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Автоматизация производственных процессов является основным 
направлением развития машиностроения, главным средством повышения его 
эффективности. В связи с этим возрастает роль автоматизации технологической 
подготовки производства, что вызывает необходимость совершенствования 
существующих и разработки новых методов и средств технологического 
проектирования. Одним из таких методов является размерный анализ[1]. 

В общем случае технологический процесс механической обработки 
представляет собой упорядоченное множество операций и переходов, на 
которых последовательно выполняются размерные параметры обрабатываемой 
заготовки. Для обеспечения высокого качества технологических разработок 
необходимо правильно и обоснованно определить эти размеры и допуски на 
них, а также предельные значения припусков на обработку на всех этапах 
технологического процесса. 

Выбранная последовательность обработки заготовки не всегда 
оказывается рациональной вследствие того, что допуски на промежуточные 
размеры трудновыполнимы. Размерный анализ технологического процесса 
позволяет не только определить численные значения размеров и допусков на 
них, но и оптимизировать последовательность обработки. 

Решение задач размерного анализа производится на основе выявления 
технологических размерных цепей, координирующих положение различных 
поверхностей заготовки при обработке, и их последовательность. 

Размерный анализ является одним из обязательных этапов 
технологической подготовки производства, так как качество и трудоёмкость 
изделий в значительной степени определяются качеством размерной обработки 
конструкции. 

Размерный анализ позволяет[2]:  
- выявить взаимосвязи деталей и сборочных единиц, составляющих 

машину;  
- определить методы достижения требуемой точности машины;  
- проанализировать правильность простановки и допусков на чертежах 

машины и внести изменения в соответствии с выбранными методами и 
средствами обеспечения требуемой точности различных параметров;  

- повысить технологичность конструкции;  
- установить последовательность сборки машины и её сборочных единиц. 
Вместе с тем выполнение размерных расчетов вручную у студентов 

требует огромных затрат времени. Это определяет необходимость применения 
при проведении технологических размерных расчетов автоматизированных 
систем. 
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Работа с автоматизированной системой производится в несколько этапов: 
расчет, настройка, работа с базами данных. 

На этапе подготовки системы (настройка) производится уточнение 
исходных данных расчета, выбор методов расчета размерных цепей и 
используемых расчетных параметров (рисунок 1). 

 

 
 

Рисунок 1 – Подготовка системы к работе 
 

Структура базы данных[3] одинакова и содержит перечень методов и 
видов обработки, характерных для данных поверхностей, сведения по средней 
точности обработки, элементы минимального припуска (рисунок 2). 

 

 
 

Рисунок 2 – Фрагмент базы данных 
 
На этапе  расчета производится ввод количества обрабатываемых 

поверхностей, указывается шероховатость, вид исходной заготовки и метод ее 
получения, а также описываются технологические переходы 
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На рисунке 3  представлена заполненная экранная форма с выведенными 
результатами. 

 

 
 

Рисунок 3 – Заполненная экранная форма 
 
Результаты расчета приводятся в соответствии с последовательностью 

выполнения технологических переходов и могут использоваться для проверки 
правильности исходных данных. В каждой строке указаны: 

- левая и правая границы размера; 
- номинальное значение размера; 
- верхнее предельное отклонение; 
- нижнее предельное отклонение. 
При работе с автоматизированной системой не требуется построение 

размерных схем проектируемого технологического процесса. Однако, 
размерные схемы являются наглядным технологическим документом. С их 
помощью легко произвести анализ проектируемой технологии и внести 
изменения, направленные на ее совершенствование. В некоторых случаях при 
описании технологических процессов сложных корпусных деталей, имеющих 
плоскости, расположенные не под прямыми углами к другим плоскостям 
возникает необходимость расчетов по четырем и более координатным 
направлениям. 
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