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В статье рассматриваются теоретические и практические ос-

новы структурного подхода к анализу проектных решений эф-

фективных технологий изготовления различных машинострои-

тельных изделий для условий действующего производства в це-

лях определения оптимального соотношения производительности 

труда и себестоимости выпускаемой продукции с учётом имею-

щихся технологических и конструкторских параметров. 
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В процессе проектирование современного, эффективного в управлении 

и конкурентоспособного производства в целях определения оптимального 

соотношения производительности труда и себестоимости выпускаемой 

продукции, разрабатывается нескольких возможных вариантов типовых 

технологических процессов обработки детали–представителя, которые 

пригодны для изготовления любой детали данной классификационной 

группы с небольшими технологическими изменениями по переходам или 

операциям. 

Из всей номенклатуры деталей, планируемых к выпуску на производст-

венном участке, выбирается деталь – представитель, которая наиболее 

полно конструктивно и технологически характеризует всю группу деталей.  

В данном проектном решении такой деталью является «корпус–основа-

ние датчика давления» (рис. 1, 2). 

 

Рис. 1. Модель детали «корпус–основание датчика давления» 
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Рис. 2. Рабочий чертёж детали «корпус–основание датчика давления» 
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Типовой технологический процесс обработки детали типа «корпус» в 
виде операционных эскизов для проектного варианта № 1 выглядит сле-
дующим образом: 

000 – заготовительная операция (на данной операции производится 
мерная нарезка заготовок из пруткового материала). 

 

 
 

005 – токарная операция (на данной операции установка заготовки 
осуществляется в трёхкулачковый патрон с упором по торцу, обработка 
ведётся по переходам) в следующей последовательности: переход 1 – то-
чить торец в размер «1»; переход 2 – точить поверхность и фаску, выдер-
живая размеры «2», «3» и «4»). 

 
 

010 – токарная операция с ЧПУ (на данной операции установка заго-
товки осуществляется в трёхкулачковый патрон по ранее обработанной 
поверхности с упором по торцу, обработка ведётся по переходам: переход 

1 – подрезать торец «1»; переход 2 – точить  «6», выдерживая «4» и «12»; 
переход 3 – подрезать торец и фаски, выдерживая «4», «7» , «8» и «10»; 
переход 4 – точить поверхность паза, выдерживая «6», «7» и «11»; переход 
5 – обработать отверстие, выдерживая «9» и «2»; переход 6 – обработать 
отверстие, выдерживая «13», «3» и «12»; переход 7 – зенковать фаску «5»). 
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015 – комплексная операция (на данной операции установка заготовки 
осуществляется в специальное приспособление с базированием по наруж-
ной поверхности, торцу и с угловой координацией на срезанный палец, об-
работка ведётся по переходам: переход 1 – фрезеровать поверхности, вы-
держивая «4», «5», «6» и «13»; переход 2 – обработать отверстие, выдер-
живая «9» и «6»; переход 3 – расточить отверстие, выдерживая «3» и «12»; 
переход 4 – расточить отверстие, выдерживая «10» и «1»; переход 5 – фре-
зеровать фаску; переход 6 – нарезать резьбу, выдерживая «11» и «2»; пере-
ход 7 – обработать отверстие, выдерживая «14», «8» и «7»). 

 

 
 

020 – токарная операция с ЧПУ (на данной операции установка заго-
товки осуществляется в патроне с базированием по внутреннему отвер-
стию, полученному на предыдущей операции и торцу, обработка ведётся 
по переходам: переход 1 – обработать отверстия и фаску, выдерживая «3», 
«7», «9» и «6»; переход 2 – расточить отверстие, выдерживая «10» и «1»; 
переход 3 – нарезать резьбу «8» на глубину «2»; переход 4 – фрезеровать 
фаску «5»). 
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025 – токарная операция с ЧПУ (на данной операции установка заго-

товки осуществляется в трёхкулачковый патрон по ранее обработанной 

поверхности с упором по торцу и угловой координацией по отверстию на 

срезанный палец, обработка ведётся по переходам: переход 1 – фрезеро-

вать два паза, выдерживая «1», «2», «3», «4» и «6»; переход 2 – обработать 

два отверстия, выдерживая «5», «3», и «6»). 

 

 
 

Типовой технологический процесс обработки детали типа «корпус» для 

проектного варианта № 2 выглядит следующим образом: 

000 – заготовительная операция (на данной операции производится 

мерная нарезка заготовок из пруткового материала). 
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005 – комплексная операция с ЧПУ (на данной операции установка за-

готовки осуществляется в трёхкулачковый патрон с упором по торцу в два 

установа, обработка поверхностей ведётся по переходам: переход 1 – под-

резать торец, выдерживая «17»; переход 2 – точить поверхность, выдержи-

вая «11» и «16»; переход 3 – точить поверхности и фаски, выдерживая «8», 

«9», «12» и «13»; переход 4 – обработать отверстие, выдерживая «3» и 

«15»; переход 5 – обработать отверстие, выдерживая «2», «1», «10» и «14»; 

