




Реферат

Пояснювальна записка: ___ с, __ рис, ___ табл., __ додаток, ___ 
джерела. 

Тема: Проєкт технологічного процесу виготовлення деталі «Упор» в 
умовах серійного виробництва. 

Ключові слова: упор, технологія виробництва, прокат, токарна 
операція з ЧПК, шліфувальна операція, верстатний пристрій. 

Об’єкт розроблення у кваліфікаційній роботі – технологічні процеси 
механічної обробки деталі - «Упор». 

Метою кваліфікаційної роботи є розробка та удосконалення 
технологічних процесів обробки деталі «Упор» з застосуванням 
універсальних верстатів та верстатів з ЧПК. 

Результат роботи – технологічний процес виготовлення деталі «Упор» 

в умовах серійного виробництва з застосуванням сучасного обладнання. 
Новизна кваліфікаційної роботи – вибір i обґрунтування варіанту 

технологічного процесу виготовлення деталі «Упор» з використанням 
сучасних технологій, прогресивного обладнання, спеціального пристрою. 

Практична цінність – рекомендації щодо проектування процесу 
обробки конкретної деталі в умовах серійного виробництва. 

У кваліфікаційній роботі розроблені детальні технологічні операції. 
Спроектовано спеціальний верстатний пристрій з механічним затиском. 
Здійснено вибір багатоцільових верстатів та верстатів з ЧПК, прогресивного 
ріжучого інструменту.  
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Вступ 

Економічна могутність промислово-розвиненої держави, якою є Україна, 

базується на випереджальному розвитку машинобудівного комплексу, здатно-

го не тільки задовольняти внутрішні потреби, а й поставляти високоякісну 

техніку на зовнішній ринок. При цьому технічний прогрес здійснюється не 

тільки на основі застосування нових науково-технічних досягнень. Він 

базується і на широкому використанні вже визначилися напрямків в розвитку 

техніки і характеризується не тільки безперервною появою принципово нових 

технологічних процесів, але й безперервною заміною існуючих процесів більш 

точними, продуктивними і економічними. 

Ефективність машинобудування повинна підвищуватися за рахунок 

зміни структури парку металорізального обладнання. Це досягається шляхом 

збільшення питомої ваги автоматизованого обладнання, оснащених 

мікропроцесорної та обчислювальної технікою, що дозволяє швидко і ефек-

тивно перебудовувати виробництво на випуск нових виробів. 

Технологічний процес механічної обробки проектується на основі робо-

чого креслення деталі і складального креслення виробу або складальної оди-

ниці, технічних умов на виготовлення виробу. Вибір оптимального варіанту 

технологічного процесу, тобто процесу, найбільш вигідного для даних конкре-

тних умов, що забезпечує найбільшу продуктивність при найменшій собівар-

тості обробки, вимагає в ряді випадків розрахунку економічної ефективності і 

порівняння економічних варіантів обробки. Вибір оптимального варіанту в 

значній мірі залежить від обсягу випуску, виробничих можливостей підприєм-

ства і умов проектування. 

Інформаційною основою при розробці технологічних процесів є: 

технологічний класифікатор об'єкта виробництва, класифікатор технологічних 

процесів, система позначень технологічних документів, стандарти Єдиної сис-

теми технологічної документації, типові технологічні процеси і операції, стан-

дарти і каталоги на засоби технологічного оснащення, нормативи технологічних 

режимів, матеріальні та трудові нормативи. 
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В даному курсовому проекті розроблений технологічний процес меха-

нічної обробки деталі «Упор» в умовах дрібносерійного виробництва з річною 

програмою випуску 200 штук. Маршрут виготовлення деталі характеризується 

використанням мінімальної кількості металорізальних верстатів з високим сту-

пенем автоматизації, застосуванням електроерозійної обробки замість механіч-

ної при обробці глибокого отвору малого діаметра, що для такого важкооброб-

лювані матеріалу як ВТ14 цілком обгрунтовано. Крім того, перевагою даного 

процесу є застосування вітчизняного обладнання доступного і досить ефектив-

ного в умовах серійного виробництва. 

При виконанні проектних процедур використані сучасні методики роз-

рахунків режимів різання для прогресивного ріжучого інструменту, які переві-

рені у виробничих умовах, діюча нормативно-технічна документація і станда-

рти системи ЕСКД і ЕСТД. 
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1. Аналітичний розділ

1.1 Характеристика об'єкта виробництва 

Для розробки оптимального технологічного процесу виготовлення дета-

лі, забезпечення раціональної концентрації технологічних операцій із застосу-

ванням економічно обгрунтованих і технологічно необхідних методів обробки, 

необхідно проаналізувати призначення робочих поверхонь деталі, використо-

вувані матеріали і технічні вимоги до них з точки зору умов збирання та екс-

плуатації. 

 Деталь «Упор» відноситься до класу корпусних деталей, є конструктив-

ним елементом запобіжного клапана плунжерного насоса, що входить до складу 

гідросистеми випуску шасі літального апарату. Деталь розміщена в закритому 

корпусі і працює під високим тиском (35Мпа), в умовах значних перепадів тем-

ператур (від-60С до +80С), підвищеної вологості і вібрацій. 

Основними конструкторськими базами деталі є зовнішня циліндрична 

поверхня діаметрами 21f7 мм і зовнішня різьбова поверхня середнього класу 

точності М201,5-6е. Вони визначають точність установки упора в корпусі кла-

пана і його регулювання, що відображено на робочому кресленні підвищеними 

вимогами до співвісності цих поверхонь (0,025 мм), а для різьбовій поверхні 

призначено відповідне основне відхилення. 

Найбільш відповідальними поверхнями упору є дві кільцеві канавки ши-

риною 3,6 і 4 мм, призначені для установки манжет ущільнювачів. 

Для забезпечення надійної герметизації при регулюванні призначений ж-

стки допуск на радіальне биття дна канавки щодо зовнішньої поверхні (0,05 

мм), а також полірування гострих кромок. 

Допоміжними конструкторськими базами є внутрішня циліндрична по-

верхню діаметром 14f9 мм, призначена для базування штока клапана, і різьбо-

ва поверхня М221,5-6е для установки контргайки. висока співвісність цилін-

дричної поверхні з основною конструкторською базою забезпечувала-ється 

жорстким допуском на її радіальне биття щодо осі поверхні діаметром 21f7 мм 
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2. Технологічний розділ 

2.1 Встановлення виробничої програми випуску деталей 

Виробнича програма випуску деталей встановлюється в залежності від 

річної потреби виробів і організаційно-технічних умов виробництва та збиран-

ня. За завданням приймається серійний тип виробництва. Вважаючи, що річна 

потреба в клапанах 190 штук і в ньому застосовується один упор, виробничу 

програму випуску деталей визначаємо за формулою: 
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
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
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



 

100

3
11190

100

h
1qNN и 195,7  (шт. / год)                (1.1) 

де  Nи – річна програма випуску виробів; 

q  – кількість деталей даного найменування в одному виробі; 

h  – відсоток деталей, призначених на запасні частини (1-3%). 

Приймаємо річну програму 198 шт.  

Основним показником, що характеризують серійне виробництво, є вели-

чина партії деталей, одночасно що запускаються у виробництво (серіями 

запускається виріб, що складається з певних деталей). Розмір партії визначається 

за формулою: 

              



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
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24198

Ф
aN

n 18,7 (шт),                                        (1.2) 

де  а – періодичність запуску деталей у виробництво, днів; 

       Ф – число робочих днів у році. 

Приймаємо розмір партії 18 штук. Таким чином, річна програма випуску 

виробів, забезпечується запуском 11 партій. 

