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Введение 

Корпусные детали предназначены для размещения в них сборочных 

единиц и деталей.Корпусные деталидолжны обеспечивать заданную точность 

и относительное положение деталей и механизмов, как в статическом 

состоянии, так и при работе машин, поэтому должны обладать достаточной 

жесткостью. Корпусные детали обладают основными базирующими 

поверхностями . Имеются вспомогательные базирующие поверхности – 

отверстий и плоскостей. Отверстия корпусных деталей разделяют на 

основные (точные) и вспомогательные. Первые служат опорами валов и 

подшипников. Вторые предназначены для монтажа болтов, масленок и др. 

Дополнительно к корпусным деталям предъявляют требования по 

износостойкости, минимальным деформациям при переменной температуре, 

герметичности, удобству монтажа и демонтажа деталей. Основные 

требования по точности: диаметры основных отверстий под подшипники 

выполняют с полем допуска Н7 и Ra = 1,6÷0,4 мкм (иногда с полем допуска 

Н6 и Ra =0,4÷0,2 мкм). Допуск соосности отверстий задают в пределах 

половины поля допуска на диаметр наименьшего отверстия, 

конусообразности и овальности не более 0,3-0,5 поля допуска на 

соответствующий диаметр. Часто соответствующие стандарты 

регламентируют допустимые отклонения, межосевые расстояния и 

параллельность осей зубчатых колес в передачах. 

Материал и способы получения заготовок. Заготовки корпусных 

деталей изготовляют литьем из серого и ковкого чугуна, цветных сплавов 

(алюминиевых, магниевых). Например, из серого чугуна марок СЧ 15, СЧ 17 

делают заготовки корпусных деталей станков, поверхности которых не 

работают на износ. Заготовки корпусных деталей, работающих в условиях 

вибраций, ударных нагрузок, скручивающих и изгибающих моментов, 

выполняют из ковкого чугуна или стали, а деталей, работающих в условиях 

агрессивной среды, – из материалов, обладающих повышенным 

сопротивлением коррозии (коррозионно-стойкие стали марок 3X13, 

3Х17Н10Т и др.). 

Литые заготовки, получают литьем в землю, оболочковые 

формы и кокиль, для мелких деталей используют литье по 

выплавляемым моделям. 
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Заключение 

В данной выпускной квалификационная работа бакалавра приведены 

в соответствии с заданием на проектирование ряд вопросов: 

 Представлены основные технические характеристики и свойства 

материала. Приведен анализ существующей технологии механической 

обработки корпуса специзделия.Поставлены основные задачи 

проектирования.  

Выполнен анализ технологичности конструкции корпуса специзделия. 

Определен типа производства. Выбран оптимальный вид получения 

заготовки, выполнен экономический анализ двух видов заготовок. 

Рассчитаны припуски на поверхность корпуса специзделия.  

Приведены методы удаления заусенцев с мелкоразмерных деталей в 

автоматизированном производстве. 

Спроектирована конструкция приспособления для сверлильной 

операции. Представлено техническое описание конструкции и принципа 

работы. Приведен расчет режимов резания, усилия зажима. И представлена 

экономическая эффективность от внедрения приспособления. 

Произведен расчет расточного резца и сверла Ø 1мм в программном 

продукте Ansys. Рассчитаны исполнительные размеры калибра-скоба и 

калибра пробки. 

Произведена разработка плана участка цеха на основе рекомендаций и 

указаний к проектированию участков цехов на механообработку. 

Рассмотрены технико-экономические показатели проекта. 

Приведена техника безопасности на сверлильных операциях.  

Выполненная работа и пути усовершенствования производства 

корпуса специзделия может быть внедрена на АО ФНПЦ "ПО "Старт" им. 

М.В.Проценко" 
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