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Корочков А.О.    Проект производственного участка с 

разработкой технологии изготовления корпуса 
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Пояснительная записка: 178 листа, 9 рисунков,           

26 таблиц, 20 источников, 4 интернет-ресурса,    

4 приложения. 

Графическая часть: 11 листов формата А1. 
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резания, шпоночный паз, станочные приспособления, режущий инструмент, 

контроль размеров.  

Объект разработки: совершенствование технологического процесса корпуса 

масляного насоса винтового компрессора АГК 17/21. 

Цель проекта: разработка участка цеха и технологическая обработка корпуса 

масляного насоса винтового компрессора АГК 17/21 со средствами 

технологического оснащения для обеспечения необходимой 

производительности и качества обработки. 

На основе анализа исходных данных предложено вместо заготовки, 

получаемую методом литья в ПГС (песчано-глинистые смеси) использовать 

заготовку, которая изготавливается при помощи более прогрессивного метода 

литья в ХТС (холодно-твердеющие смеси), что привело к снижению 

себестоимости на 38,6%. Обоснована замена оборудования на 

технологических операциях, что позволило снизить трудоемкость 

изготовления детали, что позволило снизить трудоемкость изготовления 

детали на 76,2%. 
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Разработана конструкция приспособления для обработки патрубка для 

горизонтального обрабатывающего центра с ЧПУ мод. VT500.  
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Разработаны конструкции следующих режущих и измерительных 

инструментов: зенкера для обработки отверстий 33,7Н8(+0,039), зенкера для 

обработки конусного отверстия, двусторонней скобы для контроля размера          

296h6(-0,032), калибра-пробки для контроля отверстия 34Н7(+0,025). 

Рассмотрены основные требования к технологичности конструкций корпусных 

деталей, обрабатываемых на станках с ЧПУ. 

Рассмотрен вопрос влияния шумов на организм человека, приведена 

характеристика шумов на производстве и указаны источники их 

возникновения, приведено описание основных методов снижения шума от 

оборудования на проектируемом участке цеха, рассмотрен вопрос по 

снижению шума методом модернизации металлорежущих станков, приведена 

характеристика наиболее распространенных средств индивидуальной защиты 

(СИЗ) от шума в производственных помещениях, а также определены 

критерии нормирования шумового воздействия и его показатели. 

 Выполнено технико-экономическое обоснование новых технических 

предложений, подтверждена эффективность инвестиционных вложений при 

сроке окупаемости 4,46 года. 
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Введение 

Винтовые компрессоры в настоящее время получили широкое применение. Их 

производительность достигает 1000 м3/мин, максимальное давление 

нагнетания - до 4,0 МПа (при сжатии в четырех ступенях). Унос масла в 

маслозаполненных машинах не должен превышать 5 мг/кг сжимаемого газа.  

Основные технические требования к винтовому компрессору АГК 17/21: 

− перед сборкой агрегата сборочные единицы и детали должны быть 

очищены  от окалины, металлических брызг, ржавчины и грязи; 

− подготовку покупных изделий к монтажу произвести в  

соответствии с эксплуатационной документацией на эти изделия; 

− плоскость разьема компрессора и головки термостата уплотнить 

герметиком "Анагерм-100" ТУ 225761-016-51049574-2002; 

− заземление электрооборудования, прокладку силовых, 

измерительных, контрольных линий осуществлять в соответствии с 

чертежом системы  автоматизации; 

− после испытаний слить масло из маслосистемы (согласно таблице 

штуцеров), заглушить внешние патрубки; 

− покрытие наружных поверхностей агрегата по грунтовке согласно 

технологическому процессу - эмаль алкидно-уретановая "Экспресс" 

ТУ 2312-031-54651722-2002 VI. ГОСТ 15150-69; 

− консервация внутренних поверхностей агрегата – согласно СТП 

0584-172-2005. Вариант защиты В3-2, вариант упаковки ВУ-9. 
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В данной выпускной квалификационной работе решается задача разработки 

прогрессивного технологического процесса изготовления корпуса масляного 

насоса винтового компрессора АГК 17/21 в современных промышленных 

условиях.  
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1 Анализ объекта разработки, постановка задачи проектирования 

1.1 Служебное назначение детали 

Назначение и принцип работы изделия 

Рассматриваемая деталь является корпусом масляного насоса, который входит 

в состав изделия “Компрессор винтовой АГК 17/21” (в этом обозначении: АГК 

– автоматический газовый компрессор; 17 – производительность, м3/мин; 21 – 

давление абсолютное конечное, кгс/см2).   

Компрессор винтовой АГК 17/21 предназначен для работы в 

нефтегазодобывающей отрасли, а так же в системах нефтеперерабатывающих 

и химических производств. Снабжен уплотнениями, разделяющими 

подшипниковые полости от проточной части, а также виброаппаратурой 

контроля за надежностью подшипниковых узлов. Пуск и 

установка происходит в разгрузочном автоматическом режиме. 

Основными особенностями компрессора АГК 17/21: 

− возможность эксплуатации компрессора при сжатии природного 

газа (метана) в промышленной сети широкого фракционного 

состава благодаря введению раздельных систем смазки и впрыска 

масла в компрессор. 

− полная автоматизация работы всех систем компрессора. 

− регулирование производительности золотниковым регулятором в 

пределах 10 ÷ 100% или ПЧ в пределах 30 ÷ 100%. 