Для даного типу виробництва характерне використання універсального 

обладнання, пристосувань, ріжучого і контрольного інструменту. Найбільш 

ефективним є застосування універсальних токарно-револьверних верстатів з ви-

соким ступенем автоматизації і верстатів з оперативної СЧПУ. 
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3 Спеціальний розділ 

3.1 Постановка задачі 

З кожним днем все більше і більше розвивається виробництво в 

галузі машинобудування, а разом з ним відбувається процес модернізації та 

вдосконалення, що застосовується. 

Створення матеріально-технічної бази та необхідність безперервного 

підвищення продуктивності праці ставить перед машинобудівниками дуже 

відповідальні завдання, так як основна вимога до сучасного виробництва - 

дати якомога більше продукції кращої якості і з найменшою вартістю - 

відноситься перш за все, до машинобудування, покликаному забезпечити 

технічний прогрес всіх галузей народного господарства. Виконання цієї 

вимоги забезпечується не тільки за рахунок простого кількісного зростання 

виробництва (нового капітального будівництва, збільшення робочої сили, 

модернізації застарілого обладнання і створення нового), але і шляхом 

кращого використання наявної техніки, хорошої організації праці, 

впровадження передової технології, поширення передового досвіду і 

застосування прогресивної оснащення. 

Інтенсифікація виробництва в машинобудуванні пов'язана з 

модернізацією засобів виробництва на базі застосування новітніх досягнень 

науки і техніки. Технічне переозброєння, підготовка виробництва нових 

видів продукції машинобудування і модернізація засобів виробництва 

неминуче включають процеси проектування засобів технологічного 

оснащення і їх виготовлення. 

Варто сказати, що технологічне оснащення є частиною як доповнення 

технологічного обладнання з метою удосконалення його можливостей для 

виконання певного завдання технологічного процесу. 

Завдання спеціального розділу полягає в тому, що треба спроектувати 

верстатне пристосування для установки (базування і закріплення) деталі 

«Упор» на операції 10 Шліфувальна для прорізання паза шириною 1,5 мм і 

глибиною 2,5 мм.  

https://ua-referat.com/%D0%92%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B1%D0%BD%D0%B8%D1%86%D1%82%D0%B2%D0%BE
https://ua-referat.com/%D0%9C%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD%D0%BE%D0%B1%D1%83%D0%B4%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F
https://ua-referat.com/%D0%9F%D1%80%D0%BE%D1%86%D0%B5%D1%81
https://ua-referat.com/%D0%9C%D0%BE%D0%B4%D0%B5%D1%80%D0%BD%D1%96%D0%B7%D0%BC
https://ua-referat.com/%D0%9C%D0%BE%D0%B4%D0%B5%D1%80%D0%BD%D1%96%D0%B7%D0%BC
https://ua-referat.com/%D0%9F%D1%80%D0%BE%D1%86%D0%B5%D1%81


 

Змн Арк. Докум. Подп Дата 

 

 
ТММ.ОППБ.21.06 ПЗ 

 

Загальні висновки 

 

В аналітичному розділі показано, що призначення деталі робить її дуже 

відповідальною, в зв'язку з чим, на неї встановлені досить жорсткі допуски на 

розміри, а також допуски розташування поверхонь. Конфігурація деталі 

досить технологічна для обробки різанням на токарному верстаті, все 

поверхні легкодоступні для інструменту. 

В технологічному розділі встановлено виробничу програму випуску 

деталі. Спосіб отримання заготовки круглий прокат по ОСТ 1.90173-75. 

Визначено припуски на механічну обробку виходячи з номінального розміру, 

що визначає положення поверхні, її параметра шорсткості і вихідного 

індексу. Здійснено детальну розробку технологічних операцій, обрано 

відповідне обладнання, інструмент, розраховано режими різання. Отримані 

данні зведено в таблиці. 

