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ПРЕДИСЛОВИЕ 

 

 

Учебное пособие посвящено важному разделу технологии маши-

ностроения – размерно-точностному анализу технологических про-

цессов сборки и процессов механической обработки заготовок, ко-

нечной целью которого является обеспечение заданной точности из-

готовления сборочных единиц и входящих в них деталей. В тех слу-

чаях, когда такой анализ не проводится, неизбежным является появ-

ление брака при сборке и изготовлении деталей. 

Освоение методов размерно-точностного анализа требует знания 

положений, на которых основывается разработка технологических 

процессов сборки и механической обработки, в части базирования де-

талей при сборке и заготовок при механической обработке, разработ-

ки технологических маршрутов обработки элементарных поверхно-

стей и назначения припусков на обработку и др. В этой связи в учеб-

ном пособии кратко рассматриваются и данные вопросы. Для провер-

ки усвоения материала в конце каждой главы дается перечень вопро-

сов и приводятся задачи, решение которых позволит выработать уме-

ния и навыки в применении на практике размерно-точностного ана-

лиза. Учебное пособие содержит необходимый справочный материал. 

Авторы надеются, что данное пособие будет полезно также спе-

циалистам, работающим в области конструкторского обеспечения ка-

чества сборочных единиц и деталей машин и механизмов. 

Авторы заранее приносят свои изменения за возможные ошибки 

и неточности в изложении материала и просят направлять свои отзы-

вы, пожелания и замечания по адресу: 241035, г. Брянск, бульвар им. 

50-летия Октября, 7, БГТУ. 
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ВВЕДЕНИЕ 

 

 

Как показывает практика, специалисты, занимающиеся вопроса-

ми конструирования сборочных единиц, а также проектирования тех-

нологических процессов сборки, не владеют в достаточной мере ме-

тодами размерно-точностного анализа и не могут научно обоснован-

но подойти к назначению допусков и отклонений на размеры деталей, 

обусловливающих достижение заданной точности сборочных единиц, 

что неизбежно влечет за собой появление брака при сборке. 

Специалисты, занимающиеся вопросами проектирования техно-

логических процессов изготовления деталей, зачастую не проводят 

размерно-точностной анализ и произвольно назначают допуски и от-

клонения на промежуточные технологические размеры заготовки, что 

в конечном счете не позволяет обеспечить заданную точность дета-

лей. 

Одной из задач метрологической экспертизы технической доку-

ментации (сборочных чертежей, чертежей деталей, технологических 

процессов механической обработки и сборки), как известно, является 

проверка обоснованного назначения требований, предъявляемых к 

точности размеров деталей, входящих в сборочную единицу, а также 

к точности промежуточных технологических размеров заготовки. В 

этой связи специалисты, проводящие метрологическую экспертизу, 

также должны владеть основами размерно-точностного анализа и 

уметь применять его на практике. 

В этой связи студенты, изучающие технологию изготовления 

сборочных единиц и деталей машин, а также вопросы менеджмента 

их качества, должны обладать системой понятийных знаний для про-

ведения на практике работ по проведению размерно-точностного 

анализа технологических процессов сборки и механической обработ-

ки заготовок. 
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