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мощностей лазера, а это в свою очередь значительно увеличивает стоимость ус-
тановки и затраты на энергоресурсы. 

В данный момент технологии SLS и DMD еще малоупотребимы на рынке, од-
нако их использование будет активно расширяться, в первую очередь в отраслях 
промышленности, в которых необходимы новые материалы с требуемых комплек-
сом физико-механических свойств: аэрокосмическая промышленность, медицина. 
При современной скорости исследований в этих областях в скором будущем методы 
быстрого прототипирования вытеснят технологии обычного спекания в порошковой 
металлургии и станут основными методами получения единичных заготовок в ма-
шиностроении. 
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При современном развитии производства, росте номенклатуры изделий, росте 
объема выпускаемой продукции появилась необходимость в высококвалифициро-
ванных молодых специалистах, готовых быстро войти в ритм предприятия. 

Ознакомление студентов с производством, принципами технологической и 
производственной подготовки непосредственно на предприятии, назначение режи-
мов резания и норм штучного и штучно-калькуляционного времени в курсовых и 
дипломных работах по справочникам, используемым при проектировании техноло-
гических процессов в производстве – вот направления повышения качества образо-
вания и адаптация его к производственным условиям. 

Для того чтобы студенты имели возможность работать со справочными мате-
риалами, используемыми в производстве, был разработан электронный каталог «Об-
щемашиностроительные нормативы времени». 

В данном каталоге приведены составляющие норм вспомогательного времени. 
При расчете норм штучного времени определение вспомогательного времени 

на операцию заключается в нахождении по соответствующим картам и последую-
щем суммировании времени на установку и снятие детали; времени на проход (или 
обработку поверхности), определяемого для каждого перехода в операции отдель-
но; времени на изменение режима работы оборудования, смену инструмента и пе-
ремещения частей станка, на совмещение осей при растачивании, на выводы сверла 
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для удаления стружки; времени на контрольные измерения обрабатываемой по-
верхности. 

Таким образом, при создании сайта за базовый критерий выбора норм времени 
были взяты выше перечисленные составляющие вспомогательного времени, как по-
казано на рис. 1. 

  
Рис. 1. Схема структуры сайта 

Они отражены на домашней странице сайта, как показано на рис. 2. 

 
Рис. 2. Домашняя страница сайта 

Для удобства выбора норм времени разделы сопровождаются соответствующи-
ми рекомендациями, содержащимися в подразделе «Справка». 

Также в сайте приведены два примера расчетов норм вспомогательного време-
ни со ссылками на карты и позиции каталога. 

Электронный каталог «Общемашиностроительные нормативы времени» разра-
ботан на основе сборника «Общемашиностроительные нормативы времени вспомо-
гательного, на обслуживание рабочего места, и подготовительно-заключительного 
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на работы, выполняемые на металлорежущих станках. Среднесерийное и крупносе-
рийное производство» с сохранением структуры карт и листов. 

После выбора базового критерия следует конкретизация выбора норм времени 
по оборудованию. К примеру, в подразделе «Вспомогательное время, связанное с 
переходом» используется следующее оборудование: токарно-винторезные станки; 
лоботокарные станки; токарно-карусельные станки; горизонтально-расточные стан-
ки с неподвижной стойкой и поворотным станком; токарно-револьверные станки; 
вертикально- и радиально-сверлильные станки; станки для глубокого сверления и 
растачивания; горизонтально-, вертикально- и универсально-фрезерные станки; про-
дольно-фрезерные станки; копировально-фрезерные станки; продольно-фрезерные 
станки; поперечно-строгальные станки; долбежные станки, станки для однопереход-
ной обработки.  

В картах норм вспомогательного времени, связанного с переходом, выбор зна-
чений времени зависит от характера обработки, способа установки инструмента на 
стружку и наибольшего диаметра обрабатываемого изделия в миллиметрах. 

Выбор составляющих норм вспомогательного времени по остальным разделам 
осуществляется по соответствующим критериям. 

Внешний вид подраздела «Вспомогательное время, связанное с переходом» 
представлен на рис. 3. 

  
Рис. 3. Пример внешнего вида раздела сайта «Вспомогательное время, 

связанное с переходом» 

Возможности сайта: легкость выбора составляющих вспомогательного времени 
по операциям и оборудованию (рис. 4); печать карт норм времени и копирования от-
дельных значений; интуитивно понятный интерфейс. 
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Рис. 4. Карта норм вспомогательного времени, связанного с переходом 

Сайт выложен на учебный портал ГГТУ им. П. О. Сухого на курсы кафедры 
«Технология машиностроения». Поэтому пользователями каталога могут быть как 
сотрудники или студенты вуза, так и удаленные (зарегистрированные) пользователи. 
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Шариковая винтовая передача (ШВП) – наиболее распространенная разновид-
ность передачи винт–гайка качения (винтовая пара с промежуточными телами каче-
ния: шариками или роликами). 

 
Рис. 1. Внешний вид ШВП 

Функционально ШВП (шарико-винтовая передача) служит для преобразования 
вращательного движения в возвратно-поступательное (и наоборот). Шариковая вин-




