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ДЕТАЛЬ «Панель»
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ЗАГОТОВКА ДЛЯ ДЕТАЛИ «Панель»



Базовый техпроцесс                                       Проектный техпроцесс

Наименование операции tшт, 
мин Наименование 

операции tшт, 
мин

005 Вертикально-фрезерная 0,8 005 Фрезерная с ЧПУ 6,1

010 Вертикально-фрезерная 0,8 010 Сверлильная с ЧПУ 1,8

015 Вертикально-фрезерная 0,8   

020 Слесарная 0,6   

025 Сверлильная 0,7   

030 Сверлильная  0,5   

035 Сверлильная 1   

040 Сверлильная 0,6   

045 Резьбонарезная 1   

050 Резьбонарезная 1,1   

055 Резьбонарезная 1,2   

Итого 9,1 Итого 7,9

Вывод: 
Проектный технологический процесс 
детали «Панель» по сравнению с базовым 
сократился с 11 операций до 2, также 
сократилось количество оборудования. 
Произошло совмещение операций, а 
следовательно деталь значительно 
меньше переустанавливается, что 
позволит повысить  качество   детали.
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СРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ технологических процессов изготовления детали «Панель»
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НАЛАДКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ
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СТАНОЧНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ
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ПРИСПОСОБЛЕНИЕ КОНТРОЛЬНОЕ
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ПЛАНИРОВОЧНОЕ РЕШЕНИЕ участка механической обработки по изготовлению детали «Панель»



Наименование показателя
Литье в 

кокиль
Литьё под 

давлением
Литье в 

оболочковые 

формы
 Материал детали Сплав АК12 ГОСТ 1583-93

 Вес детали, кг                                     0,2

 Вес заготовки, кг 0,26 0,22 0,27

 Норма расхода материала, 

кг 
0,31 0,26 0,32

 КИМ 0,64 0,77 0,62

 КВТ 0,77 0,91 0,74

 Стоимость 1 заготовки, 

руб.

29,4 25,4 30,4

Способ литья Толщина стенки, 

мм
Припуск на 

обработку, мм
Литейный 

уклон
Литье под давлением 1-3 0,3-0,7 30’ - 1⁰

Литье в кокиль 3-6 1,5-4 1 - 2⁰30’

Литье в оболочковые 

формы
3-6 3-5 1 - 2⁰

Технико-экономические показатели заготовок

Технические возможности различных методов литья   при 
изготовлении отливок из алюминиевых сплавов
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ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКАЯ ЧАСТЬ. Методы получения литьевой отливки заготовки



№ 

п/п Наименование показателя
Базовый 

вариант 

Проектный 

вариант
1 Вес детали, кг 0,2

2 Вес заготовки, кг 0,26 0,22

3 Норма расхода материала, кг 0,31 0,26

4 Коэффициент использования материала, 

Ким
0,64 0,77

5  Коэффициент весовой точности, Квт 0,77 0,91

6 Количество оборудования, шт. 10 2

7 Трудоемкость, мин. 9,1 7,9
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АНАЛИЗ ЭФФЕКТИВНОСТИ проектного технологического процесса



В выпускной квалификационной работе  разработан технологический процесс механической обработки.

Основным рассматриваемым вопросом является метод получения заготовки.  Для выполнения 
основных требований применяем более прогрессивный  вариант получения заготовки – литьё под 
давлением. Применение данного способа получения заготовки позволило повысить коэффициент 
использования материала. Заготовка максимально приближена по форме к готовой детали. Экономия 
достигнута за счет более рационального задания припусков на заготовку, за счет назначения 
оптимальных режимов.

Технологический процесс обработки детали «Панель» составлен на базе станков с ЧПУ, 
быстродействующей оснастки, при использовании которых обеспечивается требуемое качество изделия. В 
выпускной квалификационной работе производятся расчеты режимов резания, нормирование операций, 
расчет припусков, расчет  станочного приспособления.

В проектном варианте техпроцесса 
- произошел рост производительности труда на 13%;
- количество оборудования снизилось с 10 до 2;
- произошло уменьшение нормы расхода с 0,31 кг до 0,26 кг за счет изменения способа получения 
заготовки, т.е. коэффициент весовой точности увеличился с 0,77 до 0,91.
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ



Буду рада ответить на ваши 
вопросы
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СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ


