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На ст оя щи й стандарт распространяется на детали, подлежащие 

обработке на фрезерных станках с числовым программным управлением 

(ЧПУ) и  разработан в развитие ГОСТ 14.204-73.

Стандарт устанавливает правила и порядок отработки кон

струкций деталей фрезерной группы на технологичность, управления 

те хн ол ог ич но ст ью и оценки ее д а в н я ,  ос ущ ес тв ля ем ых на этапе про

ектирования и,опытного производства новых из де ли й в ооотвенствш 

о т р е б о в а н и ш и  ГОСТ 2 Д О З - 6 8 .

П ерелечат! воспрещенаИ зд ан и е  оф и ц и альн ое
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ОСТ 1.42096-81.Отр*2

i .  о а д а  ш о ш т а

1.1. Цель отработки конструкции д е т а л е й  на прои зв од ст ве нн ую 

технологичность -  по в ы ш е н ае произв од ит ел ьн ос ти тр уд а и максим ал ьн о 

возможное снижение трудозатрат Н а  по дг о т о в к у  п р ои зв од ст ва из де ли й 

пу т е м  уменьшения трудоемкости подготовки управляющих программ и раз

работки те хн ол ог ич ес ки х пр оцессов обработки р е за ни ем на станках р  

ЧШ\ а также снижения сроков пр ое кт ир ов ан ия из де ли й посредством сок

раще ни я дакла пр ох ож де ни я документации в КБ.

1.2. Основные понятия, определяющие теоретические основы тех

нологичности деталей, по ОСТ I.41085-71 и ГОСТ 14.201-73. Требова

ния, предъявляемый н а с т оя щи м ОСТ к конструкции деталей, соответст

вуют ВСЩ и на правлены на максимальное использование возможностей 

заложенных в средствах программного обеспечения и оборудовании с ЧПУ.

2. ЖМЕНКЕАТУРА ДЕТАЛЕЙ, ПОДЛЕЖАЩИХ ОБРАБОТКЕ 

НА ФРЕЗЕРНЫХ СТАНКАХ С ЦПУ И ОБ Щ Е  ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Обработке на станках с W  подлежат:

детали со сложной конфигурацией, контуры и элементы конструк

ций которых непараллельны координатным осям станка;

детали, имеющие криволинейные контуры, подсечки и ячейки, лежа

щие в различных плоскостях;

детали, имеющие криволинейные (в том числе шухие) пазы и вы

борки;

об ъемные детали с поверхностями одинарной и двойной кривизны.

Номенклатура деталей, подлежащих обработке на фрезерных и 

многоцелевых станках с ЧПУ, с развитием технологических возможно-
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отей средств ЧПУ с каждым годом растет.

2.2. Программы обработки деталей, выходящих на теоретические 

обводы агрегатов, или имеющих с ними размерную связь, Должны быть 

разработаны непосредственно по данным теоретического чертежа, без 

обращения к плазу.

2.3. Поверхности деталей, выходящих на теоретические обводы, 

должны контролироваться на контрольно-измерительных машинах или по 

шаблонам, изготовленным на станках с W  по тем же исходным данным,

что и теоретяческие обводы.

2.4. Для сокращения ручной слесарной обработки и сохранения 

упрочненного наклепом при чистовом фрезеровании поверхностного слоя

шероховатость поверхностей, не являющ их ся посадочными местами, наз

начать Rg 20 мкм, которая достигается при обработке на фрезерных

станках с ЧПУ без слесарной доводки.

2.5. Вое детали на чертежах изображать со стороны поверхности,

подлежащей обработке резанием.

2.6. t o  крупногабаритных деталей в левой верхней части (зо

на Б  ) первого л и с т а  чертежа необходимо дать схему построения де

тали с указанием координат всех узловых точек, а также увязку с

базовыми осями агрегатов.

3. ТРЕБОВАНИЯ О Б Ш Ш Ш Я  ТШН0Л0Г1ТЧН0СТИ

3.1. Требования обеспечения базирования детали при обработке

3.1.1. При обработке детали необходима точная ориентация ее
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отаосятелшо координатных осей ланка с ЧПУ я ис х о д н о й  точки тра

ектории движения инструмента, поэтому при проект ир ов ан ии необходимо 

обеспечить возможность жесткого базирования детали на столе станка.

3.1.2. Наиболее точное базирование достигается при применении 

д в у х  базовых отверстий (БО), выполненных с заданной точностью по 

дааметру и мещеятровому расстоянию и ра з м е щ е н н ы х  в о д н о й  или в 

двух параллельно-расположенных плоскостях.

3.1.3. Мещентровое расстояние между БО следует вы би ра ть рав

н ы м  не ме не е 0,8 длины детали» так» чтобы проекция его на коор ди

натные оси были кратны 100 мм. Для мелких деталей, с габаритами 

меньше 500x300x100 мм, проекции могут <&гть кратны 50 мм.

При базировании длинномерных нежестких деталей следует приме

нять и другие методы с учетом компенсации температурного расширения.

3.1.4. Необходимо стремиться, чтобы БО совмещалась с конетрук- 

т й в ш в д  отверстиям или проемами облегчения (черт.1).

Ра зм ещ ен ие Б О  в т е х н о л ог ич ес ки х припусках

Л-Л

Если в конс тр ук ти вн ом отверстий или проеме может быть выполнено

5



ОСТ 1.42096-81 Стр.5

только одно ВО» то второе выполняется в теле детали с введением 

бонки (черт.2) или в технологическом приписке (черт.4).

3.1.5. В симметричной детали , подлежащей двусторонней обработ

ке, хотя бн одно ВО должно совмещаться с осью симметрии детали 

для обеспечения обработки с двух сторон по одной программе (черт.З).

Размещение Б0 в бонке и конструктивном отверстии

% р #2

Размещение Б0 по. оса симметрии детали

Шрт.З
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ЗД.6, При назначении БО вне контура детали необходимо при 

расчете заготовки предусмотреть размещение т е х н ол ог ич ес ки х пр ип ус

ко в Салатиков) с учетом д и а м е т р а  Б О  ш тр еб ов ан ий п у н к т а  3.1.3.

3.1.7. Ди а м е т р  БО, ра зм ещ ае мы х в детали, должен на зн ач ат ьс я 

в соответствий с типовой осна ст ко й и быть равным 1809. В виде иск

лючения, исходя из конструктивных условий, диаметр БО может быть 

принят в зависимости от габаритов детали и условий сохранения проч-

ности сечения по таблице I.

Таблица I
м м

Н а и б о л ь ш и й  р а з м е р  дета ли Д о п у с т и м ы й  м и н и м а л ь н ы й  д и а м е т р  БО

ДО 100 4ГО

от 100 До 200 6ВЗ

от 200 до 600 I0H9

Для деталей, имеющих габариты более 500x300x60 мм, диаметр БО дол

жен быть равен 18 мм с полем допуска Н9.

Размещение БО на технологических пдатиках

г ^
ь  -  наибольший размер заготовки с шштиками
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3.1.8. В окончательно изготовленной детали БО на точность не 

контролировать.

