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Вступ 

Сутністю технології машинобудування є вчення про способи і процеси 
промислового виробництва продукції заданого якості і в необхідній кількості. 
 Сучасний розвиток технології машинобудування являє собою сукупність 
взаємопов'язаних процесів вдосконалення насамперед методів обробки ма-
теріалів, технологічного обладнання, який займається обробкою і вимірюваль-
ного інструментів, а також теоретичних і практичних основ процесів обробки. 

Воно стимулюється ускладненням конструкції виробів, підвищенням вимог до 
якості їх виготовлення і прагненням знизити собівартість продукції, а також ча-
стою зміною об'єктів виробництва.  

Використання багато інструментальних верстатів з ЧПУ, оснащених засо-
бами механізації і автоматизації, дозволяє проектувати технологічні процеси 
обробки деталей з укрупненими насиченими переходами операціями, зменшити 
трудомісткість їх виготовлення і істотно скоротити час технологічної підготовки 
виробництва при частій зміні номенклатури виробів. 

У сучасному виробництві ще досить висока частка технологічних процесів, 
не в повній мірі задовольняють вище перерахованим вимогам. Тому впро-
вадження прогресивних методів розмірної оброблення деталей, економічно об-
грунтоване застосування висока частка технологічного обладнання, зносостійко-
го комбінованого різального інструмента, механізованої оснащення і засобів ав-
томатизації виробничих процесів в механічних цехах сучасних машинобудівних 
заводів стає актуальним. 

Дипломний проект є великий самостійною роботою майбутнього технолога, 
спрямованої на вирішення конкретних завдань в області вдосконалення-

шенствования технології, організації виробництва і поліпшення техніко-

економічних показників роботи дільниці. Поряд з цим дипломне проектування 
закріплює вміння студента користуватися довідковою літературою, ГОСТ-ми, 
таблицями, номограмами, норм і розцінок вміло, поєднуючи довідкові дані з 
теоретичними знаннями, отриманими в процесі вивчення курсу. Проект за-
кріплює, поглиблює та узагальнює знання, отриманий-ні студентами під час 
лекційних та практичних знань. 
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1. Аналітичний розділ 

1.1. Аналіз технологічності конструкції деталей вала  

Обробка конструкції на технологічність є кому-плекс заходів щодо забезпе-
чення необхідного рівня технологічності конструкцій за встановленими показ-
никами, спрямована на підвищення про-тивність праці, зниження витрат і ско-
рочення часу на виготовлен-ня вироби при забезпеченні необхідної якості. 

 

Деталь «Вал» є тілом обертання. Він складається з восьми ступенів, не має 
центрального отвору. На крайній лівій ступені «Валу» виконані шліци. На 
центральній ступені вала виконані прямі рефлнія. Дві пред крайні ступені 
служать для установки на них підшипників.  

 
 

Мал.1 Деталь «Вал» 

 

1.2. Марки матеріалів вала 

Для виготовлення даної деталі і особливі вимоги до механічних властиво-
стей вказані в основних конструкторських документах. Виконуємо аналіз 
відповідності механічних і технологічних властивостей матеріалів умов експлу-
атації та механічної обробки. 

Деталь “Вал” виготовляється з конструкційної сталі 12ХН3А по ГОСТ 
2590-71. Вона застосовується для виготовлення осей, валів, вал-шестерень, 
плунжеров, штоків, колінчастих та кулачкових валів, кілець, шпинделів, опра-
вок, рейок, болтів, піввісь, втулок та інших поліпшуються деталей підвищеної 
ін-ності і високому опору зносу, що працюють під дією стати-чеських і ди-
намічних навантажень. Поставляється у вигляді сортового прокату по ГОСТ 
4543-71. Хімічний склад сталі наведений в таблиці 1, а механічні властивості 
сталі 12ХН3А наведені в таблиці 1.2 
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Таблица 1.3 

показники технологічності 
конструкції деталі 

оцінка 

технологічності 
1. Наявність у деталі стандартних і 
уніфікованих елементів. + - 

2. Можливість виготовлення деталі зі 
стандартних або уніфікованих заготі-
вель (прокат, штампування, лиття і т. 
д.). 