В спеціальному розділі спроектований спеціальний верстатний 

пристрій з механічним затиском для установки (базування і закріплення) 

деталі «Упор» на операції 10 Шліфувальна для прорізання пазу шириною 1,5 

мм.  

Розраховано точність установки деталі в пристосуванні і визначено 

зусилля затиску. Вибрано та розраховано на міцність затискний механізм. 

Виконано робоче креслення деталі і складальне креслення пристосування, 

складено специфікацію деталей. 
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  Ф
ор

ма
т 

Позначення Найменування 

 К
іл

ь.
 Примітки 

1      

2   Документація   

3      

4 А4 ТММ.ОППБ.21.06 ПЗ Пояснювальна записка   

5 А4 ТММ.ОППБ.21.06 ТП Комплект техн. документації   

6      

7      

8   Графічні матеріали   

9      

10 А1 ТММ.ОППБ.21.06.01 Упор 1 РК 

11 А1 ТММ.ОППБ.21.06.02 Упор заготовка 1 РК 

12 А1 ТММ.ОППБ.21.06.03 Наладка операція 05 1 РК 

13 А1 ТММ.ОППБ.21.06.04 Наладка операція 10 1 РК 

14 А1 ТММ.ОППБ.21.06.05 Лещата спеціальні 1 СК 

15 А4 ТММ.ОППБ.21.06.06 Специфікація 1  

16      

17      

18      

19      

20      

21      

22      

23      

24      

25      

     

ТММ.ОППБ.21.06      

Из. Лист № Докум. Підпис Дата 

Розробн. Михайленко   

Матеріали кваліфікаційної 
роботи 

Літ. Лист  Листів  
Керівн.  Богданов       1 

    НТУ «ДП» 

131-18ск-1 Н.контр. Процiв   

Затв. Проців   

  



  14 1 

 

НТУ «ДП» ТММ.ОППБ21.06 ТП  
02070743. 

01140.00040 

Упор    

 

ТЛ 

ТЕХНОЛОГІЧНИЙ  ПРОЦЕС 
МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ 

Упор 

ПОГОДЖЕНО: 

Метрол. контроль _________  (                   ) 
Вед. технолог        _________  (                   ) 
Н. контроль           _________  (                   ) 

Акт № ____ от «_____»  _______________2021     г. 
Підпис   __________________ 

Гл. спеціаліст _________  (                       ) 

Нач. техбюро   __________(                       ) 

Розробник     __________( Михайленко ) 

«Затверджую» 

Головний інженер                             (               ) 

«      »  _________________________   2021  г. 



 02070743.60176.00403 1 1 

Разраб Михайленко   

НТУ «ДП» ТММ.ОППБ21.06 ТП  
02070743. 

20176.00403 
    

Норм    

    Упор 4 5 101 15 
    

 

КЭ                         12 

2

1

2,5±0,5

6
,3

1,5*



 
02070743.01140.000040 2 1 

Разраб Михайленко   

НТУ «ДП» ТММ.ОППБ21.06 ТП  
02070743. 

10140.00401 
    

Норм    

    Упор 
    

М01 Вт14 ГОСТ 19807-74 / Круг 25 ОСТ 1.90173-75  

М02 
Код ЕВ МД ЕН Н. расх. КИМ Код загот. Профіль и розміри КД МЗ 

- кг 0,042 18 2,4 0,32 прокат ∅25х1100 18 2,368 

А Цех Уч. РМ Опер Код, наименование операции Обозначение документа 

Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тп.з. Тшт. 

