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ЗАГАЛЬНА ХАРАКТЕРИСТИКА РОБОТИ 
 

Актуальність теми роботи. Якість продукції машинобудівного 
виробництва є найбільш об’єктивним і узагальнюючим показником науково-
технічного прогресу, рівня організації виробництва, культури і дисципліни 
праці. Забезпечення якості виробів нерозривно пов’язано з опорядженням і 
зачищенням. Частка цих робіт сягає 25-30% загальної трудомісткості 
виготовлення виробів. Існуючий рівень технологічного оснащення фінішних 
операцій на багатьох підприємствах, значно нижчий рівня оснащення спряжених 
технологічних операцій. Частка ручної праці при видаленні задирок, округленні 
гострих кромок, покращенні якості поверхонь сягає 70-90%. Основним засобом 
виконання цих робіт є слюсарний інструмент та універсальне обладнання. Такий 
стан технології і технологічних засобів свідчить про актуальність задач 
механізації та автоматизації фінішних та викінчувальних операцій. Одним з 
основних засобів в досягненні цієї мети може стати впровадження вібраційних 
технологій та обладнання для їх реалізації. 

Мета роботи: розроблення технологічних процесів віброабразивного 
оброблення і устаткування для їх реалізації, підвищення рівня механізації і 
автоматизації, а також експериментальне встановлення раціональних параметрів 
технологічного процесу. 

Об’єкт, методи та джерела дослідження. Основним об’єктом 
дослідження є технологічний процес віброабразивного оброблення плоских 
деталей. Методи виконання роботи: економіко-статистичний, графічний, 
порівняльний, математичного моделювання; теоретико-емпіричний. 

Отримані результати:  
- виконано дослідження особливостей застосування методів 

віброабразивного оброблення; 
- проведено експериментальні дослідження, пов’язані з інтенсифікацією 

процесу віброабразивної обробки плоских деталей; 
- проведено обґрунтування вибору схеми технологічного процесу 

оброблення; 
- підібрано та спроектовано необхідне технологічне оснащення; 
- виконано техніко-економічне обґрунтування прийнятих рішень; 
- розглянуто питання застосування інформаційних технологій, охорони 

праці, безпеки в надзвичайних ситуаціях те екології. 
Практичне значення отриманих результатів. Вироблено конкретні 

рекомендації із застосування варіанту інтенсифікації процесу віброабразивного 
оброблення плоских деталей. 

Апробація. Окремі результати роботи доповідались на VІІ Міжнародній 
науково-технічній конференції молодих учених та студентів 28-29 листопада 
2018 року.  

Структура роботи. Робота складається з розрахунково-пояснювальної 
записки та графічної частини. Розрахунково-пояснювальна записка складається 
з вступу, 8 частин, висновків, переліку посилань та додатків. Обсяг роботи: 
розрахунково-пояснювальна записка – 166 аркушів формату А4, 34 рисунки, 37 
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таблиць, 27 літературних джерел, 5 аркушів формату А4 додатків, графічна 
частина – 5 аркушів формату А1. 

 
 

ОСНОВНИЙ ЗМІСТ РОБОТИ 
 

У вступі розглянуто особливості сучасного етапу науково-технічного 
прогресу та впливу нових технологій на підвищення продуктивності праці та 
якості продукції. 

В аналітичній частині проведено аналіз сучасного стану питання і 
обґрунтування застосування методу віброабразивного оброблення,  огляд 
конструкцій устаткування для віброабразивного оброблення, сформульовано 
висновки та основні задачі дослідження. 

В науково-дослідній частині розглянуто загальні положення та методику 
проведення досліджень, виконано обґрунтування вибору схеми технологічного 
процесу оброблення, виду і грануляції наповнювача, вибір хімічно активного 
розчину для віброабразивного шліфування хромистих сталей, наведено 
результати досліджень з інтенсифікації віброабразивного оброблення сталевих 
плоских деталей, розроблено модель визначення найбільш раціональної форми 
гранули абразивного наповнювача. 

В технологічній частині розглянуто теоретичні основи віброабразивного 
оброблення, проаналізовано  технологічну спадковість при віброабразивному 
обробленні, а також розглянуто питання автоматизації технологічних процесів 
віброабразивного оброблення. 

В конструкторській частині виконано вибір обладнання для проведення 
досліджень процесів віброабразивного оброблення, розглянуто особливості 
підготовки абразивного наповнювача та хімічно активних розчинів, особливості 
планування відділення вібраційної обробки, розроблено конструкцію пристрою 
активного контролю. 

В спеціальній частині проведено обґрунтування необхідності 
застосування САПР при проектуванні технології віброабразивного оброблення, 
проведено вибір програмного забезпечення та технічних засобів для 
автоматизованого проектування технологічних процесів, підготовку вихідних 
даних, проведено аналіз технологічного процесу, отриманого з допомогою 
САПР ТП, а також вибір програмного забезпечення для дослідження форми 
гранули абразивного наповнювача. 

В частині «Обґрунтування економічної ефективності» розроблено 
методику і проведено розрахунки техніко-економічної ефективності проектних 
рішень. 

В частині «Охорона праці та безпека в надзвичайних ситуаціях» 
наведено характеристику небезпечних зон обладнання і виконано розроблення 
заходів безпеки, розглянуто питання техніки безпеки при роботі на 
віброустановці, проведено розрахунок природного освітлення для дільниці, 
розглянуто визначення та причини виникнення надзвичайних ситуацій. 

В частині «Екологія» проаналізовано сучасний екологічний стан України, 
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розглянуто питання забруднення довкілля, що виникає внаслідок реалізації 
технологічного процесу, а також запропоновано заходи зі зменшення 
забруднення довкілля. 

У загальних висновках щодо дипломної роботи описано оригінальні 
технічні рішення, прийняті автором в процесі роботи; запропоновано заходи для 
забезпечення ефективного використання технологічних процесів 
віброабразивного оброблення в умовах автоматизованого виробництва. 

В додатках до пояснювальної записки наведено відомості специфікацій та 
комплект технологічної документації. 

Графічна частина містить складальне креслення експериментальної 
установки, схеми проведення досліджень процесу віброабразивної обробки, 
результати експериментальних досліджень процесу віброабразивної обробки, 
аналітичні залежності для визначення параметрів процесу віброабразивного 
оброблення,  технологічний процес віброабразивного оброблення. 

 
 

ВИСНОВКИ 
 

Прийняті в дипломній роботі наукові та інженерні рішення дозволили 
виконати дослідження та аналіз процесу віброабразивного оброблення плоских 
деталей і досягти суттєвого покращення окремих показників технологічного 
процесу, а саме забезпечити можливість концентрації обробки, мобільність 
виробництва, значне скорочення затрат на оснащення виробничого процесу, 
підвищити рівень механізації та автоматизації технологічного процесу.  

Розроблені конструкції устаткування дали змогу підвищити якість 
оброблення деталей і зменшити підготовчо-заключний час на операціях.  

Розрахунки економічної ефективності підтвердили правильність 
прийнятих рішень і показали, що завдяки впровадженню результатів досліджень 
можна суттєво знизити собівартість деталі, покращити завантаження 
обладнання, зменшити обсяг капіталовкладень, а також покращити цілий ряд 
інших техніко-економічних показників. 
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