3.2. Требования к унификации радиусов сопряжения 

элементов деталей

3.2.1. Сопряжение наружных и внутренних поверхностей обрабаты

ваемых контуров (ячеек) деталей в плане следует производить макси

мально возможными для данного контура радиусами Я .

При этом следует учитывать соотношения между радиусом 

сопряжения R и вы со то й полки, р е б р а  Н, обрабатываемого контура, 

обеспечивающие н е об хо ди му ю жест ко ст ь ревущего инструмента и имеющие 

следующие ве ли чи ны для де т а л е й  из разл ич ны х материалов: 

дл я  д е т а л е й  из л е г к и х  сплавов К *  (  tfs ~  * / f )  Н i 

дл я  де та ле й из к о нс тр ук ци он ны х сталей R f/$  //■

дл я де та ле й из т и т а но вы х за ж а ро пр оч ны х нержавеющих сплавов

R *  {/t  И.

3.2.2* Радиус сопряжения R выбирать по таблице 2, которая 

составлена на основе нормативно-технической документации, устанав

ливающей параметры концевых фрез.

Таблица 2

мм

6 8 10 12 15 20 25 30 40

3.2.3. Сопряжение стенок, полотна с полками, ребрами и радиусы 

подсечек, утолщений по стенкам, ребрам, полотну (галтель) произво

дить единым для данного контура радиусом % (черт.5).
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Технологично 
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Не технологично 

Ь

Черт.5

3.2.4. При назначении ра ди ус а ..галтели Z следует различать

его с р а д и у с о м  сопряжения элементов де та ли в плане К и прини

мать н а им ен ьш ий из приводимого ниже ря да пр ед по чт ит ел ьн ых размеров 

по таблице 3.

Таблица 3 
мм

1 2 3 5 8 10 12 15 20

3.2.5• Пр и назначении радиусов сопряжений в плане К и галте

ли 2 д о лж но выполняться соотношение между R и 2 , обеспечивали 

щее наличие на торце инструмента (концевой фрезы) максимально воз

можного плоского участка (активного диаметра) d Q , который рассчи

ты ва ет ся следующим образом: М  ~ Л  -2% (черт.6).

9
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Следует избегать соотношения К * % , требующего применения

концевых.фрез со сферической формой торца.

3.2.6. при наличии в конструкции детали ребер и полок пони

женной жесткости, при соотношении *ftf - */(6 , следует вводить под

сечки по толщине для уменьшения отжимов Нежестких элементов при об

работке (черт.7).

Технологично Нетехнологично

3.3. Треб ов ан ия к конструкции сопрягаемых элементов деталей

3,3.1. При проектировании деталей, обработанных давлением, не

обходимо предусматривать обработку по всем поверхностям, избегая в 

конструкции детали штамповочных ук ло но в и односторонней обработки 

по ве рх но ст ей (черт,8).

Те хнологично Нетехн ол ог ич но

Черт.8
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3,3.2, Припуски на обработку резанием в штампованных заготов

ках следует назначать не менее 2 - 3 мм на сторону (черт,9).

Технологично Нетехнологично

Черт.9

3.3.3. В пределах одного конструктивного элемента (колодца, 

кармана, ре бр а и т.п,) не допускать сопряжения обрабатываемых и не

обрабатываемых поверхностей. Если такие сопряжения в конструкции 

детая необходимы, то в чертеже детали или в технических требова
ниях (ТТ) следует дать разрешение на образование уступа (зддовода) 

инструмента до 0,5 мм до необрабатываемой поверхности (черт,10),

Техн ол ог ич но Не технологично

Черт Л  0

3.3.4. При сопряжении ребра с ребром, полкой или другими эле

ментами детая, образующем наклонную плоскость, необходимо в месте 
сопряжения предусмотреть площадку Для прохода инструмента (чертЛ!).-

и
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Черт. II

3.3,5, Особое внимание следует уделять унификации о д н о т и п н ы х  
элементов конструкции детали: ко ло д ц е в »  карманов, подсенек, полок, 
проемов облегавшая а т.п. (черт,12).

Применение унифищ|рокананх элементов в конструкции

д е т а л и

ч

отражена симметрия относительно вертикальной и горизонтальной осей
симметрия, а также местная симметрия о т д е ж * щ х  э л е м е н т о в  д е т а л и »

12



ОСТ 1,42096-81 СтрЛ2

■ч*о дает сокращение трудоеювоти ^ г р а б М р о в а н т  в 2-4 раза

(шрДЗ),
Ребра усиления следует ашетшть, но возможности s параллель- 

нымя осям детали.

Симметрия детали относительно горизонтальной и 

вертикальной осей симметрии

А-А

3.3 Д. В конструкция деталей из прессованного профиля необхо

димо предусмотреть обработку резанием вертикальных полок, стринге

ров» ребер» и других элементов с двух сторон (черт.14).

Технологично Нетехнологично

■ 4
> 1

Г .
| >' ЩС /

h z iz z z z z 7 z £ !h z z i

т

> 4

c rzz ̂ z z m 'r r n ^ r r m

w

Черт.14

3.3.8. В зоне перехода обрабатываемой поверхности полотна 

(да панелей) или стенки в необрабатываемую поверхность вертикаль

ных элементов (стрингеров) следует предусматривать уступ в пределах 

от 0,5 до I мм (черт,15).
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Технологично Не технологично

f

zzrra
/

припуск

к &
Черт.15

3.4. Требования к проектированию малкованных поверхностей

3.4.1. При применении в  конструкции детали малкованных ребер 

необходимо выполнять следующие условия;

постоянство малки в пределах одного конструктивного элемента 

(колодец, карман и т.п.);

осреднение переменной « л я  на всей длине детали или по приве

денным учас тк ам малкованной поверхности;

выполнение переменной малки только в тех местах элементов де

тали» где это необходимо по у с ло ви ям сборя узла, агрегата.

3.4.2. С це ль ю обеспечения полной обработки- закрытой маля 

нормали зованным инструментом предусматривать возможность образова

ния площадя нормальной к оси инструмента в соответствии с черт. 16 

и приложен ем I.

Технологично

Л

Не технологично

'Черт Л  6

14
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3,4*3* При наличии в детали полок, выходящих на теоретический 

контур агрегатов с переменной малкой, в местах, недоступных для

но рм ал изованного инструмента, важладавать со с т о р о ш  з а кр ыт ой малка 

п р я м о й  у г о л  м е ж ^  п о л к о й  (ребром) и ст ен ко й (черт, 17 и приложение

Снятие з а б ы т о й  малки в местах, н е д о ст уп ны х д л я 
подхода нормализованным инструментом

3.4.4. При проектировании малкованных поверхностей двойной 

кривизны необходимо учитывать возможное искажение радиуса галтели 

I при обработке на 5-ти координатных станках с ЧПУ.

