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Мета і завдання роботи
Метою магістерської кваліфікаційної роботи є удосконалення технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки» та порівняльний аналіз показників точності обробки, 
що забезпечуються чистовим торцевим фрезеруванням на багатоцільовому верстаті з ЧПК для перевірки 
можливості забезпечення заданої точності розміру, що отримується.

При цьому повинні бути вирішені такі завдання:
- варіантний вибір способу виготовлення заготовки;
- проектування варіантів маршруту механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки» 
з використанням верстатів з ЧПК та вибір кращого з них за мінімумом приведених витрат;
- розмірно-точнісне моделювання технологічного процесу механічної обробки;
- визначення оптимальних режимів різання;
- встановлення технічних норм часу на операції;
- виконання порівняльного аналізу показників точності обробки, що забезпечуються чистовим торцевим 
фрезеруванням на багатоцільовому верстаті з ЧПК;
- розрахунок елементів дільниці механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки»;
- розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки»;
- розробка заходів з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях на дільниці механічної обробки.

Об’єкт дослідження – технологічний процес виготовлення корпусних деталей.

Предмет дослідження – удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу 
«Корпус розточувальної оправки».
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Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів
Наукова новизна одержаних результатів. Отримав подальший розвиток метод порівняльного аналізу показників 
точності, які забезпечуються чистовим торцевим фрезеруванням на багатоцільовому верстаті з ЧПК.

Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки». При цьому запропоновані такі нові рішення:
- для найдоцільніших способів виготовлення заготовки литтям – в піщано-глинисті форми і литтям в оболонкові 
форми спроектовано заготовки та техніко-економічним порівнянням встановлено, що економічно доцільнішим 
варіантом для даних технологічних умов є виготовлення заготовки литтям в оболонкові форми, оскільки вартість 
заготовки при цьому складає 88,94 грн., що менше у порівнянні з литтям в піщано-глинисті форми – 100,33 грн.;
- розроблений удосконалений технологічний процес механічної обробки, економічні розрахунки показали, що його 
впровадження потребує від інвестора 626390,1 грн. капітальних вкладень, а прибуток за рік складе 
864970,24 грн., термін окупності становить 0,72 року;
- для удосконаленого ТП розроблено план дільниці механічної обробки, на якій використовуються 2 верстати, що 
обслуговуються 3 основними і 4 допоміжними працівниками; для виготовлення деталей приведеної програми 
побудовані графік завантаження обладнання та графік використання обладнання за основним часом.

Апробація результатів роботи. Основні положення й результати роботи доповідалися й обговорювалися на 
конференції:
- Всеукраїнська науково-практична інтернет-конференція «Молодь в науці: дослідження, проблеми, перспективи 
(МН-2019)». Режим доступу : https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/mn/mn2019 (м. Вінниця, ВНТУ, 08 жовтня 2018 
р. – 10 травня 2019 р.)

Публікації. Опублікована теза доповіді:
- Дерібо О. В. Аналіз показників точності обробки, що забезпечуються чистовим торцевим фрезеруванням на 
багатоцільовому верстаті / О. В. Дерібо, В. С. Кравчук // Матеріали Всеукраїнської науково-практичної інтернет-
конференції студентів, аспірантів та молодих науковців «Молодь в науці: дослідження, проблеми, перспективи (МН-
2019)» [Електронне мережне наукове видання], 08 жовтня 2018 р. - 10 травня 2019 р. : збірник матеріалів. – Вінниця : 
ВНТУ, 2019. – Режим доступу : https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/mn/mn2019.
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ВИСНОВКИ
 

В магістерській кваліфікаційній роботі розроблено та економічно обґрунтовано удосконалення 
технологічного процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки». 
При цьому поставлено та виконано такі завдання.
1. Визначено тип виробництва і форма організації роботи, виконано аналіз технологічності 
конструкції деталі «Корпус розточувальної оправки», вибрано спосіб виготовлення заготовки з 
урахуванням техніко-економічного порівняння доцільних варіантів – лиття в піщано-глинисті форми і 
лиття в оболонкові форми. Для цих способів спроектовано заготовки та техніко-економічним 
порівнянням встановлено, що економічно доцільнішим варіантом є виготовлення заготовки литтям в 
оболонкові форми, оскільки вартість заготовки при цьому складає 88,94 грн., що менше у порівнянні з 
литтям в піщано-глинисті форми – 100,33 грн.
2. Вибрано чистові і чорнові технологічні бази, спроектовано удосконалений технологічний процес, 
виконано розмірний аналіз технологічного процесу, вибрано припуски на механічну обробку, 
встановлено режими різання та норми часу на виконання переходів і операцій.
3. Удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 
розточувальної оправки» розроблений на основі типових технологічних процесів виготовлення 
подібних деталей. Технологічний процес складається з двох операцій, які виконуються на 
багатоцільових верстатах з ЧПК моделі ЛТ260МФ3.
4. Виконано порівняльний аналіз показників точності, що забезпечуються чистовим фрезеруванням на 
багатоцільовому верстаті з ЧПК моделі ЛТ260МФ3. Встановлено, що найсуттєвіший вплив на 
точність обробки мають похибка настроєння і похибка, що зумовлена неточністю позиціювання при 
підведенні різального інструмента (торцевої фрези) до початкової точки. Похибка, що спричиняється 
розмірним зносом різальної кромки зубів фрези, зменшується до рівня похибки позиціювання 
робочого органу верстата завдяки використанню програмованої корекції інструмента.
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ВИСНОВКИ
(продовження)

 
5. Обробка на верстаті з ЧПК моделі ЛТ260МФ3 гарантовано забезпечує задану точність розміру 
30h11(-0,13) мм, оскільки сумарна похибка обробки склала 52 мкм. Для зменшення сумарної похибки 
обробки потрібно використати верстат класу точності «В» з величиною дискрети 0,001 мм.
6. Для удосконаленого технологічного процесу розраховано елементи дільниці механічної обробки, 
розроблено її план. Дільниця по ходу технологічної обробки заготовки деталі типу «Корпус 
розточувальної оправки» містить 2 верстати, що обслуговуються 3 основними і 4 допоміжними 
працівниками. При обробці приведеної програми побудовані графік завантаження обладнання та 
графік використання обладнання за основним часом.
7. Виконані розрахунки капітальних вкладень на удосконалення технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус розточувальної оправки» та дільниці для його реалізації, які 
склали 626390,1 грн. Визначено собівартість продукції, економічний ефект від впровадження 
удосконаленого технологічного процесу за рік складе 864970,24 грн. На основі отриманих даних 
спрогнозовано термін окупності впровадження технологічного процесу – 0,72 року, що не перевищує 
рекомендованого значення 3-5 років.
8. У розділі «Охорона праці та безпека у надзвичайних ситуаціях» перевірено відповідність 
впроваджених розробок вимогам безпеки та проаналізовано умови праці на розробленій дільниці 
механічної обробки.
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ДЯКУЮ ЗА УВАГУ!!!
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