А 01 4 1 5 05 4233, Токарна з ЧПК 02070743.60146.00401; ТТИ102.25240.00104; ТТИ102.25240.00105; ИОТ 

Б 02 041130, 1В340Ф30 - 15292 5 - 1 1 1 18    

 03                 

А 04 4 3 64 10 4142, Шліфувальна 02070743.60140.00402; ТТИ102.25240.00104; ТТИ102.25240.00105; ИОТ 

Б 05 041360, 3Д642Е - 18873 4 - 1 1 1 18    

 06                 

А 07 4 5 101 15 7501, Копіювально-прошивна 02070743.60176.00403; ТТИ102.25240.00104; ТТИ102.25240.00105; ТБ-Х 

Б 08 041810, 4Л721Ф1 - - 4 - 1 1 1 18    

 09                 

А 10 4 3 72 20 4196, Обробна 02070743.60140.00404; ТТИ102.25240.00104; ТТИ102.25240.00105; ТБ-Х 

Б 11 041310, 3А110В - 18873 3 - 1 1 1 18    

 12                 

А 13 4 4 79 25  0188, Маркування 2070743.6017200405; ТБ-ХХ 

Б 14  -  4 - 1 1 1 18    

МК                     2 
 



 
2070743.01140.00040 2 

 ТММ.ДП.131-18ск-1.01 
2070743. 

10140.00401 

А Цех Уч. РМ Опер Код, наименование операции Обозначение документа 

Б Код, наименование оборудования СМ Проф. Р УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тп.з. Тшт. 

К/М Наименование детали, сб. единицы или материала Обозначение, код ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

 01       

А 02 4 6 121 45 0260, Контрольна 2070743.30103.00406; ИОТ 1-00 

Б 03 Стол БТК - - 5 - 1 1 1 18    

 04       

 05             

 06                 

 07       

 08             

 09                 

 10       

 11             

 12                 

 13       

 14             

 15       

 16       

 17             

МК                     3 

















Результат перевірки унікальності тексту 

випускної кваліфікаційної роботи бакалавра Михайленко Д.С. 

 

Advego Plagiatus https://advego.com/antiplagiat/ 

 

 

Дата перевірки:  31 травня 2021 року 

Інструмент перевірки: ADVEGO Plagiatus 3.0.13 for Windows 64 bit 

Зміст перевірки:  пояснювальна записка та додатки роботи 

Кількість перевірених символів: 53291 

Унікальність за фразами, %  89 

Унікальність за словами, % 77 

Збіги, %  11 

Рерайт, % 23 

 

 

  
 

Виконавець кваліфікаційної роботи _______________ Д.С. Михайленко 

 

Керівник кваліфікаційної роботи__________________ О.О. Богданов 

Перевірив текст:________________________________ В.А. Дербаба  

Завідувач кафедри______________________________ В.В. Проців 

 


	Диплом полностью
	Додатки
	Найменування
	ТММ.ОППБ.21.06
	Дата
	Підпис
	№ Докум.
	Лист
	Из.
	Листів 
	Лист 
	Літ.
	Михайленко
	Розробн.
	1
	НТУ «ДП»

	Керівн.
	 Богданов
	Процiв
	Н.контр.
	Проців
	Затв.

	ТЛ
	НТУ «ДП»
	ТММ.ОППБ21.06 ТП
	Упор

	Підпис   __________________
	ТЕХНОЛОГІЧНИЙ  ПРОЦЕС
	МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ
	Упор



	КЭ15
	НТУ «ДП»
	ТММ.ОППБ21.06 ТП
	Упор
	4
	5
	101
	15


	МК1-2
	НТУ «ДП»
	ТММ.ОППБ21.06 ТП
	Упор

	М01
	Вт14 ГОСТ 19807-74 / Круг 25 ОСТ 1.90173-75

	М02
	Обозначение документа
	Б

	Код, наименование операции
	А
	Код, наименование оборудования
	А
	 0188, Маркування
	25
	79
	4
	4
	А
	Б
	ТММ.ДП.131-18ск-1.01
	А

	Код, наименование операции
	Обозначение документа
	Б

	Код, наименование оборудования
	К/М

	Наименование детали, сб. единицы или материала

	0260, Контрольна
	45
	121
	6
	4
	15
	16

	Упор заготовка _ ТММ.ДП.131-18ск-1.01

