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максимальной скорости частицах, порядка плотности энергии в конденсированных 
взрывчатых веществах. Указанные характеристики потоков высокоскоростных час-
тиц могут использоваться не только для нанесения покрытий, но и для разрушения 
частиц и проведения химических превращений в твердых телах. Кроме того, высо-
коскоростные потоки частиц, ускоренных в вакууме в поле центробежных сил, мо-
гут найти применение в широкой области физических исследований, например, для 
преобразования энергии и генерации мощных электрических импульсов. 

Авторы считают, что центробежное ускорение может быть с успехом примене-
но для получения высокоскоростных потоков частиц из органических соединений.  

УДК 621.91.01 

О ПРИНЦИПИАЛЬНЫХ ОШИБКАХ ТЕОРИИ БАЗИРОВАНИЯ   
В МАШИНОСТРОЕНИИ 

Ю. А. Новосёлов  
Учреждение образования «Гомельский государственный  
технический университет имени П. О. Сухого», Беларусь 

Теория базирования и вводимая ею символика являются своеобразным средст-
вом бесконтактной передачи в концентрированном (символьном) виде информации 
от технолога, разработавшего технологический процесс на деталь, к конструктору 
станочных приспособлений, на которых эта деталь будет обрабатываться. Такой 
подход четко разделяет ответственность за качество изготовления детали между 
технологом и конструктором. Между тем теоретические основы базирования, регла-
ментируемые в настоящее время стандартами [1] и [2], а также научно-технической 
литературой, их интерпретирующей, имеет целый ряд серьезных принципиальных 
неточностей и ошибок, создающих на практике ряд технических проблем. Сформу-
лируем эти недостатки в виде тезисов. 

Оба стандарта касаются одной и той же проблемы (базирования) и вышли в 
свет почти в одно время, а создается впечатление, что их принципиальные концеп-
ции не только не совпадают, но даже и не пересекаются. 

Стандарт [1] вводит систему теоретических положений, представляющих со-
бой логическую основу базирования, и претендует на статус некоего абсолютного 
пособия по обучению технологов грамотному практическому решению всевозмож-
ных задач базирования с использованием опорных точек. Однако он содержит боль-
шое количество принципиальных логических ошибок, которые вводят в заблужде-
ние и затруднительное положение технологов в области машиностроения. 

Стандарт [2], практически перечеркивая предыдущий, предлагает технологам с 
целью базирования вместо опорных точек использовать большое количество разно-
образных значков опор, зажимов и установочных устройств с жестко регламентиро-
ванными их размерами. Суть этого стандарта выхолащивает из сознания и практики 
технологов теоретические основы (логику) базирования и заставляет технолога вы-
полнять несвойственную им работу: указывать конструктору станочных приспособ-
лений где, каких и сколько он должен поставить опор, зажимов и установочных уст-
ройств. Это приводит к тому, что в конструкциях приспособлений для обработки 
сложных деталей стали появляться опорно-зажимные элементы, в комплексе ли-
шающие заготовку вплоть до 15 степеней свободы, что является полнейшим абсур-
дом – их же всего 6. 
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Лишение заготовки при базировании более шести степеней свободы создает на 
практике (в производственных условиях) немало трудностей: при возникновении 
брака поиск его причин представляет собой весьма значительную, а порой и реально 
неразрешимую производственную проблему. 

В докладе будут рассмотрены многочисленные проблемные ситуации базиро-
вания с использованием макетов, плакатов и реальных деталей, и сформулированы 
основные концепции новой логики базирования в представлении автора. 
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Полиолефины обладают хорошими антикоррозионными, антифрикционными,  
а также диэлектрическими свойствами и широко применяются в качестве покрытий 
на металлах. Основной проблемой полиолефиновых покрытий является их плохая 
адгезия к металлам, обусловленная неполярностью макромолекул. Для улучшения 
адгезии полиолефинов используют их окисление, нанося покрытия в среде воздуха 
при температурах выше 400 К (например, порошковое напыление). 

Термическое окисление полиолефинов является автокаталитическим процес-
сом, сопровождающимся накоплением в макромолекулах кислородсодержащих 
групп (карбонильных, карбоксильных, гидроксильных и др.), деструкцией и химиче-
ским сшиванием макромолекул. Это приводит к появлению полярности у макромо-
лекул полиолефинов, изменяет их способность к кристаллизации, ведет к изменению 
количества и перераспределению в объеме содержащихся в полимере низкомолеку-
лярных веществ (ингибиторов, пластификаторов и др.) и т. д. Скорость окисления 
полимера зависит от парциального давления кислорода, наличия в полимере антиок-
сидантов, активности металла к окислению полимера.  

Адгезия покрытий к металлу характеризуется, как правило, прочностью их 
сцепления с ним (прочностью адгезионного соединения). Прочность соединения, яв-
ляясь механической характеристикой, зависит не только от взаимодействия макро-
молекул полимера с металлом (межфазных сил), но и когезионных (механических) 
свойств полимера и металла, наличия в зоне контакта низкомолекулярных веществ, 
метода испытаний и других факторов. Иначе говоря, прочность адгезионного соеди-
нения является многофакторной величиной. Многие из этих факторов зависят от 
технологии получения покрытий (температурно-временного режима, среды форми-
рования, толщины покрытия и др.).  

Два фактора, связанные с окислительными процессами, оказывают решающее 
влияние на прочность адгезионного соединения: появление в составе макромолекул 
полярных групп, увеличивающих адгезию полимера к металлу, и появление низко-
молекулярных соединений (продуктов деструкции макромолекул), формирующих 
непрочный слой между полимером и металлом. Количество низкомолекулярных со-




