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инструмента развертывания на периферийных устройствах, где вычис-

лительная мощность ограничена.  
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ОПТИМИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА  

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ «СТУПИЦА» РСМ – 10.02.204В 

 

Большое количество машиностроительных предприятий исполь-

зуют устаревшее технологическое оборудование, тем самым производ-

ственный цикл остается малотехнологичным. Существует возмож-

ность замены оборудования на современное. 

Целью работы является оптимизация производственного цикла из-

готовления детали без потери качества, с помощью использованию со-

временных многоцелевых металлорежущих станков с ЧПУ, оборудо-

ванных контршпинделем и более вместительным магазином инстру-

ментов, обладающих лучшими техническими характеристиками. 

Для оптимизации была выбрана деталь «Ступица» РСМ – 
10.02.204В, т. к. базовый технологический процесс изготовления со-

стоит из большого количества операций, где нужно получить высокую 

точность поверхностей. 

Последовательность операций для обработки детали: 

− 005 Транспортирование;  

− 010 Токарно-винторезная;  

− 015 Перемещение;  

− 020 Токарная с ЧПУ;  

− 025 Перемещение;  

− 030 Сверлильно-расточная;  

− 035 Перемещение;  
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− 040 Шлифовальная;  

− 045 Перемещение;  

− 050 Промывка;  

− 055 Перемещение;  

− 060 Контроль;  

− 065 Транспортирование. 

Исходными данными для расчета являются: 

− Суммарное основное машинное время ТМО = 14,7 минуты; 

− Суммарное вспомогательное машинное время ТМВ = 7,4 минуты; 

− Суммарное вспомогательное ручное время ТВР = 10,31 минуты; 

− Суммарное подготовительное время ТПЗ = 43,55 минуты; 

Требуемое количество выпуска деталей в год N = 1800 штук. 

Расчет базового процесса [1, 2, 4]: 

1. Определяем величину производственной партии nд, шт: 
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где a – число дней, на которые необходимо иметь запас деталей,  

a=5 дней; Фр.д. – число рабочих дней в году, принятое по графику-ка-

лендарю базового предприятия, Фр.д.=257 дней; N – годовая программа 

выпуска деталей, шт. 
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2. Определяем суммарное время на обработку детали ТЦА, мин: 
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ТЦА = 14,7+7,4 = 22,1 мин. 

 

3. Определяем суммарное оперативное время ТОП, мин:  

 

ТОП = ТЦА + ТВР,                                        (3) 

ТОП = 22,1+10,31 = 32,41 мин. 
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4. Определяем суммарное штучное время ТШТ, мин: 
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где (αТЕХ+αОРГ) – время на организацию и техническое обслужива-

ние рабочего места в процентах от оперативного, (αТЕХ+αОРГ)=16 % [3]; 

αОТЛ – время перерывов на отдых и личные надобности в процентах от 

оперативного αОТЛ=14 % [3]. 
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1. Определяем суммарную норму времени обработки детали ТШТ-К, мин: 
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Для оптимизации технологического процесса в базовом варианте 

совершена замена технологического оборудования на более современ-

ное. Для обработки был выбран многоцелевой станок с ЧПУ «Mazak 

Integrex i-200ST». Особенностями данного станка являются: наличие 

контршпинделя, фрезерной головки и магазина инструментов. Всё это поз-

воляет выполнять обработку на данном технологическом оборудовании.  

Последовательность операций для обработки детали: 

− 005 Транспортирование;  

− 010 Комплексная обработка на станке Mazak Integrex i-200ST с ЧПУ; 

− 015 Перемещение;  

− 020 Промывка;  

− 025 Перемещение;  

− 030 Контроль;  

− 035 Транспортирование. 

Расчет оптимизированного технологического процесса выполняем 

по аналогии с базовым. Результаты расчета представлены в таблице 1. 
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В результате проведенного исследования был сделан вывод об ак-

туальности проведения модернизации производства. Такой переход 

имеет как положительные, так и отрицательные аспекты. 
 

Таблица 1 – Сводная таблица норм времени, мин 

 

Номер опе-

рации и мо-

дель станка 

Т
М

О
 

Т
М

В
 

Т
В
 

Т
Ц

А
 

Т
О

П
 

(α
Т

Е
Х
+

α
О

Р
Г
),

%
 

α
о

тл
%

 

Т
Ш

Т
 

Т
П

З
 

n
Д
, 
ш

т 

Т
Ш

Т
-К

 

010 

Mazak 

Integrex i-

200ST 

5
,9

 

2
,9

 

7
,9

5
 

8
,8

 

1
6

,7
5
 

1
6
 

1
4
 

2
1

,7
7

5
 

2
8

,6
4
 

3
5
 

2
2

,5
9
 

 

К положительным относятся: сокращение количества требуемой 

оснастки для производства такого же количества продукции; высво-

бождается место для иных нужд предприятия; требуется меньшее ко-

личество рабочего персонала для обслуживания и производства изде-

лий; возможность производить дополнительную продукцию. Отрица-

тельные аспекты: большие капиталовложения для приобретения и 

установки нового оборудования; остановка части производства для 

осуществления подготовительных мероприятий; требуется более вы-

сокая квалификация рабочего персонала. 
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