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Совершенствование технологического процесса изготовления детали «Корпус» 32.211 

 

«Корпус» редуктора является одной из основных деталей, входящих в состав редуктора дорожной 

машины. Деталь «Корпус» предназначена для поддержания расположенных в ней деталей и восприятия 

действующих сил на эти детали в корпусном механизме. Форма детали обеспечивает рациональное 

использование объема и является основной деталью для установки червячного вала, подшипников, 

зубчатых колес, втулок. 

При анализе базового технологического процесса резания было определенно, что деталь 

изготавливается на непроизводительных и несовременных станках. Операция нарезания резьбы и 

растачивания неоправданно разделены. Предварительные операции, выполненные на фрезерных 

станках, трудоемки. Не применяется современный высокоскоростной режущий инструмент. 

Контрольные операции требуют переработки. Изменение технологического процесса позволит 

значительно сократить время изготовления детали, а, следовательно, уменьшить себестоимость 

изделия. 

Для совершенствования технологического процесса предлагаю: 

1. Исключить предварительную фрезерную операцию и заменить ее на менее трудоемкую 

токарную операцию. 

2. Использовать современные многоосевые фрезерно-расточные станки. Это позволит 

минимизировать простои оборудования, а также сократить затраты на оплату труда. 

3. Для получения резьбы применять более точный, надежный и производительный, по сравнению 

с традиционной нарезкой резьбы метчиками, метод резьбофрезерования. 

4. В контрольных операциях отклонения от соосности отверстий и другие допуска на 

расположение измерять на контрольно измерительной машине, применить новое контрольное 

приспособление для измерения отклонения от параллельности поверхностей. 

Данные нововведения позволят значительно увеличить стойкость инструмента, сократить расход 

электроэнергии, снизить трудоемкость процессов, уменьшить основное время обработки детали и 

проверки контроля качества, а, следовательно, уменьшить себестоимость изготовления. 
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