
Мета і завдання дослідження 

•  Метою магістерської кваліфікаційної роботи є зниження  
трудомісткості, технологічної собівартості, витрат на електроенергію та 
підвищення продуктивності обробки за рахунок удосконалення 
технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі з врахуванням 
сучасних досягнень в галузі машинобудування.

Завдання,що вирішуються:
• вибір оптимального варіанту виготовлення заготовки;
• розробка маршруту механічної обробки з використанням верстатів з числовим 

програмним керуванням (ЧПК);
• розмірно-точнісне моделювання технологічного процесу механічної обробки;
• розрахунок та оптимізація режимів різання;
• нормування операцій механічної обробки;
• визначення трудомісткості,витрат на електроенергію та технологічної 

собівартості, продуктивності обробки згідно базового технологічного процесу 
та на верстатах ЧПК, що використовуються в удосконаленому варіанті 
механічної обробки деталі;

• розрахунок кількості обладнання;
• розрахунок кількості працівників;



•  Об’єкт дослідження – технологічний процес виготовлення деталей 
типу “Вилка”.

•  Предмет дослідження – технологічний процес (ТП) механічної 
обробки заготовки деталі типу “Вилка 164.15.67”

•  Наукова новизна одержаних результатів. Дістала подальший 
розвиток методика вибору оптимального варіанту технологічного процесу 
механічної обробки деталі типу “Вилка 164.15.67”.

•  Апробація.
• Доповідь на тему “Підвищення техніко-економічних показників 

механічної обробки заготовки деталі типу “Вилка”/ Ж.П. Дусанюк, 
О.В.Дерібо, Д.О. Діхтяренко, В.В. Кошовий// ХLV1/ науково-технічна 
конференція професорсько-викладацького складу співробітників та 
студентів університету з участю працівників науково-дослідницьких 
організацій та інженерно-технічних працівників підприємств м.Вінниці та 
області ( березень 2017р.).

•  Публікації.
• Опубліковані тези: Підвищення техніко-економічних показників 

механічної обробки заготовки деталі типу “Вилка”/ Ж.П. Дусанюк, 
О.В.Дерібо, Д.О. Діхтяренко, В.В. Кошовий

• Електронний ресурс : http//conferences/vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-
fmt-2017/paper/view/2909/2158
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Розмірний аналіз технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу “Вилка 164.15.67”
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Продуктивність праці по базовому і модернізованому 
технологічному процесі



Дільниця для реалізації удосконаленого технологічного 
процесу





Висновки
•  В магістерській кваліфікаційній роботі розроблено та економічно обґрунтовано 

удосконалення технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Вилка 
164.15.67». При цьому поставлено і виконано такі завдання:

•  1. Визначено тип виробництва і форма організації роботи, виконано аналіз технологічності 
конструкції деталі, вибрано спосіб виготовлення заготовки з урахуванням техніко-економічного 
порівняння доцільних варіантів – лиття в піщано-глинисті форми (з машинним формуванням) і 
лиття за виплавними моделями. Для цих способів спроектовано заготовки та техніко-
економічним порівнянням встановлено, що економічно доцільнішим варіантом є виготовлення 
заготовки литтям за виплавними моделями, оскільки вартість заготовки при цьому складає 40,5 
грн., що менше у порівнянні з литтям за виплавними моделями – 38,37 грн.

•  2. Вибрано чистові і чорнові технологічні бази, спроектовано технологічний процес, 
виконано розмірний аналіз технологічного процесу, вибрано припуски на механічну обробку, 
встановлено режими різання та норми часу на виконання переходів і операцій.

•  3. Технологічний маршрут механічної обробки заготовки розроблений на основі типових 
технологічних процесів виготовлення подібних деталей, що дало змогу прискорити процес 
проектування і покращити якість розробки.  Обладнання вибрано з урахуванням нових тенденцій 
обробки різанням, з урахуванням можливості використання високопродуктивних методів. Саме 
тому акцент було зроблено на виборі верстатів з ЧПК. Вибір моделей верстатів, способів 
виготовлення заготовки виконано на основі техніко-економічних розрахунків, що дало 
можливість вибрати оптимальний варіант.

• 4. Кількість операцій механічної обробки заготовки деталі «Вилка» в результаті 
запропонованої модернізації зменшилася з шести до двох, а отже зменшилася кількість верстатів, 
працюючих, виробнича площа, витрати на заробітну плату основних робітників, собівартість 
обробки.



• трудомісткість механічної обробки базового ТП склала 17,278 хв., в 
модернізованому 6,46 хв., тобто вона зменшилася майже в три рази.

• собівартість виконання операцій механічної обробки базового ТП близько 12 
грн., в модернізованому відповідно 6,67 грн., тобто вона зменшилася майже 
в 2 рази;

• витрати на електроенергію при виконанні операцій механічної обробки 
деталі «Вилка» в базовому ТП склали 0,784 грн., а в модернізованому 
відповідно 0,64 грн.

• продуктивність процесу обробки (за рік) в базовому ТП 14112 деталі, в 
модернізованому відповідно 37746 деталей, тобто вона збільшилася в 2 рази;

• підвищення техніко-економічних показників механічної обробки заготовки 
деталі типу «Вилка» стало можливим в результаті заміни верстатів з ручним 
керуванням на верстати з ЧПК та використання концентрації операцій.

•  5. Впровадження удосконаленого технологічного процесу потребує від 
інвестора 1175356,91 грн. капітальних вкладень. Прибуток за рік виробника 
складе 593155 грн. термін окупності 1,98 року.

•  6. У розділі «Охорона праці та безпека у надзвичайних ситуаціях» 
доведено відповідність впроваджених розробок вимогам безпеки та 
проаналізовано умови праці на розробленій дільниці механічної обробки, а 
також виконано розрахунок загального освітлення за методом коефіцієнта 
використання світлового потоку.



Доповідь закінчено, 
дякую за увагу!


