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РЕФЕРАТ 

Об'єкт розроблення - технологічні процеси виготовлення циліндра. 

Мета розробки - комплексне проектування технологічних процесів 

виготовлення циліндра, що включають усі стадії підготовки виробництва від 

заготовки до готового виробу. 

Проведено аналізи конструкції та технологічності циліндра. Розроблено 

раціональний метод отримання заготовки - поковка для циліндра. 

Розроблено технологічні процеси виготовлення циліндра. Прийнято 

високопродуктивне обладнання, швидкодіюче технологічне оснащення, 

прогресивний різальний інструмент, нове пристосування. Проведено 

розмірний аналіз технологічного процесу. Розраховано режими обробки, 

пронормовано всі технологічні операції. 

Прийнято для обробки циліндра високопродуктивне обладнання з ЧПУ.  

ЦИЛІНДР, ЗАГОТІВЛЯ, ТЕХНОЛОГІЧНИЙ ПРОЦЕС, 

ОБЛАДНАННЯ, ПРИСТОСУВАННЯ, ТЕХНОЛОГІЧНІ НАЛАГОДЖЕННЯ. 
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ВСТУП 

Технологічний прогрес - це безперервний процес відкриття нових 

можливостей і застосування їх у машинобудівному виробництві, що дає змогу 

по-новому з'єднувати та комбінувати наявні ресурси в інтересах збільшення 

випуску високоякісних кінцевих продуктів за найменших витрат. У широкому 

сенсі на будь-якому рівні - від виробничої дільниці до підприємства загалом - 

під технологічним процесом мається на увазі створення і впровадження нової 

техніки, технології, матеріалів, використання нових видів енергії, а також 

поява раніше невідомих методів організації та управління виробництвом. 

Впровадження нової технології - це дуже складний і суперечливий 

процес. Прийнято вважати, що вдосконалення технічних засобів знижує 

трудовитрати, частку праці у вартості одиниці продукції. Однак нині 

технічний прогрес "дорожчає", оскільки вимагає створення і застосування 

дедалі дорожчих верстатів, ліній, роботів, засобів комп'ютерного управління; 

підвищених витрат на екологічний захист. Усе це відбивається на збільшенні 

частки витрат на амортизацію та обслуговування застосовуваних основних 

фондів у собівартості продукції. Однак конкурентоспроможність 

підприємства, їхня здатність утриматися на ринку товарів і послуг залежить 

насамперед від сприйнятливості виробників товарів до новинок техніки і 

технології, що дають змогу забезпечити випуск і реалізацію високоякісних 

товарів за найефективнішого використання матеріальних ресурсів. 

Тому під час вибору варіантів техніки і технології ми маємо чітко 

розуміти, для вирішення яких завдань стратегічних чи тактичних 

призначається техніка. 

Правильно спроектовані технологічні процеси виготовлення виробів, 

контроль якісних і кількісних показників продукції, що виробляється, 

перевірка працездатності, своєчасне проведення відповідних робіт з усунення 

дефектів, які виникають, і створення нормальних умов експлуатації - все це 



 

 
 

заходи, що дають змогу підвищити довговічність виробів і безвідмовність 

їхньої роботи. 

Основні напрямки під час проектування технологічних процесів це: 

 поліпшення якісних характеристик матеріалів, стабілізація та 

зменшення обсягів їхнього споживання за рахунок використання 

прогресивних методів отримання заготовок; 

 максимально можливе забезпечення безперервності, безпеки, 

гнучкості та продуктивності протікання технологічного процесу, які можуть 

бути забезпечені в результаті вдосконалення рівня механізації та 

автоматизації; 

 підвищення рівня комплектності механізації процесів завдяки 

застосуванню сучасного обладнання: верстатів із ЧПК, автоматів і 

напівавтоматів, застосуванню високопродуктивних видів технологічного 

оснащення, з метою зниження трудомісткості виготовлення деталей і виробу 

загалом. 

 удосконалення контрольно-випробувальних робіт і раціональна 

організація виробництва. 

