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Основной целью обеспечения технологичности является повышение производительности труда и качества изделий при максимальном снижении затрат времени, средств на разработку, технологическую подготовку произ- водства, изготовление, эксплуатацию и ремонт изделия.
Конструкция детали должна состоять из стандартных и унифицирован- ных конструктивных элементов или быть стандартной в целом. Детали должны изготавливаться из стандартных заготовок. Размеры и поверхности детали должны иметь оптимальные параметры точности и шероховатости. Заготовки должны быть получены рациональным способом с учетом задан- ного объема выпуска и типа производства. Конструкция детали должна обес- печивать возможность применения типовых и стандартных технологических процессов ее изготовления.
Для обеспечения технологичности конструкции по форме поверхности деталь должна отвечать следующим требованиям:
· большая часть поверхности имеет форму тела вращения;
· деталь обладает необходимой жесткостью. Рекомендуемое отноше- ние длины к диаметру l10d;
· предусмотрены удобные базирующие поверхности;
· конструкция обеспечивает по возможности совмещение конструкторских, технологических и измерительных баз;
· отверстия в деталях по возможности необходимо делать сквозными;
· на наружных поверхностях необходимо избегать выступов, не вписываю- щихся в контур тела вращения (рис. 5.1);
· ступенчатые цилиндрические поверхности следует располагать по убы-
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вающим ступеням  от одного конца к другому или с середины к обоим концам (рис. 5.2);
· в глухих отверстиях необходимо предусматривать конус от сверла без указания размера конуса;22,00





а) нетехнологично		б) технологично Рис.5.17 ,6 5











а) технологично		б) нетехнологично Рис.5.2

· конструкция детали обеспечивает свободный вход и	выход инструмента;
· поверхности, обрабатываемые резанием, следует разделять канавками, пазами, уступами (для выхода режущего инструмента), рис. 5.3;


а) нетехнологично		б) технологично Рис.5.3

· при проектировании сферических поверхностей необходимо предусматри- вать канавку для выхода инструмента;
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· участки поверхности, имеющие один и тот же номинальный размер, необ- ходимо разделять канавками. Если по условию прочности канавки недо- пустимы, то на линейные размеры участков следует назначать предельные отклонения не менее 1,5 мм;
· конические поверхности должны иметь канавки для выхода инструмента
(рис. 5.4);

а) технологично		б) нетехнологично Рис.5.4

· необходимо избегать применения округления острых кромок, требующих специальной заточки инструмента, их следует заменить фасками (рис. 5.5);
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а) нетехнологично		б) технологично Рис.5.5

· оси отверстий должны быть перпендикулярны к поверхности детали
(рис. 5.6);

а) нетехнологично		б) технологично Рис. 5.6
· внутренние сопряжения должны иметь радиус, соответствующий радиусу обрабатывающего инструмента (рис. 5.7);
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а) нетехнологично		б) технологично Рис. 5.7
· в глухих отверстиях необходимо предусматривать канавку или недорез резьбы (рис.5.8);
е

а) нетехнологично		б) технологично Рис.5.8
· закрытые пазы и прорези необходимо проектировать в соответствии с раз- мером и конфигурацией режущего инструмента;
· не содержать, по возможности, конструктивных элементов, получение и контроль которых прогрессивными способами не обеспечивается или огра- ничивается доступом стандартного режущего и мерительного инструментов (рис. 5.9).d
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а) плохая контролепригодностьа








б) нетехнологична и неконтролепригоднаd

Рис.5.9
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