3.5. Правила нанесения размеров эл ем ен то в де т а л е й

3 . 5Л. При наличии на полотне, стенке ял тоже детали бо но к 
бо бы ше к и др* выступ аю щи х элементов- необхо ди мо пр ед усмотреть про
х о д  торца ин ст ру ме нт а путем в ы бо ра расстояния й  &  2 £  и л  из

менение конструкции элемента (черт.18).

3.5.2. При наличии в конструкции детали ячеек, имеющих сопря

же ни я в плане радиусами К , не удовлетворяющими у с л о в и я м  жесткости
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(пункта. 3*2*1 я 3*2,2) * следует пред ус мо тр ет ь в конструкции детали 

образование у с ту па до 0, 3  мм в у г л о в о й  зоне но полотну (стенке) 

д о  избежания по др ез а (черт.19),

Тежологично Ш т е х н о л о г и ч н о

Черт*18

Введение недбводд в  угловых зонах ограниченных 

малыми радиусами & •

плане, унифицйрованннй

Черт.19

3*5.3# Для уменьшения графических работ и меньшего затемнения 

чертежа по пункту 3*5.2* мо жн о сделать запись в 'технологических 

тр еб ованиях (ТТ) чертежа: "Допускается не до во д до 0,3 мм в  уг ло вы х
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зонах по полотну (стенке)".

3.5.4. Ерли глубина подсечки h (черт.20) меньше, чем радиус 

сопряжения (галтель) Z , следует расширить допуск на размер полки 

А, приняв его равным допуску на радиус z , а допуск на размер В 3 

р а в н ы м  удвоенному допуску на радиус I  .

Технологично Не технологично

Л*ДА б *й В

ZZZZZZZz

3.5.5. Н а н е с е т е  вс ех р а зм ер ов производить в прямоугольной сис

теме координат от един ых конструктивных баз детали, жестко увязан

н ы х  с ВО. Исключение могут составлять размеры, определение которых 

требует от к о н с тр ук то ра дополнительных трудоемких вычислений.

3.5.6. Необходимо наносить размеры, определяющие координаты 

вс ех центров окружностей за исключением радиусов округлений.

3*5.7. Нанесение размеров вести таким образом, чтобы данные о 

каждом контуре были в одной проекции прямоугольной системы коорди

нат. Не допускается нанесение исполнительных размеров детали от дру

гих деталей, входящих в узел или агрегат, такие размеры могут быть 

даны как справочные.

3.5.8. При нанесении размеров на чертежах крупногабаритных де

талей, имеющих перепады толпщн стенок или полотна, необхо-

17
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димо толщину указывать в плановой проекции со знаком S , помимо 

указания размеров -в сечениях с предельными отклонениями | черт.2^.

3.5.9. В  чертежах деталей» в том числе сопрягаемых с теорети

ческими обводами» до лж на содержаться по лная и н фо рм ац ияэнеобходимая 

д а  геометрического построения детали без обращения к  плазу.

Нанесение размеров толщин полотен и стенок при 

наличия большого количества перепадов

А - А

3.8.10, При проектировании деталей яч еи ст ой формы с тонким

полотном (стенкой) для предотвращения хлопунов и коробленая необ- 

Технологично Нетехнологично

18
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ходимо предусмотреть в ячейках с габаритами б х В >  150x150 мм и 

полотном 5 ̂  3 мм дополнительные ребра жесткости или отверстия 

(черт.22).

В ячейках,не имеющих отверстий и дополнительных ребер жесткос

ти, следует предусмотреть расширение поля допусков на толщину полот

н а  S н а  20-25$.

3.6. Требования нанесения размеров на чертежах деталей,

выхо дя щи х на теоретические обводы агрегатов

3.6.1. Для построения деталей, контуры, которых сопряжены с 

теоретическими обводавш и. состою из дуг окружностей и участков 

прямых, д о м ы  быть заданы следующие параметры:

дуги окружностей - координатами центра и радиусом;

участки прямых - координатами начальной и конечной точек или 

координатами начальной точки и углом наклона прямой (приложение 2).

3.6.2. Контуры деталей, увязанные с аналитически заданными 

обводами агрегатов промежуточшми элементами (компенсаторами) долж- 

ш  проектироваться не эквидистантно ТК, а участками прямых я дуга

ми окружностей, с проставлением всех размеров, определяющих контур 

детали. Увязка контура детали с теоретическими обводами должна 

производиться через узловые точки каркаса (приложение 3).

3.6.3. На чертежах деталей, контуры которых входят в аналити- 

тическа заданный обвод агрегата и определяют его аэродинамические 

формы, должны быть даны координаты плоскости расположения детали

в системе координат агрегата (изделия) и введен пункт в ТТ: "Кон

тур детали рассчитать по да н н ы м  теоретического чертежа" (указать 

номер) или взять из математической модели автоматизированной оисте- 

ш  геометрических расчетов распечатку таблицы координат ха-



ОСТ 1.42096-81 СтрДЭ

рактерных точек каркаса агрегата (приложение 3).

3.6.4* На чертежа необходимо давать жесткую ув я з к у  контуров 

детали с базовыми осями а теоретическими обводами из де ли я или агре-* 

г а т а  (черт.23, п р и л о ж е н и и  I*2,3);

Увяз.ка детали с теоретическими осями и контуром а г ре га та

3.7. Особые требования к оформлению чертежа

3.7.1. В технических требованиях чертежа, в котором выпол

нены все выше перечисленные требования, должно быть записано: 

"Обработка детали предусмотрена на станке с ЧПУ";

"Контроль контуров детали производить по шаблонам,изготовленным 

на станках с ЧПУ, по данным математической модели изделия".
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4. ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ОТРАБОТКИ И 

ОБВСПЕЧШИЕ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ ДЕТАЛЕЙ НЕПОСРЕДСТВЕННО В ПРОЦЕССЕ 

ПРОЕКТИРОВАНИЯ НОВЫХ ИЗДЕЛИЙ

4.1. Отработка .деталей н а  технологичность

4.1.1. Для проведения работа по обеспечению технологичности

деталей, подлезших изготовлению на станках с ЧПУ, в составе отде

ла или бюро ведающих технологическим контролем чертежей на проекти

руемые детали предусмотреть группу высококвалифицирован

ных технологов-программистов.

4.1.2. В начале ‘эскизного проектирования узла или агрегата оп

ределяется номенклатура деталей, подлешщих изготовлению на станках 

с ЧПУ, в соответствии с разделом 2.

4.1.3. При разработке чертежа технолог-программист совместно 

с конструктором, ведущим данный узел или агрегат, должен определить 

требования технологичности, в соответствии с настоящим ОСТ, которые 

долшш быть выполнены в процессе рабочего проектирования деталей.

4 Л  Л *  При проработке на технологичность необходимо применять 

грушевой метод, т.е. в первую очередь проработать полностью конст

рукцию детали - типового представителя отделенной группы шли под

группы. Остальные детали, входящие в подтрушу, проектируется конст- 

руктораш-детажироящками в соответствии с типовым представителем.

