






РЕФЕРАТ 

Афонин  Д.А. – Проект участка механической обработки ка-

меры нагнетания газового винтового ком-

прессора КВГ- 37. 

Пояснительная записка содержит 

179_листов, ___ рисунков, ___ таблицы, ___ 

листов формата А1, ____ источников, _____ 

приложения. 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС, РАБОЧИЙ ХОД, ПЕРЕХОД, ПО-

ДАЧА, СКОРОСТЬ, РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ. 

Выполнен анализ конструкции, служебного назначения и технологично-

сти камеры нагнетания газового винтового компрессора. 

Разработан технологический процесс изготовления камеры нагнетания 

газового винтового компрессора. Рассчитаны режимы резания, нормы времени 

на основные операции механической обработки. Разработаны конструкции ре-

жущего и измерительного инструмента, специальной технологической оснаст-

ки.  

Спроектирован участок цеха механической обработки по изготовлению 

камеры нагнетания газового винтового компрессора. 

Разработаны мероприятия по безопасности жизнедеятельности на спро-

ектированном участке. 

Приведен технико-экономический анализ предлагаемого варианта изго-

товления камеры нагнетания газового винтового компрессора, определена его 

экономическая эффективность. 

Полученные при проектировании результаты и рекомендации переданы 

для внедрения на ОАО "Пензкомпрессормаш". 
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ВВЕДЕНИЕ 

Компрессорные машины предназначаются для сжатия и перемещения 

газов. 

Изобретателем винтовых компрессоров является шведский ученый               

А. Лисхольм. 

Винтовые компрессоры — это двухроторные компрессоры с внутренним 

сжатием. Оба ротора этого компрессора имеют форму винта с большим углом 

подъема и, как правило, неодинаковое число зубьев у каждого ротора. Ведущий 

ротор с тремя или четырьмя зубьями совершает от 1300 до 30 000 мин
-1

 (ско-

рость вращения обратно пропорциональна величине машины). Вал этого ротора 

имеет или непосредственный привод от турбины или через повышающий ре-

дуктор приводится от электродвигателя либо от двигателя внутреннего сгора-

ния. С ведомым ротором, который имеет 4÷6 впадин, главный ротор соединен 

синхронизирующей парой шестерен, которая передает только 5÷10% мощности 

компрессора. Вход газа в ротор и его выход из ротора расположены на проти-

воположных сторонах машины по диагонали. У одноступенчатых винтовых 

компрессоров хорошие экономические показатели работы машины достигаются 

при степени повышения давления до 4, у двухступенчатых - до 11. У двухсту-

пенчатых винтовых вакуум-насосов достигается вакуум до 97%. 

Винтовые компрессоры соединяют в себе достоинства как объемных 

компрессоров, так и динамических и почти свободны от их недостатков. Вин-

товые компрессоры имеют исключительно малый вес, небольшие размеры, и 

для них требуется небольшой фундамент. 

Недостатками винтовых компрессоров являются: невозможность менять 

степень повышения давления в значительных пределах; высокая скорость вра-

щения, поэтому для малых и средних машин требуется повышающий редуктор 

между двигателем и компрессором; высокая точность изготовления компрессо-



ра и редуктора. Недостатком является также вредный для здоровья шум, изда-

ваемый винтовыми компрессорами, в первую очередь, из-за колебания давле-

ний на всасывании и нагнетании, поэтому эти компрессоры снабжаются мощ-

ными глушителями на всасывающем и нагнетательном патрубках. Кроме того, 

требуется проведение многих других шумоизоляционных работ. Даже при 

обильном охлаждении у винтовых компрессоров показатель политропы сжатия 

выше показателя адиабаты главным образом вследствие того, что основными 

потерями в этих машинах являются потери от неплотности. При перетекании 

горячего газа и нагреве от горячих стенок температура газа повышается и уве-

личивается показатель политропы. 

В дипломном проекте решается задача создания прогрессивного техно-

логического процесса, который бы соответствовал имеющейся передовой тех-

нологии. Но немыслимо поднять производство, на более высокую ступень, вне-

дрив новое оборудование необходимы для этого и такие фактор как: жесткая 

дисциплина на производстве, уровень подготовленности инженерных кадров, 

высокий профессиональный уровень рабочих, операторов, обслуживающего 

персонала, наличие заготовительной базы для производства, умение руково-

дства обеспечить бесперебойную работу предприятия. 

Касаясь диплома и проделанной работы по нему, мы видим, что все но-

вовведения касаются только собственных ресурсов как-то: использование 

имеющегося оборудования, усовершенствования технологий получения заго-

товки, использование более прогрессивного режущего инструмента, но в тоже 

время его бережного использования. Дипломный проект разработан примени-

тельно к имеющимся на предприятии условиям. 



 

1.1 Характеристика и служебное назначение детали 

Эксплуатационное назначение детали ―Камера нагнетания‖ состоит в 

следующем: деталь является своеобразным узлом компрессора, через который 

осуществляется нагнетание газа в установке через трубопровод, подсоединен-

ному к нагнетательному патрубку детали.    