+ - 

3. Наявність оптимальної точності і 
шорсткості поверхонь. 

+ - 

4. Відповідність фізико-хімічних і 
механічних властивостей матеріалу, 
твердості, форми і розмірів дета-чи 
вимогам технології меха-нічної та 
термічної обробки. 

+ - 

5. Відповідність показників базових 
поверхонь деталі (розміри, точ-ність, 
шорсткість) вимогам установки, 
обробки і контролю 

- + 

6. Відповідність оформлення робочо-
го креслення деталі вимогам ЕСКД 
та ЕСДП СЭВ. 

+ - 

З огляду на результати якісної і кількісної оцінок деталей «Вал», робимо 

висновок, що деталь технологічна 

 2. Технологічний розділ 

2.1. Визначення типу виробництва і форми його організації 

Тип виробництва визначимо, взявши за основу масу деталей і річний обсяг 
випуску деталей, наведеної в методичних вказівках [1, табл. 4.2.7.1.1] 

Маса деталі вал - 0,4 кг, річна програма випуску - 800 шт / рік. Визначаємо 
середнє серійне виробництво. 

Форми організації технологічних процесів відповідно до ГОСТ 14.312 - 74 

залежать від встановленого порядку виконання операцій, распо-розкладання 
технологічного обладнання, кількості виробів і напрямки їх руху при виготов-
ленні. 

Існують дві форми організації технологічних процесів - групова і потокова. 
Рішення про доцільність організації потокової форми виробництва звичайно 
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3. Спеціальний розділ 

3.1. Розробка технологічного процесу 

 Робимо з кресленника 3D модель в програмі «Компас» деталь «Вал»,  

 Для обробки деталі, використовуємо програму «FeatureCam».  

 1.Операція 05-точіння торця,  

 різець PCLNR 2525-М12  

 СМП черн. CNMG120408, GHNC3030 Р-сталь констр.  

  СМП чист.CNMC,120404-VM, NC3010 

 Режими різання: 

  t  2.5-7 

  S  90 м/мин 

  V 120 

 

 2.операція 010 точіння наружне, резець PCLNR 2525-М12  

 СМП черн. CNMG120408, GHN3030 Р-сталь констр.  

 Режимы резания: 

  t  2.5-7 
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  S  90 м/мин 

  V 120 

 

 

 СМП чист.CNMC,120404-VM, NC3010 
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Операція 015- фрезерування шпонкового паза 

 

NCM325 

t- 150 ~ 300 

S- 0.05 ~ 0.15 
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Висновки 

Після викладу розділів дипломного проекту зробимо висновки про про-

удаваною роботі в наступному: 
- в аналітичному розділі проведено аналіз креслень конструкцій деталі вал з ме-
тою визначення якісної оцінки технологічності конструкцій та визначення 
коефіцієнта уніфікації деталей, що представляє собою ко-кількісного оцінку 
технологічності конструкцій деталі; 
- в технологічному розділі визначається тип виробництва і форма органі-зації 
технологічного процесу виробництва деталі вал, вибирається і еко-номічного 
обґрунтовується спосіб отримання заготовок, розробляється маршрут обробки 
деталей, визначаються режими різання і штучно-калькуляційний час по кожній 
операції. На відміну від базового техноло-ня процесу застосували середнь-
осерійному тип і групову форму ор-ганізації виробництва. Добова продук-
тивність потокової лінії про- ництва вал- 33 шт ;. Такт випуску деталі вал- 152.25 

хв .; Значно скоротили собівартість виробництва заготовок за рахунок менш де-
шевого способу отримання. У розробленому маршруті обробки деталі досягли 
вищої точності і зниження основного технологічного часу за рахунок раціональ-
ної послідовності обробки деталей, вал; 
- в конструкторському розділі спроектовано спеціальне верстатне пристосуван-
ня, яке забезпечує мінімальне допоміжний час на установку, закріплення і зняття 
деталі після обробки; необхідну точність і жорсткість при закріпленні заготовки; 
безпечні умови обробки на верстаті. 
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