4.2. Создание информационного фонда

4.2.1. В процессе проведения технологической проработки 

создавать картотек деталей, подлежащих изготовлению на стан

ках с ЧПУ.

4.2.2. Номенклатура д е т а л е й  должна быть классифицирована по 

признакам общности конструктивно-технологических характеристик в ео-

21



осг 1 А 2 т ~81 СТР*21

ответствии с таблицей классификации (.-приложение 4).

4.2.3. Внутри классов детали следует делить на группы и под

группы по общности технологических процессов изготовления, а также 

применяемого при программировании и изготовлении программного обес

печения, технологического оснащения и оборудования с ЧПУ® Группиро

вание проводить в соответствии с рекомендуемыми таблицами группиро

вания (приложение 5).

4-2.4. Подгруппа является основной единицей классификации, 

составляется из деталей объединенных общностью технологического про

цесса изготовления, и характеризуется типовым представителем под

группы. Кроме того., для подгруппы деталей должна быть характерна 

общность заготовка'-, что определяет общность работ по технологической 
подготовке производства (ТПП) и операций изготовления.

4.2.5. Эскиз типового представителя подгруппы вносится в ин- 

р р м ш р о н ш й  фонд (М) со воем данными о каждом наименований дета

лей подгрушш необходимыми в ТПП и производстве.

4.2.6. Конструктивно-технологические параметры деталей,внесен

ные в ИФ, служат исходными данными для создания информационно-поис

ковых систем (ЙШ), входящих в автоматизированные системы ТПП и за

носятся в специально разработанный бланк в соответствии с приложе

нием 6.

4.2.7. Классификацию, группирование и накопление ЙФ о деталях
для создания НПО я автоматизированных банков данных; следует прово
дить в соответствии с требованиями настоящего ОСТ и приложениями 4, 

5, 6.

4.2.8. Кодирование конструктивно-технологических параметров 

деталей, находящихся в ИФ,с целью создания автоматизированных банков 
данных, следует проводить в соответствии с отраслевым классификато

ром деталей, применяемыми средствами автоматизации ТПП и разрабаты-
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ва@шми на шш фе тн ом предеряятва системами автоматизированного йро* 

е ю т р о в а н м .

5. КОЛИЧЕСТВЕННАЯ О Ц Ш А  ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ ДЕТАЛЕЙ, 

ПОДЛЕЖАЩИХ ШГОТОВЛЕНИЮ НА ФРЕЗЕРНЫХ СТАНКАХ С W

5.1. Необходимый уровень технологичности де т а л е й  определяет

ся аз у с л о в и я  полн ог о применения требований об еспечения тезшмшмч- 

ности в проц ес с© проектирования и отработки на технологичность*

5.2. При определении количественных значений показателей те х

нологичности (Кт) используется с л е д у щ а я  формула

КтчЛ п, (1)
ы  *

где X -  ко ли че ст ве нн ая интерпретация значения Кт детали, конс тр ук

ция ш т о р о й  в полном объеме отработана на технологичность 

в соответствии с требованиями раздела 3, т.е. детали (иде

альной) по условиям обработки на станках с W ;

/7 - количество требований из раздела З^не введеншх в процес

се проектирования и проработка конструкции конкретной 

(реальной) детали;

L - итое требование обеспечения технологичности (раздел 3);

Т - удельное количественное воздействие каждого требования 

на Кт.

5.3. Перевод обработки детали на фрезерный станок с д а  может 

быть экономически целесообразным только при введении минимум пяти 

определяющих требований раздела 3: 3.1; 3.2; 3.3; 3.5; 3.6, поэтому 

для П можно записать следующий интервал действия

S * n * K ,  (2)

где 12 - количество основных требований обеспечения те хн о л о г и ч н о с т и
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их удельное воздействие на Кт и сфера проявления показаны в пршш-

5*4# Допустимые заначенш Кт, определяющие экономически целе- 

сообразный вариант обработки конкретно! детали иля подгруппы деталей 

на фрезерных станках с Ш  вариантах условиях производства, ограни

чены следующим интервалом

0 ,S 4  К г*5 / . (3 )

5.5. Количественные значения параметра Т из формулы X следу

ет принимать в соответствии с приложением 7. В случае ,когда H r f Z  5 

количественное значение каждого требования следует уменьшить методом 

экетраполяДйй в соответствии с формулой I и органичением 3.

5.6. При выявлении технологической неисполнимости отдельных 

элементов яла детали в целом дальнейшую проработку конструкции для 

выявления более технологичного варианта следует вести в соответст

вий е положениями ГОСТ 2.103-68; ГОСТ 14.204-73, ОСТ 1.41623-76 и 

разделов *3, 4 настоящего стандарта.

5.7. Настоящая упрощенная методика количественной оценки 

технологичности позволяет определить уровень технологичности детали 

без дополнительных трудоемких вычислений непосредственно на рабочем 

месте конструктора и управлять технологичностью путем введения до

полнительных требований, обеспечивающих ее достаточный уровень, при 

проработке коветрувдй конкретной детали или подгруппы деталей опре

деленного класса.
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Пример оформления элементов черкежа детали.

< к Щ 2 0 9 6 -8 1  Стр.24 

приложение I  
Справочное



Пример мрорммния элемента/ чертежа детали после 

плазмой

ОСТ {Л2096-8/ Стр.25
Приложение В 
Справочное

26



Припер арор/шнш элементов черте i f  а дет ш  при нанесении рат роб 

от узловых точек каркаса.
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Приложение б 
СпраЬочное
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Обработка предусмотрена на станке с 4h 

-ф- базовые отверстия.
# Рфперы отстьтодат по сошсоданно

оснастке.
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Приложение 4

Рекомендуемое

Таблица

Грушшрование деталей по н р  знаку общности технологических

процессов

Конструктито-технологическая Код Код Модель

характеристика класса группы станка

I. Кронштейны

Кронштейны из алюминиевых сила- Кр I 6MI3CH,

вов, подвергающиеся трехкоорди- б Ю З И Н Я

ватной обработке при габаритах

до 600x300x100 мм

То же при габаритах от 500х300х Кр 2 6ШЗГН-Ш,

150х до 1000x500x200 мм Ш- Г7 И

То же при габаритах от ЮООхбООх Кр 3 щ-г?» ш - 9

Х200 до 2000x1600x300 ММ ВФ-ЗИ8» Ф1-Э7

Кроштейны с постоянной малкой» щ> 4 ®-14в #П~П,

группы 1,2,3 МА655С5, ВФ-5

Кроштейны» подлежащие пятикоор- к р 5 ЭИ-14, Ш~ХХ#

динаткой обработке и с поверхнос АПР0-5М,

тями двойной кривизны, габариты МА655С5

групп 1,2,3

Кронштейны ИЗ' труднообрабатывае ф 6 Ш-Г7М, ■ Ш-71,
мых материалов ВТ-22,20» ШО-5 и "Горизон. 4"#

нержавеющих стаде!» габариты «Ю-37, ФП-ЭТС
груш с I по 5

Кронштейны при габаритах более К р 7 ФП-ЭЙ» Ш-95Г»

2000x1600x300 мм ВФ-ЗШ, "Форест"
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Продолжение табл.

