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Мета і завдання дослідження

Метою роботи ) є удосконалення технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 
цангового пристрою» та порівняльний аналіз техніко-економічних показників виготовлення партії деталей на 
верстатах з ЧПК з використанням на фінішних операціях абразивної обробки та точної лезової обробки, а 
також виявлення факторів, які найсуттєвіше впливають на точність тонкого точіння на верстатах з ЧПК.
Для досягнення поставленої мети виконувались такі завдання:
варіантний вибір способу виготовлення вихідної заготовки та вибір кращого з них;
- аналіз базового і розробка удосконаленого маршрутів механічної обробки заготовки деталі;
розмірно-точністне моделювання удосконаленого технологічного процесу механічної обробки;
визначення режимів різання, у т. ч. оптимальних, і трудомісткості обробки;
 дослідження точності обробки, що забезпечується  тонким точінням на токарних верстатах з ЧПК високої 
точності;
- розрахунок технологічної собівартості обробки по операціях та сумарної собівартості обробки для 
удосконаленого маршруту;
- встановлення продуктивності праці при виконанні операцій механічної обробки;
- розрахунок кількості обладнання та працівників;
- проектування дільниці механічної обробки;
- розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого технологічного процесу;
- розробка заходів з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях.

Об’єкт дослідження. Технологічний процес механічної обробки заготовки корпусної деталі фланцевого типу
Предмет дослідження. Технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус цангового 
пристрою».



Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів

Наукова новизна одержаних результатів. Наукова новизна роботи полягає в подальшому розвитку методу аналізу 
точності, що забезпечується тонким точінням зовнішніх циліндричних поверхонь на токарних верстатах з ЧПК 
високої точності.
         Практичне значення одержаних результатів: полягає в удосконаленні технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус цангового пристрою» а також дільниці механічної обробки деталей типу 
«Корпус цангового пристрою»; при цьому запропоновані такі нові рішення:
для двох альтернативних способів виготовлення заготовки – лиття в оболонкові форми та лиття в піщано-
глинисті форми спроектовано заготовки та за собівартістю встановлено, що доцільним варіантом є виготовлення 
заготовки литтям за виплавними моделями, оскільки вартість заготовки при цьому складає 605,9 грн., що менше 
у порівнянні з литтям в піщанко-глинисті форми – 982,2 грн.;
розроблено удосконалений технологічний процес механічної обробки деталі типу «Корпус цангового 
пристрою»; розрахунки підтверджують доцільність впровадження удосконаленого технологічного процесу;
для удосконаленого технологічного процесу заготовки деталі типу «Корпус цангового пристрою» розроблено 
план дільниці механічної обробки, яка по ходу технологічної оброки містить 4 верстатів, що обслуговуються 6 
основними і 4 допоміжними працівниками.
         Публікації. Опубліковано 1 тезу доповідей:
Дусанюк Ж. П. Підвищення техніко-економічних показників механічної обробки заготовки деталі типу «Вилка» 
/ Ж. П. Дусанюк, О. В. Дерібо, 
Д. О Діхтяренко, В. В. Кошовий // XLVI науково-технічна конференція професорсько-викладацького складу, 
співробітників та студентів університету з участю працівників науково-дослідних організацій та інженерно-
технічних працівників підприємств м. Вінниця та області (березень 2017 р.).
        Електронний ресурс: https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-fmt-2017/paper/view/2909/2158
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ВИСНОВКИ
В магістерській кваліфікаційній роботі розроблено та економічно обґрунтовано удосконалення технологічного процесу 
механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус цангового пристрою». 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 605,9 грн., що менше у порівнянні з литтям в оболонкові форми – 982,2 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.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.На прикладі остаточної обробки точної зовнішньої циліндричної поверхні в заготовці корпусної деталі, що має форму тіла 
обертання, виконаний аналіз з виявленням елементарних похибок.

5.Показано, що під час токарної обробки зовнішніх циліндричних поверхонь і 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 і дорівнює похибці 
його позиціювання (2 дискретам).

6.Отримана величина коефіцієнта уточнення (  = 3) для тонкого точіння показує, що під час розробки маршруту обробки можна 
зменшити кількість переходів. Але для прийняття остаточного рішення з цього питання потрібно попередньо визначити значення  
для чорнової і напівчистової обробки.



   7.   Аналіз показників точності, що забезпечуються тонким точінням на токарному верстаті з ЧПК показав, що за 
розглянутих технологічних умов на переході тонкого точіння можуть забезпечуватись як 7, так і 6 квалітети точності. 
Це цілком узгоджується з довідниковими даними таблиць точності обробки [9].

   8.   Для удосконаленого технологічного процесу розроблено план дільниці механічної обробки, яка по ходу технологічної 
оброки містить 4 верстати, що обслуговуються 6 основними і 4 допоміжними працівниками; для обробки заготовок 
приведеної програми побудовані графік завантаження обладнання та графік використання обладнання за основним 
часом.

    9.  Виконані розрахунки капітальних вкладень на удосконалення технологічного процесу та дільниці для його реалізації,  
які склали 1179442,6 грн. Визначено собівартість продукції, економічний ефект від впровадження удосконаленого 
технологічного процесу склав  грн. На основі отриманих даних спрогнозовано термін окупності впровадження 
технологічного процесу – 0,48 року, що не перевищує рекомендованого значення 3-5 років.

    10. У розділі «Охорона праці та безпека у надзвичайних ситуаціях» доведено відповідність впроваджених розробок 
вимогам безпеки та проаналізовано умови праці на розробленій дільниці механічної обробки.



Дякую 
за увагу!


