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Реферат 

 
Пояснювальна записка: 35 с, 13 рис, 7 табл., 3 додатка, 21 джерело. 

Тема: «Проектування процесу механічної обробки деталі «Вал шліцьовий» з 

використанням комп’ютерних засобів технологічного проектування». 

Ключові слова: CAD/CAM система, технологія, токарна операція, 

свердлувальна операція, верстат з ЧПК. 

Об’єкт розроблення у кваліфікаційній роботі – операційні технологічні процеси 

механічної обробки однієї деталі - «Вал шліцьовий». 

Метою кваліфікаційної роботи є розробка та удосконалення технологічних 

процесів деталі з застосуванням інженерних програмних продуктів на обладнання з 

програмним керуванням. 

Результат роботи – аналіз переваг застосування сучасних CAD-CAM-систем на 

прикладі автоматизованої обробки деталі складного профілю. 

Перевагою програмованого керування за допомогою CAM-систем є мінімальна 

кількість відходів виробництва, менші енергозатрати та мінімізація негативного 

впливу на довколишнє середовище. Заготівка деталі вироблена з мінімальною 

потребою у подальших технологічних операціях механічної обробки. 

Кваліфікаційна робота виконувалася як комп’ютерний експеримент. Вихідні 

(початкові) дані для проведення роботи – робочий кресленик деталі «Вал шліцьовий». 

Наукова новизна кваліфікаційної роботи – вибір i обґрунтування критеріїв 

варіанту проектної технології виготовлення деталі, з використанням сучасних 

технологій програмного керування, прогресивного різального інструменту та 

обладнання. 

Практична цінність – рекомендації, щодо застосування сучасних 

інструментальних матеріалів на прикладі автоматизованої технології обробки деталі 

складного профілю. 

У кваліфікаційній роботі розроблені детальні технологічні операції. Здійснено 

вибір сучасного багатоцільового верстата з ЧПК, прогресивного ріжучого 

інструменту та високоточного оснащення. 

Запропоновано методичні рекомендації щодо раціонального використання 

функціоналу програмування в CAM системі FeatureCAM на прикладі токарно-

фрезерної обробки деталі «Вал шліцьовий».  
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Вступ 

У сучасному машинобудуванні обробка різанням є основним технологічним 

методом, що забезпечує високу якість і точність оброблюваних поверхонь дета-

лей. Тому що розробляється технологічний процес повинен бути прогресивним, 

забезпечувати підвищення праці і якості деталей, скорочення трудових і ма-

теріальних витрат на його реалізацію, зменшення шкідливих впливів на навко-

лишнє середовище. Базовою вихідною інформацією для проектування техно-

логічних процесів є: робочі креслення деталей, технічні вимоги, які регламенту-

ють точність, параметр шорсткості поверхні та інші вимоги якості; обсяг річного 

випуску виробів, деталей до них і обсяг серії (партії). 

При проектуванні нових виробництв в основі технологічних розробок і ви-

бору обладнання повинні знаходитися не тільки прогресивний технологічний 

процес, але і техніко-економічне обґрунтування, яке підтверджує вигідність за-

стосування нового високопродуктивного обладнання, складних і дорогих засобів 

технологічного оснащення. На діючих заводах необхідно враховувати наявне 

обладнання, однак це не повинно робити вирішального впливу на розроблюваль-

ний технологічний процес, якщо умови виробництва забезпечують раціональне 

використання спеціального обладнання, досягнення високої продуктивності 

праці, зниження собівартості деталей. 

У цій роботі розроблений технологічний процес виготовлення деталі "Вал" 

в умовах серійного виробництва при розмірі операційної партії 47 штук. Для ви-

готовлення деталі використовуються як універсальні верстати, так напівавтомати і 

верстати з ЧПК. Як заготовки використовується штампування, що дозволила до-

сягти коефіцієнта використання матеріалу 0,71. 

При виконанні проектних процедур використані сучасні методики розрахунків 

режимів різання для прогресивного ріжучого інструменту, які перевірені у вироб-

ничих умовах, діюча нормативно-технічна документація і стандарти системи ЕСКД 

і ЕСТД. 

 