Конструктивно-технологическая

характеристика

Код

класса

Код

грушт

Модель

станка

Кронштейны из алюминиевых сплавов» 

подлежащие обработке е трех-четы

рех сторон

Кр 8 МА2611ПШ4, 

ФИ-17 СМИ, 

АПРС-5, 

Торизон 41,* 

МА-655СМ

Кронштейны из труднообрабатываемых 

материалов, подлежащих обработке 

с трех-четырех сторон

Кр 9 АПРС-5,

"Гори зон 4 Г

МА26ППМФ4,

МА-655СМ

2. Балки

Вштй» подлежащие трхкоординат-
ной обработке из шопмвняешх 

сплавов при габаритах от I600x300x

Ба I МЗ-30-500П, 

Торизон 4*' 

®-7С

х150 ДО 3000x400x200 мм

То же ара габаритах от 3000х400х 
хХ5.0 до 7000x900x300 мм

Ба 2 ®-9, Ш-7С, 

ВФ-ЗМ8

То же при габаритах от 7000х900х 

хЗОО до 16000x1400x300 мм

Ба 3 ШП-5С, ФП-9, 

"Форест"

Балет, с постоянной малкой, паба-'

ритм груш 1 , 2

Ба 4 ФП-7, Ш-9, 

АПРС-5

Балки с переменной малкой, габари
ты групп 1,2 и балки0имеющие по
верхности двойной кривизны

Ба 5 Ш - Г О ,  

МА-655СМ, 

Торизон 4*
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Продолжение табл.

Конструкта шо-т отологическая Ко д Код Модель

характеристика класса груши станка

Б а л к и, 'Подлежащие четырех- и пя- Еа 6 П Я ~ 5 ,  П Ш - К 5 ,

« к о о р д и н а т н о й  обработке при га

баритах ДО 16000x1400x300 ш

"Форест"

Балки трех- и пятикоординатной Ба 7 ПШ-5, ЛШ-К5,

обработка при габаритах сверх 2Ш-242,

16000x1400x300 мм 2ФП-333

Мелкие балки из а ш ш а е в ы х Ба 8 6М13ГН-1Н,

сплавов, подлежащие трехкоорди- 

натной обработке при габаритах 

до 1600x300x200 мм

Ш-Г?

'Балки'из труднообрабатываемых Ба 9 ФП-7М, ФП-27

материалов, стальных и титановых ВФ-ЗМ8, ФП-9ТС

сплавов

3. Длинномерные детали

Длинномерные детали, подлежащие Дл I 6MI3 ГВ-Ш,

трехкоординатной обработке при 

габаритах до 1000x150x100 мм

ФП-Г7, 6М13Ш

То же при габаритах от 1000XI50X 

х Ю О  до 3000x200x150 мм

Дл 2 ФП-17, ФП-7

То же при габаритах от ЗОООх Дд 3 ФП9-2М, ФП-9М,

х200х150 до 7000x350x250 мм ВФ-ЗМ8

Балки, поджежащае четырехкоорда** Дл 4 ФП-14, Ш-5,

натной обработке, габариты груш т-зт
1,2,3
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Цродолжение табл.

Конструктивно-технологическая Код Код Модель

характеристика класса группы станка

Балки» подлежащие штикоординатной 

обработке с поверхностями двойной 

кривизны» габариты групп 1,2,3

Дл 5 МА.-655С5, ФП-П, 

МС300-500, ФП-14 

ФП-ГО,ШШ-5

Балки, подлежащие трех- и четырех

координатной обработке при габари

тах сверх 7000x350x250 до I6000X 

Х450Х300 мм

Дл 6 ПФП-К5, ПШ-5С, 

"Форест"

Балки, подлежащие штикоординатной 

обработке при габаритах сверх 

7000x350x250 до 16000x450x300 мм

Дл 7 ПФП-К5, ШП-5С, 

"Форест"

Важи» подлежащие трех- и четырех- 

координатной обработке при габари

тах сверх 16000X450x300 ш

Дл 8 ПФП-К5, ПФП-5С

Валки, подлежащие аятикоординатной

обработке при габаритах сверх 
16000x450x300 мм

Дл 9 ПФП-К5, ПФП-5С, 

2Ш-242

Балки из труднообрабатываемых ма

териалов, габариты групп 1-9

4, Фланцы

Дл 10 станки ГруНП 

1-9 и станки 

повышенной жест

кости

Детали типа фланцев» подлежащие 
двухкоординатной обработке из алю
миниевых сплавов при габаритах до 

400x250x45 мм

Фж I бмхзгн-хя»

6М13Ш
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Продолжение табл*

Конструктивно-технологическая Код Код Модель

характеристика класса группы станка

То же при габаритах сверх 400х250х Фл 2 ФП-17» ФП-Х70М

х45 до 1600X600X200 мм

Фланцы» подлежащие т р е ж о о р д и н а т а о й Фл 3 бмхага-ш,

обработке при габаритах до 400х250х смгз®

Х45 ми

То же при габаритах сверх 400х210х Фл 4 МА655СМ» ФП-14

46 до 1600x600x100 ми

Ф л а д а »  подлежавдае п я т и к о о р д и ш т ш й Фл 5 М - 6 5 5 0 5 ,  Ш-14,

обработке с поверхностями дв ой но й МС30-500, ФП-11

к р и в и з ш  при г а б а р т а х  до ВООхбООх

X1Q0 мм

Ф л а д а  из труднообрабатываемых ма ФЛ 6 ВФ-ЗМ8, Ф1Р7М,

териалов, группы 1,2,3,4,5 Ш - 27, ФП-9ТС

5. Профили разъема (гребенки)

Детали из прессованных профилей в Гр I М-655С5, Ш-14,

штамповок, несущие на себе перемен*» 6ШЗГН-ЗН,

ную малку и клиновые поверхности, МС30-500П

ашошниевые сплавы при габаритах

до 1000x300x100 мм

То же при габаритах от 1000x300x100 Гр 2 Ш30-500П, ФБ-11»

ДО ЗООбз^ООхЗОО мм "Горязон 4"

То же При габаритах сверх ЗОООхТООх Гр 3 ФП-9, Ф П - П ,

X3GQ мй Т о р и  зон 4”

Детали Ти па гребенок из титановых Гр 4 Ш - 1 4 ,  ФП-27,
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Продолжение табл. '

Конотружгавно-твхйологичеояая 

характера оздка

Код

класса

Ко д

группы

Модель

станка

сплавов* кервавехяцих ст-чтей ш д?'„ 

труднообрабатываемых материалов

6. Объемные детали
!