Охлаждение масла и газа осуществляется аппаратами воздушного или 

водяного охлаждения. Качество сжатого газа на выходе из компрессора 

обеспечивается маслоотделителем и специальными фильтрами, 

гарантирующими остаточное содержание масла в газе в пределах 3…5 мг/м. 

Масляный насос (маслонасос) перекачивает масло из бака, через охладитель и 

фильтр, подавая его к подшипникам и шестерням винтовых блоков и главного 

распределительного редуктора. 
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В компрессоре АГК 17/21 привод масляного насоса осуществляется от 

распределительного редуктора, совместно с приводом винтовых блоков.  

Масляный насос начинает работать немедленно после запуска компрессора, 

гарантируя немедленную же, и постоянную, подачу масла к 

распределительному редуктору, подшипникам и передаточным шестерням 

винтовых блоков. Отсутствие отдельного привода маслонасоса упрощает 

систему, в то же время повышая ее надежность.  

Благодаря уплотняющему действию масла окружную скорость винтов можно в 

несколько раз снизить по сравнению с окружной скоростью на винтах сухой 

машины. Это уменьшает динамические потери. 

Благодаря охлаждающему действию масла процесс сжатия газа в компрессоре 

приближается к изотермическому (средний показатель «политропы» для 

воздуха 1,07 ÷ 1,12), что также снижает затрату энергии. 

Одновременно с этим несколько возрастает относительная величина 

механических потерь на трение винтов о масло. Затрачивается энергия на 

подачу масла в компрессор под давлением, на движение двухфазной среды в 

коммуникациях и, как отмечалось, в маслоотделителях.  

Технические характеристики изделия 

- Производительность: 17 м3/мин. 

- Начальное абсолютное давление: 1 кгс/см2 (0,1 МПа). 

- Конечное абсолютное давление: 21 кгс/см2 (2,1 МПа). 

- Напряжение электродвигателя: 6000 В. 

- Мощность электродвигателя: 400 кВт. 

- Габаритные размеры: 4600×2060×2900 мм. 

- Масса, не более: 7000 кг. 

Характеристика и служебное назначение детали 

Эксплуатационное назначение рассматриваемой детали состоит в следующем: 

является стационарной (корпусной) базой  для монтажа рабочего механизма 

масляного насоса газового винтового компрессора АГК 17/21. 
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Основными рабочими поверхностями детали являются: 

 наружная поверхность 296h6(-0,032) (Ra = 1,6 мкм) и прилегающий 

торец фланца 326-1,4 (Ra = 1,6 мкм). Предназначаются для монтажа 

рассматриваемой детали в корпусе компрессора. 

 внутренняя поверхность 125Н7(+0,040) (Ra = 1,6 мкм) и 

прилегающий торец с внутренней стороны (Ra = 1,6 мкм). 

Предназначается для установки крышки, которая предохраняет 

рабочий механизм масляного насоса от воздействия внешних 

загрязняющих факторов. 

 две внутренние поверхности 34Н7(+0,025) (Ra = 1,6 мкм) и 

прилегающий торец с наружной стороны (Ra = 1,6 мкм). 

Предназначены для установки подающих винтов масляного насоса, 

которые предназначены для подачи масла по месту назначения. 

 внутренняя поверхность 30Н10(+0,084) (Ra = 1,6 мкм). 

Предназначена для установки воздушного фильтра, 

обеспечивающего охлаждение подающих винтов масляного насоса 

в процессе работы. 
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Заключение 

В данной выпускной квалификационной работе было предложено решение 

ряда вопросов, касающихся проектирования производственного участка 

механической обработки корпуса масляного насоса винтового компрессора 

АГК 17/21: 

1) Приведены назначение и принцип работы изделия, характеристика и 

служебное назначение детали, основные технические требования на 

изготовление детали, техническая характеристика материала, а также 

произведен анализ существующей технологии механической обработки 

заданной детали, определены основные недостатки в маршруте изготовления. 

2) Спроектирован прогрессивный технологический процесс изготовления 

заданной детали с применением современного высокопроизводительного 

оборудования с ЧПУ (токарного станка с ЧПУ мод. Milltronics ML26/40 и 

горизонтального обрабатывающего центра с ЧПУ мод. VT500). 

3) Разработана конструкция приспособления для обработки патрубка, 

проведены силовые расчеты, предложено технико-экономическое 

обоснование. 

4) Разработаны конструкции зенкера для обработки отверстий 33,7Н8(+0,039), 

зенкера для обработки конусного отверстия, двусторонней скобы для контроля 

размера 296h6(-0,032), калибра-пробки для контроля отверстия 34Н7(+0,025). 

5) Разработан план участка механического цеха для изготовления корпуса 

масляного насоса винтового компрессора АГК 17/21. 
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6) Разработан бизнес-план производства корпуса масляного насоса винтового 

компрессора АГК 17/21.  

7) Рассмотрен вопрос влияния шумов на организм человека, приведена 

характеристика шумов на производстве и указаны источники их 

возникновения, приведено описание основных методов снижения шума от 

оборудования на проектируемом участке цеха, рассмотрен вопрос по 

снижению шума              методом модернизации металлорежущих станков, 

приведена характеристика наиболее распространенных средств 

индивидуальной защиты (СИЗ) от шума в производственных помещениях, а 

также определены критерии нормирования шумового воздействия и его 

показатели. 

8) Рассмотрены основные требования к технологичности конструкций 

корпусных деталей, обрабатываемых на станках с ЧПУ. 

Степень внедрения: результаты технических решений могут быть внедрены на 

ОАО «Пензкомпрессормаш».   
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