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ВИСНОВКИ ПО РОБОТІ 
• В процесі виконання дипломного проекту виконано наступне: 

• - наведені матеріали часткової автоматизаціі технологічного  процесу механічної обробки деталей 
типу “Вал-КШ-1” з  можливістю обробки ще ряду аналогічних до заданої деталей за рахунок 
організації роботизованої комірки при виконанні  основних формоутворюючих токарних операцій, 
доведена вірність цього вибору відповідними техніко-економічними розрахунками. 

•  Зроблена пропозиція щодо модернізації технологічного процесу і в загальному вигляді 
розроблено 2 варіанти такого процесу і, потім, за допомогою укрупненого економічного розрахунку 
доведена доцільність модернізації одного з них; розроблено технічне завдання на дипломний 
проект; 

• - проаналізована технологічність заданої деталі; попередньо визначений тип та організаційна 
форма виробництва; зроблений варіантний вибір методів та способів одержання заготовки і 
виконано техніко-економічне обґрунтування цієї частини роботи; для найбільш точних поверхонь 
здійснений вибір методів, послідовності та кількості переходів при обробці цих поверхонь, 
виконано варіантний вибір та розрахункове обґрунтування чистових та чорнових технологічних 
баз; детально розроблені два варіанти модернізованого технологічного процесу і за методом 
приведених витрат проаналізовано техніко-економічні показники цих варіантів і вибрано 
найкращий; виконано розмірно-точностне моделювання технологічного процесу і вибрано 
найкращий; виконано аналітичний розрахунок припусків та між операційних розмірів на пов. Ø70к6  
і за нормативами призначені вказані параметри на інші поверхні, які підлягають механічній обробці; 
призначені режими різання аналітичним та нормативним способами; розраховані технічні норми 
часу; визначений оптимальний режим різання при точінні на операції 015; 

• - визначена приведена програма деталей, якими потрібно довантажувати  обладнання до 
нормативного рівня  на розглянутих операціях;   

• -- розроблено робото технічний комплекс обробки деталі для виконання операцій 010,015  виконані 
обґрунтування, розрахунки, наведені алгоритм  та  циклограма роботи на операції 010; 

• - виконано роботи, які підтвердили економічну доцільність представленої роботи та дозволили 
визначити заходи по охороні праці та безпеки роботи в надзвичайних ситуаціях; 

• - виконана графічна частина роботи, до складу якої увійшли креслення деталі та її заготовки, 
накопичувач РГК, плакати з 3D моделями деталі, заготовки, технологічними маршрутами обробки, 
розмірна схема технологічного процесу,наладки технологічні на операції 010,015, планування РГК,   
циклограма функціонування та алгоритм роботи РГК, техніко-економічні показники РГК.  