Ш 3 0 ~ 5 0 0 , ® Ы Х ,  

Т о р и  зон 4",

ФП-ЭТС

j 4 * \ т окантовок» л ю к о в , дверей ,

: Ь '^ ч  и другие, обрабатываете по
!
\mi\i координатам и го поверхностям 

| /rofwfc кривизны ара габаритах до 

1 V»f\O)0xl00 м м

Об I 6 М Ю Т - Ш ,  

ФП-14, АПРС-5М

: ’• с* же гфй габаритах до ХбООхбООх 

* *300 мм

Об 2 ® - 1 4 , М С 3 0 - 5 0 0 ,  

Т б р й З о н  4"

1о же при габаритах до З О О О х Ш О х  

хЗОО мм

Об 3 6Б446ФЗ, Ш - 2 7 ,  

Ф П - И

Крошите й ш  но сков предкрылков, д е ф 

лекторов, закрылков, рулей, грузы о 

переменной малкой по всему контуру 

при габаритах 1600x600x260 м м

Об 4 ФП-14, Ф П - И ,  

Т о р и  зон 4”

Цельно-штампованны® окантовки и 

р а ш  (тжуртш) фонаря, ж ш о в  и 

т.д. при габаритах до З О О О х Ш О х  

х400 мм

Об 5 ФП-14, ® - И ,  

6Б446ФЗ

Детали, о б р а б а т ы ш е ш е  п о  пяти и 

более координатам при габаритах 

более 3000x1400x400 м м

Об 6 6Б446ФЗ, ПФП-5, 

ФП-11,

Т о р и  зон 4"
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Продолжение табл.

Констрдеяййо-твхнояогичвская К о д Код Модель

характеристика класса г р у ш ш станка

Л етам  г р у ш  1 - 6 из трудаообра- Об 7 Ш-27, ВФ-ЗШ,

батываемых материалов: стали, ти

тановых сплавов, нержавеющей стали 

и ДР.

Ш-9ТС

7, Панели

Панели монолитные стрингерные с Па ♦ I ПШ-5С,

замками по торцам при габаритах до ’’Форест*,

25000x1400x80 мм 2Ш-242

То же при наличии люков-лазов Па 2 ПШ-5С,2Ш-242,

Панели вафельные (сотовые) с рав

нопрочным поперечшм и продольным 

силовым набором

при габаритах до 12000x1600x80 мм

Па 3 Ш-9, ПШ-бС

Панели со слабо развитым попереч Па 4 ПШ-5С, Ш-9,

ны м  силовым набором, соотношение

толщины стрингера к толщине ре бр а 

как 4 s I, при габартах до 14000х 

хХ400х70 ММ (группы 1,2)

’’Форест'*

Панели групп (Па 1,2) с к л и н о в ы м . Па 5 ПШ-бСЗЗ,

стрингерами и полотном Ш - б С

Панели Па 4, имеющие только про

дольный силовой набор с вырезами

Па 6 ПШ-5С, Ш - 9

стрингеров по шпангоутам
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Стр

гасл.

Конструктивночгехнслогическая

характеристика

К о д

кл а с с а

К о д

группы

; Модель 

станка

Па нели ст ри нг ер ны е (Па 1,2), и м е ю - П а 7 ПФП-5СЗЗ,

щ и е  в ы хо ды за Т Е  в виде бобышек. Н Ф Л - 5 С

в у с т о р ш ш я я ;  о б ра бо тк а

Панели ва фе ль ны е П а  3, при г а б а р и - Па 8 "Форест",

т а х  бо ле © 1 2 0 0 00 x1 60 0x 80 до 2ФП-242,

28 00 00 x2 50 0x 80 м м 2Ш-333

Не тели стрингерные, г а б а р и т ы  г р у ш Па 9 2Ш-242 ,

1,2,5 при д л и н е  более 25 00 0 м м ПФП-5СЗЗ

Панели специальные ма ло г а б а р и т н ы е Па 10 ФП-17М, ФП-7С,

с произвольно р а с п о л о ж е н н ы м  про- ФП-9М

д о л ь н ы м  и п о п а р е н н ы м  си л о в ы м  н а б о 

р о м

Панели с об ра б о т к о й  по т е о р е т и ч е с  Па II ФП-И, ФП-14,

кому контуру , гнутые ПФП-5С,"Форест"

8. Рычаги

Рычаги ИЗ алюминиевых сплавов при Ры I 6М13ГН-1Н,

габаритах до 300x150x50 мм, п о д л е  6MI3CH

жащие т р е х к о о р д й н а т н о й  об ра бо тк е

То же при га б а р и т а х  от 3 0 0x 15 0x 50 Ры 2 6М13ГН-1Н,

до 4 0 0x 30 0x 10 0 м м ФП-Г7

Т о  же при г а б а р и т а х  от 4 0 0 x 30 0X 10 0 Ры 3 KCI2-500M,ФП-Г?

д о  6 0 0 x 4 0 0 x 2 0 0  м м

Т о  же при г а ба ри та х более 6 0 0 х 4 0 0 х Ры 4 6 Б 4 4 6 Ф З ,ФП-17,

х200 м м Ф П - 7 ,256И М , 4

КСТ2 -5 00 1
•з. ■ !3
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Продолжен* *»’абл.

Конструктивно-Технологическая Код Код Модель

характеристика класса группы станка

Детали типа рычагов, требующие об- Ры 5 KCI2-500,ФП-14,

работки по пяти координатам или с 6Б446ФЗ,®-Г7М,

четырех • сторон на обрабатывающих М030-500,

центрах, габариты груш 1-4 АПРС-5М,

" о юн 4” !

Детали из труднообрабатываемых Ры 6 МС30-500, ФП-27, j
сплаве»s:ВТ-22,20, нержавеющая МА655С5.-ФП-7М, j

сталь и др., груш 1-5 ФП-9ТС

9, Фитинги

Фитинги, подлежащие трехкоордшат- Фи I 6ЖЗГН- IH,

ной обработке при габаритах до КМЦ-600.6М13СМ

. 500x250X100 мм, ‘ ' серее сплавы

То же при габаритах до 700х350х Фи 2 Ш-17М, МА655СМ

х150 мм

То же•при габаритах от 700x350x150 Фи 3 ФП-Г7М, AIPOIf

до 1000x800x250 мм 6Б446ФЗ

Фитинги, подлежащие четырехкоорди Фи 4 ФИ-14,АПРС-5М,

натной обработке, габариты груш ; ФП-11

If 2,3

Фитинги, подлежащие пятикоордийат- Фи 5 №30-500, ФП-II

ной обработке, габариты групп 1ПР0-5М, ФП-14

1,2,3 1

Фитинги, подлежащие четырех- и Фи 6 АПРС-5М,

пятикоординатной обработке при га №30-500,

баритах от 1000X600x150 до 1б00х МА655-С5
J
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Ц р о д о ж е ш е  табл.

Конструктивно-технологическая Код Код Модель

ха ра кт ер ис ти ка класса г р у н ш станка

1000x300 т

Фитинги с поверхностями линейчаты- т 7 АПР0-5М, Ш - 1 4 ,

ми и двойной кр ивизны
и

Ф П - П / Г о р и  зон 4

Фитинги л ю б ы х  габаритов» трех-» и Ш 8 ВФ-ЗМ8, ФП-27,

пятакоординатной обработки из тр уд - ФП-7М, №*37,
необрабатываемых ма те ри ал ов Ш У 2 0 ,

22, ВНО и Др.

