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Маршрут технологического процесса определяет 

последовательность операций и состав технологического оборудования. 

Строение технологического маршрута зависит от качества детали и 

эффективности ее изготовления. 

Разработка маршрутного технологического процесса является 

сложной задачей и зависит от конструкции детали, требований к ее 

качеству, материала, вида заготовки, серийности производства [1–3]. 

Деталь “крышка” представляет собой диск с наружной канавкой и 

несколькими отверстиями, имеющими различные диаметры и глубины. 

Рассматриваемая деталь представлена на рисунке 1. 

Данная деталь изготавливается из стали 45 ГОСТ 1050-88. Сталь 

такой марки хорошо поддается механической обработке, при этом 

получается высокая точность обработанных поверхностей. 
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Рис. 1. Деталь “крышка” 

Поскольку отсутствуют сложные поверхности на обрабатываемой 

детали, возможна ее обработка на универсальных станках с 

использованием простых режущих и мерительных инструментов. 

Шероховатость поверхностей имеет параметр √     . 

C учетом вышеизложенного можно определить, что конструкция 

детали является технологической. 

Первоочередным этапом маршрутного технологического процесса 

является выбор исходной заготовки. 

С учетом технологических свойств материала детали, её 

габаритов, массы и требований к механических свойствам, типа 

производства (мелкосерийное) в качестве исходной заготовки выбираем 

круглый прокат нормальной точности. 

Маршрут технологического процесса данной детали необходимо 

разделить на 6 операций: 1 операция заготовительная (отрезная), 2 

операции токарные, 1 – фрезерная, 1 – сверлильная и 1 – шлифовальная. 

Начальная операция является заготовительной, она проводится с 

целью отрезания заготовки из выбранного прутка. Пруток закрепляется 

с помощью станочных тисов, установленных на столе станка. 

В токарной операции подрезается торец, в результате которой 

снимаются припуски и выдерживаются рассчитанные размеры. И в 

результате данной операции мы добиваемся получение наружной 

канавки, внутреннего углубления. Токарная операция выполняется на 

токарно-винторезном станке.  
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Фрезерная операция предназначена для обработки отверстия, 

имеющего диаметр  18 мм и глубину 2 мм. 
Сверлильной станок по своей особенности позволяет сверлить 

отверстия и зенковать фаску на обработанном отверстии. Таким 

образом, отверстия с выдерживаемыми размерами         и фаски с 

выдерживаемыми размерами        выполняются в процессе 

сверлильной операции. 

Окончательная операция является круглошлифовальной для 

наружной поверхности детали. Данная операция предназначена для 

повышения точности и уменьшения шероховатости обработанной 

поверхности. 

При сохранении операций и изменении только их 

последовательности во время формировании маршрута в единичном и 

мелкосерийном производстве желательно вести обработку по несколько 

вариантов. С помощью этих вариантов можно изменить в случае 

необходимости маршрут движения заготовки от одного рабочего места 

к другому, придавая процессу гибкость и обеспечивая его лучшие 

технико-экономические показатели. 
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Основным направлением повышения экономичности и 

совершенствования ГТД является повышение температуры газа перед 