переход 6 – обработать отверстия, выдерживая «4», «5», «6» и «7»; переход 

7 – переустановить заготовку; переход 8 – точить торец и фаску, выдержи-

вая «20», «21», «22»; переход 9 – фрезеровать два паза, выдерживая «18», 

«19», «23»). 
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010 – комплексная операция с ЧПУ (на данной операции установка за-

готовки осуществляется в трёхкулачковый патрон по ранее обработанной 

поверхности с упором по торцу и угловой координацией по отверстию на 

срезанный палец в две позиции, обработка ведётся по переходам: переход 

1 – фрезеровать поверхности, выдерживая «1», «5», «10» и «14»; переход 

2 – обработать отверстие, выдерживая «1» и «9»; переход 3 – расточить 

поверхность, выдерживая «6», «1» и «11»; переход 4 – расточить поверх-

ность, выдерживая «8», «1» и «13»; переход 5 – нарезать резьбу, выдержи-

вая «7» и «12»;– переход 6 – обработать отверстие, выдерживая «4», «3» и 

«2»; переход 7 – повернуть деталь на 180˚; переход 8 – обработать отвер-

стие, выдерживая «15», «16», «20» и «22»; переход 9 – расточить поверх-

ность, выдерживая «19» и «17»; переход 10 – фрезеровать фаску, выдержи-

вая «18»; переход 11 – нарезать резьбу, выдерживая «21» и «23»). 

 



Наука ЮУрГУ: материалы 66-й научной конференции 

Секции технических наук 

432 

 

 
 

 

015 – токарная операция с ЧПУ (на данной операции установка заго-

товки осуществляется в трёхкулачковый патрон с упором по торцу, обра-

ботка поверхностей ведётся по переходам: переход 1 – подрезать торец, 

выдерживая «1»; переход 2 – точить поверхность паза в размеры «2», «3», 

«4» и «5»). 
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Анализ проектных решений по определению эффективных технологий 

изготовления различных машиностроительных изделий для условий дей-

ствующего производства ведётся по нескольким направлениям, основными 

из которых являются: 

1. В качестве исходной заготовки для данных технологических процессов 

применяется периодический прокат. Основным критерием для выбора дан-

ного способа получения заготовок является марка материала, из которого из-

готавливается корпус. Сталь 12Х18Н10Т-ВД по ГОСТ ТУ 14–1–3581–83 яв-

ляется нержавеющей, жаропрочной сталью с многокомпонентным легиро-

ванием. Получение заготовок другими способами из данной марки мате-

риала экономически не целесообразно и не эффективно.  

Применение заготовок из периодического проката позволяет обойтись 

без собственного заготовительного производства на предприятие, откры-

вает возможности для автоматизации отдельных операций технологиче-

ского процесса обработки квалификационной группы деталей. 

2. Проектный вариант № 1 технологического процесса является наибо-

лее дифференцированным. Для его обслуживания потребуется 5 рабочих 

станочников. Для реализации этого проектного варианта было выбрано 

наиболее простое технологическое оборудование соответственно с мень-

шей стоимостью. Но это повлекло за собой необходимость применения 

специальной технологической оснастки. Поэтому при смене выпускаемых 

изделий, может возникнуть необходимость проектирования и изготовления 

новых приспособлений, что приведёт к дополнительным материальным за-

тратам. Применение специальных приспособлений также оказывает влия-

ние и на технологическую гибкость производства, существенно её занижая.  

Эффективность такого технологического процесса не является опти-

мальной для данного производства. 
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3. Проектный вариант № 2 технологического процесса более сгруппи-

рован и технологически насыщен за счёт применением более современного 

и гибкого технологического оборудования. Для осуществления данного 

технологического процесса потребуется 3 рабочих станочника. Это позво-

ляет сократить техническую норму времени на обработку за счет умень-

шения вспомогательного времени связанного с межоперационной переус-

тановкой деталей. Но применение такого оборудования связано с приме-

нением более современного, но и более дорогостоящего режущего инстру-

мента, что влечёт за собой определённое увеличение материальных затрат. 

Зато в этом проектном варианте применяется стандартная технологическая 

оснастка, что позволяет избежать дополнительных затрат при смене вы-

пускаемых изделий и повысить технологическую гибкость производства. 

Поэтому проектный вариант № 2 технологического процесса по опти-

мальному соотношению производительности труда и себестоимости выпус-

каемой продукции с учётом имеющихся технологических и конструктор-

ских параметров является более эффективным для данного производства.  
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Основной особенностью Основных образовательных программ высше-

го образования третьего поколения является то, что впервые они форми-

руются на основе ФГОС ВПО, в которых результаты освоения материала 

студентами заданы не в виде дидактических единиц, определяющих мини-

мум содержания образования, а общекультурными и профессиональными 

компетенциями. Названные компетенции являются государственными тре-

бованиями, а следовательно, ООП ВПО и включенные в них рабочие про-


