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1. Понятие об изделии, производственном и технологическом процессах

В повседневной жизнедеятельности для удовлетворения тех или иных потребностей человек использует изделия различного назначения: продукты питания, приборы, автомобили, товары народного потребления и т.д.

Изделием в машиностроении называют любой предмет, подлежащий изготовлению на предприятии. Им может быть машина (наиболее сложный вид изделия), ее элементы в сборе (узлы, сборочные единицы) или отдельные детали, в зависимости оттого, что является продуктом конечной стадии производства.
Совокупность взаимосвязанных действий, в результате которых исходные материалы и полуфабрикаты превращаются в готовые изделия, соответствующие своему служебному назначению, называется производственным процессом. Он охватывает весь комплекс действий, осуществляемых на предприятии: начиная от получения исходного сырья и вплоть до сдачи продукции на склад.


Любая деталь представляет собой совокупность поверхностей. Поверхности имеют:

1) строго определенную форму;

2) строго определенные размеры;

3) строго определенную взаимную ориентацию в пространстве;
4) строго определенное качество.

К показателям качества поверхности относят:
1) размерную точность;

2) шероховатость;

3) физико-механические свойства материала поверхностного слоя: прочность, твердость, износостойкость и т.п.

Все эти требования (к детали в целом и к каждой поверхности отдельно) устанавливает инженер-конструктор. Он исходит из условий эффективной эксплуатации будущей машины и тех функций, которые возложены на каждую деталь и ее поверхности. Цель – не допустить выход из строя. Конструктор назначает марку материала детали, проводит проектные расчеты, конкретизирует перечень вышеизложенных требований, составляет рабочий чертеж.
Неотъемлемой и главной частью производственного процесса является технологический процесс (ТП). ТП изготовления детали содержит операции, при выполнении которых исходная заготовка постепенно, шаг за шагом превращается в деталь, поверхности которой должны обладать формой, размерами, взаимным расположением, точностью и шероховатостью и свойствами, оговоренными на чертеже. Таким образом, применительно к отдельной поверхности, ТП призван обеспечить:

1) размерное формообразование;

2) формирование качества.

Для этого в распоряжении инженера-технолога имеются различные способы воздействия на материал заготовки (способы обработки). Цель – выбрать из них рациональные и выстроить в логическую последовательность.
2. Классификация способов обработки поверхностей

В технологии машиностроения существует большое разнообразие способов обработки заготовок деталей машин (см. структурную схему).
В современном машиностроительном производстве (особенно в развитых странах) наблюдается тенденция к применению методов формообразования без потери материала, т.е. без снятия стружки: давлением, точным литьем, сваркой, электроэрозионными процессами и т.д. Однако использование обработки резанием достигает в среднем 60…70% от общей трудоемкости изготовления изделий в машиностроении. Достоинство обработки резанием – высокая технологическая универсальность, гибкость, возможность получать поверхности разнообразных форм, размеров и качества относительно простым и дешевым путем –удалением стружки.
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