ФП-9ТС

10. Корпусные детали

Детали, литые и шт ампованные короб- Ко I МОЦ-I, CAM-I,

ча то й формы из ал юм ин ие вы х сплавов КС-12-500,

при наличии большого ко личества 

посадо чн ых гнезд, ушков, вилок, па

зов и от ве рс ти й при га ба ри та х до  

25 0x200x100 м м

КЗД-600,6М13СН

Т о  же при га ба р и т а х  от 250x250x100 Ко 2 Ш Ц -I, CAM-I,

д о  400x400x300 мм АЯРС-1,

КС-12-500

То же при га ба ри та х сверх 400х400х Ко 3 Ш 6 1 Ш Ш 4 ,

хЗОО м м АПРС-1

Корпусные детали, требующие обработ Ко 4 ’Торйзон 4",

ки с четырех-пяти сторон, и з  трудно Ф1Ь27, МС30-500,

обрабатываемых ма те ри ал ов -  стали ВФ-ЗМ8,Ш-9ТС

и ти та но вы х сплавов

37



ОСТ 1.42096-81 Стр.37

Продолжение табл.

Жонструтаи вно-технодопчеокая • Код Код Модель

т р а к т е р с т и к а класса группы с т а ж а

IX. Плоские детали

Ли ст ы обшивки и подкладаге листы I k I 6 Ш Щ ,

из алюминиевых сплавов» подлежащие

двухкоорданатной обработке при га

баритах до 1000x300x5 мм

6 Щ З Ш - Ш

То же при т б а р и т а х  от 1000x300x5

до 3000x800x10 м м

Пл 2 ФП-Г7М, ФП-7С

То же при габаритах от 3000x800x10 Пл 3 Ш-9М, ВФ-ЗШ,

до 5000x1400x20 мм ФП-93Г

То же» но с наличием небольшого ко Пл 4 Ш-7С,ВФ-ЗМ8,

ли чества элементов, подлежащих 

трвхкоордошатной обработке, габари

ты до 5000X1400x20 м м

ФП-9М

Листы обшивки, ленты и подкладные Пл 5 Ш-Г7, Ш-27,

листы из труднообрабатываемых мате Ш-9Т0

риалов

12. Шпангоуты

Боковины шпангоутов из алюминиевых ТПтг I ВФ-ЗМ8, ФП-9М,

сплавов» трехкоординатной обработки 

при габаритах до 5000x700x260 мм

ФП-7С

То же с кренекянми ушками, вилками Шп 2 ВФ-ЗМ8,Щ-9

и отверстиями при габаритах до нГоразон 4”

5000x700x300 мм
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Продолжение табл.

Конструкта вно-технологическая 

характеристика

Код

класса

Код

группы

Модель

станка

Боковины шпангоутов, подлежащие 

четырех- и пятикоординатной обра

ботке при габаритах до бОООхЮООх 

х350 мм

Шп 3 Ш-14, Ш - Н ,

"Форест”

Угловые части низа силовых шпанго

утов, секции низа, выходящие на ТК 

и подлежащие четырехкоординатной 

обработке при габаритах до бОООх

хТОООхЗбО мм

Шп 4 ФП-И, Ш-14, 

ПФП-5

Монорельсы из стали и титана при 

габаритах до 1600x400x200 мм

Шп 5 ВФ-ЗМ8,ФП-9ТС, 

ФП-27, ФН-7М

Монорельсы из алюминиевых сплавов 

при габаритах до 3500x600x300 мм

Шп 6 ФП-37, ФП-9ВГ

Боковины шпангоутов и подашаягоу- 

ты, балки, выходящие на ТК при га

баритах до 1600x300x150 мм, трех

пятикоординатная обработка

Шп 7 Ш-14, Ш - П ,  

АПРС-5М

Шпангоуты группы 1,2,3 из труднооб

рабатываемых материалов

Шп 8 ВФ-ЗМ8.Ш-37, 

"Гори зон 4", 

Ш-9ТС
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Приношение 5 

Рекомендуемое 

Таблица

Обозначение 

класса

Наименование

класса

Детали, входящие в 

класс

Характеристика детали

конструктивная технологическая

Эскиз типового 

представителя класса

I Ба Балки Балки, лонжероны, 

нервюры

Крупногабаритные силофе детали 
с малкованными поясами и ребра
ми, ушками и пазами, вилками, 
точными стыковочными отверстия
ми

фрезерование контура по про
граммам с применением специаль
ного инструмента на станках с 
ЧПУ

2 Об Объемные
детали

Окантовки люков, люч
ки, каркас фонаря и 
другие каркасные де
тали, а так/яе грузы

Детали каркаса сложной формы с 
поверхностями двойной кривизны, 
входящими в аэродинамдаеский 
обвод изделия , а так/fte выхо
дящие на теоретический контур 
агрегатов, закрылков, Ьредкрыл- 
ков, рулей и других

Обработка поверхностей двойной: 
кривизны, переменной малки 
участков„выходящих на теорети
ческий контур, контуров проемов 
и выборок специальным и норма
лизованным инструментом на 
станках с ЧПУ

3 Дл Длинномерные
детали

Пояса лонжеронов, 
шпангоутов, нервюр, 
стрингеры, профили, 
стойки лонжеронов и 
другие. При соотноше

нии B/l г= 1/ ю

Детали из прессованных профилей, 
имеющие соотношение ширины к 
длине как У • У О , с переменной 
толщиной полок, стеной с выре
зами и подсечками на полках с 
крепежными отверстиями.

фрезерование переменных элемен
тов профиля по длине на стан
ках с ЧПУ.
Фрезерование головок, подсечек 
я выборок на станках с ЧПУ

Ось нерЬюоы из hs Осьнербюр

! J

!Ы .

4 Кр Кронштейны Кронштейны, корпусы 
подшипников, опорные 
плиты

Детали, имеющие плоско# основа
ние, одну или несколыс| опорных 

поверхностей, расположенных под 
заданными углами, ушксфге, виль
чатые, ложементнне опо#ы и щэе- 
пежнне отверстия

фрезерование плоскостей, поверх 
лостей и выборок под заданным#

углами на Фрезерных станках с 
ЧПУ
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Приложение 5

Продолжение табл.

Обозначение

класса

Наименование

класса

Детали, входящие

в класс

Характеристика детали

технологическая

Эскиз типового 

представителя класса

5 Гр Профили
разъема
(Гребенки)

Профили разъемов фюзе
ляжа, крала, оперения, 
стыковочные профили

Детали из прессованфх профилей, 
гнутые по теоретичефоцу обводу 
со стыковочными отверстиями по 
разъему, выходящими В колодцы

фрезерование плоскости разъема 
и колодцев.
Обработка клиновых поверхностей 
и переменных малок на пятикоорди
натных станках с ЧПУ

6 Ко Корпусные
детали

Корпусы, головки, узлы 
шасси

Детали цилиндрической и прямо
угольно-коробчатой формы с вы
борками, гладкими и ступенчаты
ми отверстиями в различных плос
костях

Обработка плоскостей разъемов, 
растачивание отверстий под за
данными углами на специальных 
станках с ЧПУ типа: "Обрабатн- 
вавдий центр".

