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Мета і завдання дослідження

Метою магістерської кваліфікаційної роботи є удосконалення технологічного процесу механічної 
обробки заготовки деталі типу «Корпус свердлильної головки» та порівняльний аналіз техніко-
економічних показників обробки заготовок партії деталей на верстатах з ЧПК з побудовою маршрутів 
механічної обробки за принципами диференціації і концентрації операцій, а також виявлення 
факторів, які найсуттєвіше впливають на точність фінішної механічної обробки.

При цьому повинні бути вирішені такі завдання:
- варіантний вибір способу виготовлення заготовки;
- проектування варіантів маршруту механічної обробки з використанням сучасних 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, що забезпечуються тонким розточуванням на 
токарному верстаті з ЧПК;
- розрахунок кількості обладнання та працівників;
- розрахунок економічної доцільності впровадження удосконаленого технологічного процесу;
- розробка заходів з охорони праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях.

Об’єкт дослідження – технологічний процес виготовлення корпусних деталей.

Предмет дослідження – удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі 
типу «Корпус свердлильної головки».

2



Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів
Наукова новизна одержаних результатів. Отримав подальший розвиток метод порівняльного аналізу показників 
точності, які забезпечується тонким розточуванням головних отворів на токарних верстатах з ЧПК.
Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технологічного процесу механічної обробки 
заготовки деталі типу «Корпус свердлильної головки». При цьому запропоновані такі нові рішення:
- для найдоцільніших способів виготовлення заготовки литтям – в піщано-глинисті форми (з машинним формуванням) 
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 піщано-глинисті 
форми (з машинним формуванням), оскільки вартість заготовки при цьому складає 546,9 грн., що менше у порівнянні 
з литтям в оболонкові форми – 547,54 грн.;
- розроблений модернізований технологічний процес механічної обробки, економічні розрахунки показали, що його 
впровадження потребує від інвестора 1669965,1 грн. капітальних вкладень, а чистий прибуток складе 2597221 грн., 
термін окупності становить 7,7 місяці;
- для удосконаленого ТП розроблено план дільниці механічної обробки, на якій використовуються 3 верстати, що 
обслуговуються 5 основними і 4 допоміжними працівниками; для виготовлення деталей приведеної програми 
побудовані графік завантаження обладнання та графік використання обладнання за основним часом.
Апробація результатів роботи. Брав участь у  4 науково-технічних і науково-практичних конференціях.
Публікації. Опубліковано 4 тези доповідей.
1. Брицький О. Л. Дослідження полімерного робочого органу регулятора витрати / О. Л. Брицький, В. П. Пурдик, В. А. 
Підлубний // Збірник тез доповідей І-ої Міжнародної науково-технічної інтернет-конференції «Гідро- та 
пневмоприводи машин – сучасні досягнення та застосування», м. Вінниця, 22 грудня 2014 р. – Вінниця : ВНТУ, 2014. 
– С. 28–29.
2. Брицький О. Л. Математичне моделювання робочого органу регулятора витрати / О. Л. Брицький, В. П. Пурдик, В. 
А. Підлубний // Тези доповідей ІІ-ої Міжнародної науково-технічної конференції «Гідро- та пневмоприводи машин», м. 
Вінниця, 15-16 листопада 2016 р. – Вінниця : ВНТУ, 2016. – С. 57.
3. Фізико-механічні характеристики неметалічних елементів, що використовується в гідроапаратурі [Електронний 
ресурс] / В. П. Пурдик, О. Л. Брицький, В. А. Підлубний, В. В. Кошовий // Матеріали XLVI науково-технічної 
конференції підрозділів ВНТУ, Вінниця, 22-24 березня 2017 р. – Електрон. текст. дані. – 2017. – Режим доступу : 
https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-fmt-2017/paper/view/3280.
4. Порівняльний аналіз показників точності, що забезпечуються тонким розточуванням на токарному верстаті з ЧПК / 
О. В. Дерібо, Ж. П. Дусанюк, С. В. Репінський, В. А. Підлубний // Матеріали ІІІ-ої Міжнародної науково-технічної 
конференції «Гідро- та пневмоприводи машин – сучасні досягнення та застосування», м. Вінниця, 17-18 грудня 2018 
р. – Вінниця : ВНТУ, 2018. – Режим доступу : http://tam.vntu.edu.ua.
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Висновки

В магістерській кваліфікаційній роботі розроблено та економічно обґрунтовано удосконалення технологічного 
процесу механічної обробки заготовки деталі типу «Корпус свердлильної головки». При цьому поставлено і 
виконано такі завдання.
1. Визначено тип виробництва і форма організації роботи, виконанано 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 в оболонкові форми. Для цих 
способів спроектовано заготовки та техніко-економічним порівнянням встановлено, що економічно 
доцільнішим варіантом є виготовлення заготовки литтям в піщано-глинисті форми (з машинним 
формуванням), оскільки вартість заготовки при цьому складає 546,9 грн., що менше у порівнянні з литтям в 
оболонкові форми – 547,54 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. Виконано порівняльний аналіз показників точності, що забезпечуються тонким розточуванням на 
токарному верстаті з ЧПК. З отриманих результатів випливає, що за розглянутих технологічних умов на 
переході тонкого розточування можуть забезпечуватись як 8, так і 7 квалітети точності. Це цілком 
узгоджується з даними таблиць точності обробки, за умови, що номінальний діаметр оброблюваної поверхні 
перевищує 50 мм (8 квалітет точності) і 120 мм (7 квалітет точності). Для забезпечення точності за 6 
квалітетом з допуском Т = 29 мкм потрібно зменшувати похибку настроєння, похибки, що спричиняється 
неточність позиціювання револьверної головки та похибки корекції вершини різця. Це можливо за умови 
обробки на верстаті класу точності В, наприклад, на токарно-револьверному верстаті з ЧПК 160НТ, у якого 
величина дискрети складає 0,001 мм, а точність позиціювання 0,002 мм (по осям Х і Z).
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Висновки (продовження)

5. Встановлено, що за період між введенням корекції різця на величину дискрети потрібно обробити 6 
заготовок. Встановлено також, що на переході тонкого розточування за період стійкості різця за шорсткістю 
(40000 м) може бути оброблена без знімання різця для переточування вся партія заготовок 
(147 шт.).
6. Для удосконаленого технологічного процесу розроблено план дільниці механічної обробки, яка по ходу 
технологічної оброки містить 3 верстати, що обслуговуються 5 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 та дільниці для його 
реалізації, які склали 1669965,1 грн. Визначено собівартість продукції, економічний ефект від впровадження 
удосконаленого технологічного процесу склав 2597221 грн. На основі отриманих даних спрогнозовано термін 
окупності впровадження технологічного процесу – 0,64 року, що не перевищує рекомендованого значення 3-
5 років.
8. 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.
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Дякую за увагу!