Перераховані заходи дають змогу, за порівняно невеликих витрат, 

значно збільшити кількість і асортимент продукції, що випускається, 

поліпшити її якість. 

Удосконалення технологічного процесу обробки виробів має 

спричинити збільшення якості виробу, зменшення собівартості продукції 

тощо. 

Розвиток економіки в країні можливий тільки за умови реалізації 

високотехнологічного і ресурсозберігаючого виробництва, здатного в короткі 

строки забезпечити розробку і впровадження конкурентоспроможних виробів 

нового покоління, орієнтованих на задоволення запитів, внутрішнього і 

зовнішнього ринків.  

У ринкових умовах виробництво повинне швидко реагувати на вимоги, 

що змінюються, а це вимагає застосування новітніх технологій, здатних 



 

 
 

забезпечити скорочення часу розроблення, освоєння виробництва і виходу на 

ринок нового виробу. У рамках інтегрованих технологій ці завдання успішно 

вирішуються. 

Метою цієї роботи є ефективна технологія автоматизованого 

виробництва деталі партіями, за рахунок застосування сучасних CAD-CAM 

систем, високоточного оснащення, прогресивного ріжучого інструменту і 

верстатів із числовим програмним керуванням. Цей проєкт дасть змогу 

підготувати виробництво для прискореного формоутворення і виготовлення 

деталі, що входить до вузла шасі літака АН 148.  



 

 

ВИСНОВКИ ТА ПРОПОЗИЦІЇ ЩОДО РОБОТИ 

 
Було визначено та обрано обладнання для механічної обробки деталі 

"Циліндр". Використано високопродуктивний багатофункціональний центр з 

ЧПУ і підібрані допоміжні пристрої. Вибрано з каталогу виробника відповідні 

різці, фрези, свердла тощо.  

У науковому розділі було розглянуто проблеми утилізація відходів на 

виробництві. Складнощі під час обробки виробів із титану та особливості 

виплавки заготовок із цього матеріалу. Досліджено можливість заміни 

матеріалу деталі для даного вузла літального апарату. Більш детально вивчено 

проблему забруднення навколишнього середовища від металообробного 

виробництва. Наведено варіанти зниження негативних наслідків для флори і 

фауни, які можуть виникати при подібних типах виробництва. Проведено 

аналіз життєвого циклу деталі з титанового сплаву. 

У результаті аналізу наявних техпроцесів можна зробити такі висновки: 

 Для виготовлення циліндра раціонально застосувати заготовку 

штампування на горизонтально-кувальних машинах (ГКМ), що значно 

збільшить коефіцієнт використання матеріалу, а також зменшить кількість 

операцій і знизить трудомісткість виготовлення деталей.  

На прикладі циліндра відпадає необхідність свердління отвору, чим 

підвищується коефіцієнт використання матеріалу. Під час виготовлення деталі 

використовувати пневмопристосування (токарні патрони), зменшуючи при 

цьому витрати на виготовлення спеціального оснащення. 

 Запровадити заміну марки СОТС на Blasocut 4000 Strong, яке 

показує кращі результати під час обробки титанових сплавів. 

 Під час виготовлення деталі циліндр необхідно поєднати дві 

операції фрезерну і свердлильну в одну операцію фрезерно-свердлильну, 

виконувану з однієї установки. 

 Використовувати принцип максимальної концентрації операцій на 

одному робочому місці. 



 

 

Під час проведення розмірного аналізу виявлено можливість 

забезпечення мінімальних припусків і максимально-можливих допусків на 

обробку за заданого рівня якості виробу. 

Вважаємо, що представлений проєкт дає змогу підняти продуктивність 

праці та якість продукції, що випускається, на вищий рівень. Значно 

заощадити технологічний і машинний час на виробництво нашого виробу за 

рахунок сучасної системи ЧПУ на верстаті, а також використання 

спеціального програмного забезпечення AutoDesk FeatureCAM. Цей проєкт 

може бути впроваджений на базовому машинобудівному підприємстві, де 

використовуються сучасні верстати з ЧПУ. 
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