цьому 

складає 311,44 грн., що менше у порівнянні з ручним формуванням – 330,31 грн.; 

- розроблено удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 

АЦ.60.01.010» з використанням високопродуктивних верстатів з ЧПК; техніко-економічний аналіз показав, що 

впровадження удосконаленого технологічного процесу в виробництво є економічно доцільним; 

- виконано аналіз точності обробки на прикладі остаточного (тонкого) розточування головного отвору в заготовці 

корпусної деталі «Корпус АЦ.60.01.010» на багатоцільовому верстаті HAAS VF-2TR. Розглянуто найточніший розмір, що 

поєднує вісь отвору з базовою площиною. Це дозволило виявити, проаналізувати і узагальнити рівень впливу 

технологічних факторів на точність таких розмірів і визначити сумарну похибку обробки; 

- для удосконаленого маршруту механічної обробки спроектовано дільницю механічної обробки; розраховано 

приведену програму для роботи дільниці в великосерійному виробництві, яка складає 21092 шт.; дільниця механічної 

обробки повинна містити 3 верстати, кількість основних робітників-верстатників, що її обслуговують – 3 чол., всього 

працівників на дільниці – 7 чол. 

Апробація результатів роботи. Основні положення і результати роботи доповідалися й обговорювалися на 

конференції, по результатам якої опубліковано тезу доповіді: 

- Аналіз впливу технологічних факторів на точність розмірів між осями головних отворів корпусних деталей і 

базовими площинами, що забезпечуються розточуванням на багатоцільовому верстаті [Електронний ресурс] / О. В. 

Дерібо, М. В. Нікітюк // Тези доповідей Всеукраїнської науково-практичної інтернет-конференції «Молодь в науці: 

дослідження, проблеми, перспективи (МН-2021)», м. Вінниця, 01-14 травня 2021 р. – 2021. – Режим доступу : – 

https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/mn/mn2021/paper/view/10958. 
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3D-модель деталі «Корпус АЦ.60.01.010» 



6 



7 



8 



9 



10 



11 



12 



13 



14 



15 



Висновки 
 

В роботі удосконалено технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 

АЦ.60.01.010». За результатам роботи можна зробити такі висновки. 

1. В розділі огляду технології виготовлення деталі типу «Корпус» проведено аналіз типових технологічних 

процесів, базового технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус АЦ.60.01.010», 

оцінені їх позитивні сторони, внесені пропозиції щодо удосконалення технологічного процесу механічної 

обробки. 

2. Запропоновано два варіанти виготовлення заготовки деталі типу «Корпус АЦ.60.01.010», а саме лиття 

в піщано-глинисті форми з ручним та машинним формуванням суміші. Техніко-економічні розрахунки показали, 

що економічно доцільніше виготовляти заготовку литтям в піщано-глинисті форми з машинним формуванням 

суміші, оскільки вартість заготовки при цьому складає 311,44 грн., що менше у порівнянні з ручним 

формуванням – 330,31 грн. 

3. Розроблено два варіанта удосконаленого технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі 

типу «Корпус АЦ.60.01.010» 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. В науковій частині роботи виконано аналіз точності обробки на прикладі остаточного (тонкого) 

розточування головного отвору в заготовці корпусної деталі «Корпус АЦ.60.01.010» на багатоцільовому 

свердлильно-фрезерно-розточувальному верстаті HAAS VF-2TR. Розглянуто розмір, що поєднує вісь отвору з 

базовою площиною. Це дозволило виявити, проаналізувати і узагальнити рівень впливу технологічних 

факторів на точність таких розмірів і визначити сумарну похибку обробки. Встановлено, що найсуттєвіший 

вплив на точність обробки мають похибка установлення, похибка настроєння і похибка, що зумовлена 

неточністю позиціювання при підведенні різального інструмента (розточувальної оправки) до початкової точки. 

Обробка на верстаті з ЧПК моделі HAAS VF-2TR гарантовано забезпечує задану точність розміру 20 ± 0,02 мм, 

оскільки сумарна похибка обробки склала 17 мкм. 

5. Спроектовано дільницю механічної обробки; приведена програма для роботи дільниці в 

середньосерійному виробництві складає  = 21092 шт. 

6. Економічні розрахунки підтвердили доцільність удосконалення ТП та дільниці механічної обробки 

заготовки деталі «Корпус АЦ.60.01.010», визначені капітальні вкладення – 1795728,01 грн., одержаний 

прибуток – 1588330,4 грн., термін окупності вкладень – 1,13 року. 

7. Розроблені заходи з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях на дільниці механічної 

обробки. 
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Дякую за увагу! 