Основными рабочими поверхностями детали являются: 

− внутренние поверхности 75
+0,03

, 80
+0,03

 (Ra = 1,6 мкм). Обеспечи-

вают точность установки втулок, которые обеспечивают смазку 

опорных частей ведущего и ведомого роторов. 

− две внутренние поверхности 100
+0,035

 (Ra = 1,6 мкм). Обеспечивают 

точность установки подшипников качения, которые являются основ-

ными составляющими опорных узлов ведущего и ведомого роторов. 

− внутренняя поверхность 125
+0,035

 (Ra = 1,6 мкм). Обеспечивает точ-

ность установки распорной втулки, предназначенной для              

корректировки расположения подшипников качения в опорном узле 

ведущего ротора. 

− наружный торец со стороны поверхностей 75
+0,03

, 80
+0,03

                 

(Ra = 1,6 мкм). Обеспечивают точность сборки (посадку и монтаж) 

камеры нагнетания с блоком цилиндров. 

− наружный торец со стороны поверхностей 110
+0,87

, 125
+0,035

                 

(Ra = 3,2 мкм). Обеспечивают точность монтажа крышек, которые 

предохраняют опорные узлы ведущего и ведомого роторов от воз-

действия внешних загрязняющих факторов. 

Материал детали 

В качестве основного материала используется серый чугун – СЧ20 

ГОСТ 1412-85.  

Химический состав 



Углерод  (С) …………………………… 3,3  3,50 % 

Марганец (Mn) ………………………….. 0,7  1,0 % 

Кремний (Si) …………………………… 1,40  2,4 % 

Фосфор (P) …………………………….. менее 0,2 % 

Сера (S) ………………………………… менее 0,15 % 

Механические свойства 

Временное сопротивление при растяжении: вр = 160 МПа. 

Твердость: НВ 170…241. 

Назначение отливки – общего назначения. 

Характер отливки – отливка для деталей, рассчитываемых на прочность 

при давлении, превышающее рабочее давление изделия. 

Перечень контролируемых показателей качества: внешний вид, размеры, 

химический состав, механические свойства, наличие и характер дефектов на 

ответственных (рабочих) поверхностях детали. 

Область применения материала 

Для изготовления отливок картеров, крышек, блоков цилиндров, тор-

мозных барабанов, головок и гильз цилиндров и других деталей автомобиле- и 

тракторостроения; станин, станков, разметочных плит, гидроцилиндров, клапа-

нов, оснований станков, салазок, столов в станкостроении; выхлопных труб, 

маховиков, фундаментальных рам картеров, крышек рабочих цилиндров,               

блоков и других ответственных деталей дизелестроения; зубчатых колес, шес-

терней, шкивов, рам редукторов, муфт сцепления, паровых цилиндров и других  

средненагруженных деталей химического машиностроения; деталей работаю-

щих при сжатии (башмаков, колонн) в строительстве; различных труб и радиа-

торов отопления; отливок для паровых стационарных турбин, турбинного обо-

рудования АЭС, элементов паровых котлов и трубопроводов, гидравлических 

турбин, гидрозатворов и другого оборудования энергомашиностроения: отли-

вок 3 группы, подвергающихся статическим нагрузкам и отливок, работающих 

в условиях паров воды и масла при температуре до 70 °C (корпуса колонок, 



корпуса подшипников, крышки-опоры валоповорота, рамы подшипников, рамы 

фундаментов, вкладыши, втулки, стойки, патрубки, кожуха); отливок 2 группы, 

работающих при температурах до 250 °С, подвергающихся повышенным ста-

тическим и динамическим нагрузкам и трению (поршни, корпуса редукторов, 

корпуса подшипников, корпуса червячных колес, втулки, крышки подшипни-

ков, патрубки компрессоров, диафрагмы, рамы фундаментные, рамы выхлоп-

ных частей, патрубки компрессоров, зубчатые колеса, шестерни); отливок дета-

лей трубопроводной арматуры и приводных устройств к ней; отливок деталей 

горно-металлургического оборудования; частей литых соединительных для 

трубопроводов. 

Термообработка изделия (отжиг) 

Термообработка производится для: 

− снятия внутренних напряжений, возникающих в процессе охлажде-

ния металла после его заливки в формы; 

− устранение структурной неоднородности; 

− получение требуемых механических свойств. 

Режим термообработки 

Вид – отжиг. 

Температура при загрузки – не более 400С 

Температура при выдержке  700С  800С 

Скорость нагрева, С/час – 100  150 

Время выдержки  4 часа, охлаждение вместе с печью. 

Уровень механических свойств должен соответствовать ГОСТ 1412-85. 

 

 

 

 

 



ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Замена в базовом варианте технологического процесса универсальных 

станков на станки с ЧПУ привело к повышению точности обработки, повыше-

нию производительности труда, сокращению цикла подготовки производства, 

снижению трудоемкости производства. 

Анализируя полученные технико-экономические показатели обработки 

детали базового и проектного варианта видим, что предлагаемая технология 

трудосберегающая и энергосберегающая. 

Так же значительно снижается себестоимость изготовления детали и 

уменьшаются капитальные вложения в производство. 

Можно сделать вывод о целесообразности применения нового техноло-

гического процесса в производство. 



 

 


