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Мета і завдання роботи 
 

Метою магістерської кваліфікаційної роботи є удосконалення технології механічної обробки заготовки 

деталі типу «Вал 3.04.001» з урахуванням сучасних досягнень, передових технологій та нових методів обробки 

подібних заготовок, що забезпечує необхідну якість та знижує вартість продукції. 

 

При цьому повинні бути вирішені такі завдання: 

- техніко-економічне обґрунтування доцільності удосконалення технології механічної обробки заготовки 

деталі типу «Вал 3.04.001»; 

- варіантний вибір способу виготовлення заготовки; 

- розробка варіантів маршруту механічної обробки з використанням сучасних верстатів з ЧПК та вибір 

кращого з них; 

- призначення режимів різання; 

- визначення технічних норм часу; 

- аналіз впливу факторів процесу різання на шорсткість обробленої діаметральної поверхні за допомогою 

математичного планування експерименту; 

- розрахунок кількості обладнання та працівників дільниці; 

- проектування 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 «Вал». 

 

Предмет дослідження – удосконалений технологічний процес механічної обробки заготовки деталі «Вал 

3.04.001». 
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Наукова новизна, практичне значення одержаних результатів 
 

Наукова новизна одержаних результатів. За допомогою повного трифакторного експерименту 

отримала подальший розвиток математична модель залежності шорсткості обробленої діаметральної 

поверхні деталі «Вал 3.04.001» при точінні на токарному верстаті від таких факторів процесу різання як 

швидкість різання, подача та глибини різання. 

 

Практичне значення одержаних результатів полягає в удосконаленні технології механічної обробки 

заготовки деталі типу «Вал 3.04.001» та дільниці для його реалізації. При цьому запропоновані такі нові 

рішення: 

- обґрунтовано вибрано оптимальний варіант виготовлення заготовки деталі типу «Вал 3.04.001»; 

- розроблено технологічний процес механічної обробки, економічні розрахунки підтвердили 

доцільність впровадження удосконаленого технологічного процесу; 

- за допомогою математичного планування експерименту встановлено вплив режимів процесу різання 

(швидкості, подачі та глибини різання) на шорсткість обробленої діаметральної поверхні деталі «Вал 

3.04.001» при точінні на токарному верстаті; 

- для удосконаленого ТП встановлено кількість необхідного обладнання, працюючих. 

 

Апробація результатів роботи. Основні положення й результати роботи доповідалися й 

обговорювалися на XLVII науково-технічній конференції підрозділів ВНТУ (м. Вінниця, ВНТУ, 14-23 

березня 2018 р.) 

 

Публікації. Опублікована теза доповіді: 

- Аналіз впливу факторів процесу різання на шорсткість обробленої поверхні за допомогою 

математичного планування експерименту [Електронний ресурс] / Ю. А. Бурєнніков, Ж. П. Дусанюк, С. В. 

Репінський, О. В. Баденюк, Є. А. Лень // Матеріали XLVIІ науково-технічної конференції підрозділів ВНТУ, 

Вінниця, 14-23 березня 2018 р. – Електрон. текст. дані. – 2018. – Режим доступу : 

https://conferences.vntu.edu.ua/index.php/all-fmt/all-fmt-2018/paper/view/5318. 
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ВИСНОВКИ 
  

В МКР розроблено та економічно обґрунтовано удосконалення технології механічної обробки 

заготовки деталі типу «Вал 3.04.001». При цьому поставлено і виконано такі завдання. 

1. В технологічній частині роботи визначений тип виробництва і форма організації роботи, виконаний 

аналіз технологічності конструкції деталі, вибраний спосіб виготовлення заготовки з урахуванням техніко-

економічного порівняння варіантів. Проведено розрахунки припусків на обробку, здійснений вибір чистових і 

чорнових технологічних баз, спроектований технологічний процес, виконаний розмірний аналіз 

технологічного процесу, встановлено режими різання та норми часу на виконання операцій. 

2. Удосконалений технологічний маршрут механічної обробки заготовки був розроблений на основі 

типових технологічних процесів подібних деталей, що дало змогу прискорити процес проектування і 

покращити якість розробки. Обладнання для обробки заготовки було вибрано з урахуванням нових 

тенденцій обробки металу різанням, з урахуванням можливості використання високопродуктивних методів 

обробки. Саме тому акцент було зроблено на виборі верстатів з ЧПК. Вибір моделей верстатів, способів 

виготовлення заготовки виконаний на основі техніко-економічних розрахунків, що дало можливість вибрати 

оптимальний варіант. 

3. За допомогою математичного планування експерименту проведено дослідження впливу глибини, 

подачі та швидкості різання на шорсткість оброблюваної діаметральної поверхні при точінні. 

4. В розділі, пов’язаному з розрахунком та плануванням дільниці механічного цеху, уточнена 

виробнича програма – для довантаження обладнання підібрано деталь типу «Вал 3.04.001». За приведеною 

програмою виконане необхідне по організації роботи дільниці, а саме виконано розрахунок кількості 

обладнання, потрібного як для обробки деталі-представника, так і для обробки деталей за приведеною 

програмою, а також кількості працюючих на дільниці. 

5. Економіка виробництва включає в себе розрахунки капітальних вкладень на удосконалення 

технологічного процесу та дільниці для його реалізації, які склали 1757657 грн. Визначено собівартість 

продукції, економічний ефект від впровадження удосконаленого технологічного процесу – 900593,83 грн. На 

основі отриманих даних спрогнозовано термін окупності впровадження технологічного процесу – 1,95 року, 

що не перевищує рекомендованого значення 3-5 років. 

6. Відповідність впроваджених розробок вимогам безпеки та аналіз умов праці на розробленій 

дільниці механічної обробки приведений у розділі «Охорона праці та безпека у надзвичайних ситуаціях». 
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ДЯКУЮ ЗА УВАГУ!!! 
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