7 Па Панели Монолитные стрингерные 
и вафельные панели, 
листы обшивки (ячеис
тые)

Монолитные крупногабаритные об
шивки, совмещенные с элементами 
продольного и потравного сило
вого набора, с переменной толщи
ной полотна

Обработка поверхностей полотна 
и ребер путем фрезерования на 
фрезерных станках с ЧПУ

8 Шп Шпангоуты Шпангоуты, полушпангоу- 
ты, боковины, кольца 
крупногабаритные, мо
норельсы закрылков

Крупногабаритные детали из прео- 
сованных профилей, та горячей 
штамповки незамкнутого или коль
цевого контура с уштами и вилка
ми

Обработка наружного и внутренне
го контура, подсечек, занииЬний, 
а так/же ушков и вилок на фрезер
ных станках с ЧПУ
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Црододюние табл.

Класс Кронитейны

Наимено- Обо- груп Обозначение Эскиз детали Коли- Габа- Масса Вид Марка Трудоемкость, Коли- Модель Технологическая

заняв зна- па чертежа чест- гфы дета за- мате* нормо-ч чест- станка отработка

че- во на детали, ли, го- риа во ко

ияе язде- 1АВ*Н кг тов- ла орди

лие, ш ки нат,

шт. шт.

Кронштейн Кр I 1.0000.0969. I 40Юх 1,05 Штам Д16чТ 100 6 3 6Н13ФЗ-1 1.11,1.12,1.14.1.

103.006 х250х повка 0.17,0.15

х Й Ю

Кронштейн Кр 2 1.0000.3402. L , 4 Э?Ех 0.43 Штам Д16чТ 60 2,5 3 6Н13ФЗ-1 1.П,1.12,16.1,14

302.000 , / ■ I хЯ)х25 повка 1.21,0.20

Кронштейн Кр 2 1.0000.3402. , _ L ^ ? I Эфе 0.44 Штам Д16чТ 60 2,5 3 6Н13ФЗ-1 1.П,1.12,1.14,1.

303.000 М \ х9рх25 повка 1.21,0.20

Кронштейн Кр 2 1.0000.3402.
В и д  6

I 97fex 0.415 Штам ШбчТ 60 2,5 3 6Н13ФЗ-1 1.11,1.12,1.14,1.

304.000 х90х25 повка 1.21,0.20

Кронштейн Кр 2 1.0000.3402.: I Э72х 0.463 Штам Д16ЧТ 60 2,5 3 6ЕЕЗФЗ-1 1.11,1.12,1.14,1.:

305.000 х9рх25 повка 1.21,0.20

Кронштейн кр 2 1.0000.3402. I 97fe 0.463 Птам- ДТбчТ 60 2,5 3 6Н1ЭФЗ-1 1.П,1.12,1.14,1.:

306.000 х9Фх25 оговка

;

1.16,0.20
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ОСЮВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ТЕОЮЛОМЧНОСТИ И ИХ УДЕЛЬНОЕ ВОЗДЕЙСТВИЕ НА ПОКАЗАТЕЛИ ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ (Кг)

Приложи** 7 

Обязательное

Таблица

Наименование требования обеспечения 

технологичности

Проявление воздействия введенного требования на 

показатель технологичности (Кг) проектируемой детали

— 1 —  

над

т|ебоваяия

Увеличение Кг при 

введении требований

I. Введение базовой плоскости я двух координатно-ба
зовых отверстий (КБО)

Точное базирование детали на координатной плите ставка 

с ЧПУ. Отпадает Необходимость проектирования приспо

соблений

I.II 0.1

2. Унификация радиусов в плане R Сокращение типоразмеров применяемых концевых фрез. 

Применение стандартных

I.I2 0.05

3. Унификация радиусов галтелей ( t  ) и их минимиза

ция Ь — z , m i n
Совращение типоразмеров применяемых радиусов заточки 

фрез. Увеличение |диаметра активного участка ( Л а ) 
на торце фрезы (  ̂£  = £  -2г )

I.I4 0.05

4. Упорядочение образмеривания детали* Введение еди

ных конструктивно-технологических баз отсчета и 

контроля размеров

Упрощение и сокрфцение трудоемкости процесса кодиро

вания при расчете управляющих программ. Упрощаются 

операции контроля

1.20 0.05

5. Введение симметричности в конструкцию деталей Сокращение трудофшости расчета управляющих программ 

в 2 - 4 раза

1.21 0.05

6. Унификация типовых элементов деталей: колодцев, 

карманов, полок, подсечек и т.д.

Упрощение составления РТК и расчета управляющих про

грамм, сокращение трудоемкости проектирования и из

готовления

I.I6 0.05

45
t_________....— : —
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Продолжение табл.

I ....  ....*--------------------------
Наименование требования обеспечения 

технологичности

Проявление воздействия введенного требования на 

показатель технологичности (Кг) проектируемой детали

------$-------

Кор

требования

Увеличение Кг при 

введении требований

7. Упрощение конструкции детали. Спрямление закрытой 

малки под 90° в местах,недоступных для подхода 

специнструмента. Осреднение переменной малки

Упрощение расчета и изготовления. Отпадает необходи

мость изготовления дорогостоящего специального инст

румента (грибковых фрез) и применения многокоорди

натных станков

ii 18 0.05

8. Введение недовода до 0.3 мм по полотну в угловых 

зонах п р  подборке радиусов R

Применение более щшзводительных фрез и повышенных 

режимов резания. Устраняется возможность зарзов

1*17 0.05

9* Введение подсечек по толщине ребра при соотноше-

НИИ t/н —  >/l6

Уменьшение отжимов нежестких элементов. Прменение 

повышенных режимов резания

Г. 19 0.05

10. Образмеривание детали производить непосредствен

но на чертеже без ссылок на плаз для деталей, вы

ходящих на обводы агрегатов через компенсаторы

Сокращение трудоемкости расчета управляхщих программ 

Отпадает необходшфсть изготовления шаблонов и рас- 

плазовки

U22 0.05

II. Назначение шероховатости поверхностей,не являю

щихся посадочными местами в пределах обеспечи

ваемых п р  обработке на станке ( RJL20 )

Сохранение упрочненного п р  обработке поверхностного 

слоя. Отпадает слесарная трудоемкая операция-довод

ка шабрением

Г. 13 0.05

12, Исключение сопряжения в пределах одного элемента 

обрабатываемых и необрабатываемых поверхностей

1

Исключение возможщюти зареза деталей и слесарной 

доработки по стыку

Ц 1 5

|

[
}

______ i_______

0.05
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