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Мета і завдання дослідження

Метою магістерської кваліфікаційної роботи є удосконалення технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус підшипників» та порівняльний аналіз можливості фінішної 
обробки лезовим інструментом точних отворів та токарних верстатах з ЧПК підвищеної точності і 
високої точності, а також виявлення факторів, які найсуттєвіше впливають на точність і 
продуктивність лезової фінішної механічної обробки.

Для досягнення поставленої мети повинні бути виконані такі завдання:
- техніко-економічне обґрунтування доцільності удосконалення технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус підшипників»;
- варіантний вибір способу виготовлення заготовки;
- розробка варіантів маршруту механічної обробки з використанням сучасних верстатів з ЧПК та 
вибір кращого з них;
- розмірно-точнісне моделювання удосконаленого технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус підшипників»;
- призначення режимів різання;
- визначення технічних норм часу;
- порівняльний аналіз можливості фінішної обробки лезовим інструментом точних отворів та 
токарних верстатах з ЧПК підвищеної точності і високої точності;
- розрахунок кількості обладнання та працівників дільниці;
- проектування елементів дільниці механічної обробки;
- розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого ТП;
- розробка заходів з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях.

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

Предмет дослідження – удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі 
«Корпус підшипників».

2



Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів

Наукова новизна одержаних результатів:
- отримав подальший розвиток метод аналізу точності, що забезпечується тонким розточуванням 
головних отворів в заготовках з алюмінієвих сплавів на токарних верстатах з ЧПК.

Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технологічного процесу 
механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус підшипників» та дільниці для його реалізації. При 
цьому запропоновані такі нові рішення:
- обґрунтовано оптимальний варіант виготовлення заготовки деталі «Корпус підшипників»;
- розроблено технологічний процес механічної обробки, економічні розрахунки підтвердили 
доцільність впровадження удосконаленого технологічного процесу;
- для удосконаленого технологічного процесу встановлено кількість необхідного обладнання та 
працюючих.

Особистий внесок. Результати досліджень отримані магістрантом самостійно. Постановка мети, 
задач та аналіз виконані під керівництвом керівника роботи.

Апробація результатів роботи. Основні положення й результати роботи доповідалися й 
обговорювалися на XLVI науково-технічній конференції підрозділів ВНТУ (м. Вінниця, ВНТУ, 22-24 
березня 2017 р.)

Публікації. Опублікована теза доповіді:
Визначення коефіцієта уточнення, що забезпечується тонким розточуванням головних отворів 
корпусних деталей [Електронний ресурс] / О. В. Дерібо, Ж. П. Дусанюк, Ю. М. Перебейніс, О. Е. 
Железняк // Матеріали XLVI науково-технічної конференції підрозділів ВНТУ, Вінниця, 22-24 березня 
2 0 1 7  р .  –  Е л е к т р о н .  т е к с т .  д а н і .  –  2 0 1 7 .  –  Р е ж и м  д о с т у п у  : 
https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-fmt-2017/paper/view/2987.
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Висновки

В магістерській кваліфікаційній роботі удосконалено технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу 
«Корпус підшипників» та виконано порівняльний аналіз можливості фінішної обробки лезовим інструментом точних 
отворів та токарних верстатах з ЧПК підвищеної точності і високої точності, а також виявлено фактори, які 
найсуттєвіше впливають на точність і продуктивність лезової фінішної механічної обробки.
В розділі техніко-економічного обґрунтування доцільності удосконалення технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус підшипників» проведено аналіз типових технологічних процесів, базового технологічного 
процесу, оцінені їх позитивні сторони, внесені пропозиції щодо удосконалення технологічного процесу механічної 
обробки розглядуваної заготовки деталі.
Запропоновано два варіанта виготовлення заготовки деталі «Корпус підшипників», а саме лиття в піщано-глинисті 
форми та лиття під тиском. Техніко-економічні розрахунки показали, що економічно доцільніше виготовляти заготовку 
литтям під тиском, оскільки вартість заготовки при цьому складає 39,17 грн., що менше у порівнянні з литтям в 
піщано-глинисті форми – 221,26 грн.
Розроблено два варіанта удосконаленого технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 
підшипників» 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.
На прикладі остаточної обробки точного отвору в заготовці деталі типу «Корпус підшипників» проведений аналіз з 
виявленням елементарних похибок, які мають вплив на сумарну похибку. Під час токарної обробки отворів похибка, 
що спричиняється розмірним зносом різця, в процесі обробки заготовок партії на настроєному верстаті з ЧПК може 
майже повністю компенсуватися введенням корекції, тобто регламентованим програмованим зміщенням вершини 
різця в радіальному напрямі. Отримана величина коефіцієнта уточнення для тонкого розточування на верстаті високої 
точності показує, що під час розробки маршруту обробки можна зменшити кількість переходів. Але для прийняття 
остаточного рішення з цього питання потрібно визначити значення  для чорнової і напівчистової обробки.
Для удосконаленого маршруту механічної обробки розраховано елементи дільниці механічної обробки; розраховано 
приведену програму для роботи дільниці в серійному виробництві, яка складає 17887 шт.; на дільниці механічної 
обробки використано 3 верстати, кількість основних робітників, що її обслуговують – 3 чол., всього працюючих на 
дільниці – 4 чол.
Проведені економічні розрахунки, які підтвердили доцільність впровадження удосконаленого технологічного процесу 
механічної обробки заготовки деталі «Корпус підшипників», визначені капітальні вкладення – 604579,22 грн., 
одержаний прибуток – 1250578,11 грн., термін окупності вкладень – 0,48 року.
В роботі також розроблені заходи з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях на дільниці механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус підшипників».
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Дякую за увагу!


