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1. Цель занятия 

 

Познакомиться с особенностями формирования группы аналогов 

технологического оборудования.   

 

Работа предусматривает решение следующих задач: 

 

- обоснование выбора классификационных показателей; 

- расчет классификационного интервала; 

- подбор моделей технологического оборудования; 

- формирование группы аналогов и проведение анализа их оце-

ночных показателей. 

 

 

2. Теоретическая часть 

 

Оценка технического уровня станков, так же, как и любой 

другой продукции машиностроения, дана по ГОСТ 2.116-84 «Карта 

ТУ и качества продукции». Карту ТУ составляют на конкретную 

модель станка, разработка и постановка на производство которой 

осуществляется в соответствии с ГОСТ 15.001-88 «Система разра-

ботки и постановки продукции на производство. Продукция произ-

водственно-технического назначения». 

КУ применяют для оценки технического уровня и качества 

станка при определении целесообразности разработки и постановки 

на производство, снятии с производства и эксплуатации и государ-

ственной регистрации. 

Машинно-ориентированный характер КУ позволяет формиро-

вать автоматизированные банки данных, содержащие информацию 

о ТУ разрабатываемого, выпускаемого и эксплуатируемого обору-

дования. 

Если разрабатываемая группа станков образует типоразмер-

ный ряд и планируется к выпуску по одному нормативно-

технологическому документу карту уровня составляют для типово-

го представителя этого ряда. 

Для разрабатываемой группы станков, не образующей типо-

размерный ряд, но планируемой к выпуску по единой технологии и 
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одному нормативно-техническому документу также допускается 

составлять карту уровня для типового представителя этой группы. 

В карту уровня включают номенклатуру показателей качества 

станков в соответствии с таблицами применяемости показателей, 

содержащихся в стандартах СПКП. 

Технический уровень определяется на основе сопоставитель-

ного анализа оценочных показателей образца продукции (станка) в 

соответствии с соответствующими достигнутыми показателями 

конкретных аналогов или их прогнозируемыми значениями, отра-

жающими мировые достижения и тенденции развития. 

Оценка технического уровня станка состоит в отнесении его к 

одной из категорий продукции: 

П – продукция превосходит мировой уровень; 

С – продукция соответствует мировому уровню; 

У – продукция уступает мировому уровню. 

Мировой технический уровень станка характеризуется базо-

выми образцами, которые в совокупности представляют передовые 

научно-технические достижения в развитии данного вида оборудо-

вания. В группу базовых образцов входят перспективные образцы, 

для которых прогнозируется значение показателей и лучшие образ-

цы (аналоги), реализуемые на мировом рынке. 

Результаты оценки технического уровня станка используются 

при решении следующих задач: 

 Обоснование требований, закладываемых в ТЗ на разработку 

станка; 

 Создании и постановке на производство нового или модерни-

зированного станка; 

 Обосновании целесообразности замены или снятия с произ-

водства станка; 

 Вневедомственной экспертизе технического уровня станка; 

 Проектировании технического перевооружения и развития 

производства; 

 Формирования предложений по экспорту и импорту. 

 

Для этого из номенклатуры показателей, указанной в соответст-

вующем стандарте, выделяют оценочные показатели, кото-

рые характеризуют техническое совершенство станка. Для 
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каждого такого показателя изменение его значений (при по-

стоянных значениях его показателей) ведет к изменению тех-

нического уровня. Оценочные показатели используют непо-

средственно для сопоставления оцениваемого и базового об-

разцов. 

При выборе оценочных показателей анализируют также клас-

сификационные показатели, которые характеризуют назначение и 

область применения. Эти показатели используют при формирова-

нии групп аналогов. Каждая группа изделий характеризуется своей 

номенклатурой и диапазоном значений классификационных пока-

зателей. 

Технический уровень оценивают путем сопоставлений значе-

ний оценочных показателей станка с соответствующими показате-

лями аналогов или их прогнозируемыми значениями. 

При оценке технического уровня станка на различных стадиях его 

жизненного цикла в качестве значений показателей аналога приме-

няют: 

1. На стадии проектирования – прогнозируемые разработчиками 

значения, характеризующие мировой уровень на момент по-

становки оцениваемого образца на производство; 

2. на стадии серийного производства, эксплуатации – значения, 

получаемые при реальных испытаниях аналога или имеющей-

ся информации. 

 

Принятые для сравнения аналоги должны иметь то же назна-

чение и условия применения, что и оцениваемое изделие. Рекомен-

дуется в группу аналогов включать станки, отличающиеся от оце-

ниваемого значениями классификационных показателей до 20%. 

Обязательным условием является сопоставимость показателей оце-

ниваемого станка с конкретными аналогами. Для каждого аналога 

должны быть известны значения всех оценочных показателей. Воз-

можно использование анализа и прогноза, если показатель неизвес-

тен. 
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3. Порядок выполнения практической работы 

 

1. Из предложенных в соответствии с заданием параметров 

технологического оборудования выбрать 2 – 3 классификационных 

показателя. Обосновать выбор 

2.  По каждому из классификационных показателей  рассчи-

тать классификационный интервал рассчитывается исходя из раз-

броса классификационных показателей в 20%. 

Нижняя граница: 

 

КН=0,8( Dmax или Вст)       (3.1) 

 

Верхняя граница: 

 

КН=1,2( Dmax или Вст)       (3.2) 

 

3. Пользуясь данными каталогов и справочников сформиро-

вать подгруппы аналогов по каждому показателю. 

4. Выделить модели технологического оборудования  входя-

щие во все подгруппы (не менее трех). В случае отсутствия доста-

точного количества моделей аналогов рассмотреть вопрос возмож-

ности расширения классификационных материалов или смены 

классификационных показателей. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4.  Задания к практическим работам. 

 

Таблица 4.1. Задания к практической работе. Варианты 1-5. 

Тип станка – вертикально-сверлильный.  

№ 

вар. 

Мо

дель 

nшп min 

мин
-1

 

n шп max 

мин
-1

 

Dmax 

мм 

Nрас 

КВТ 

 Smin 

мм/об 

Smax 

мм/об 

L 

мм 

H 

мм 

Масса 

кг 

1 2120Б 12 1200 20 2,8 0,05 4 150 250 600 

2 2130Б 18 1400 30 3,2 0,02 1,6 315 200 1000 

3 2140Б 25 1200 40 4,2 0,07 4,2 200 200 1500 

4 2145Б 31,5 1000 45 4,5 0,04 3,2 250 300 1800 

5 2150Б 40 1500 50 5,2 0,02 2 315 160 2000 

 

Таблица 4.2. Задания к практической работе. Варианты 6-10. 

Тип станка – вертикально-фрезерный (консольный). 

№ 

вар. 

Модель nшп min 

мин
-1

 

n шп max 

мин
-1

 

Lст 

мм 

Nрас 

КВТ 

Smin 

мм/об 

Smax 

мм/об 

Sуск 

мм/мин 

Вст 

мм 

Масса 

кг 

6 6102БП 15 1500 600х280х300 4,2 25 1600 3000 200 1800 

7 6104БП 25 1500 650х300х350 5,2 15 2000 7000 250 2500 

8 6107БП 40 3500 700х300х400 6,2 31,5 3150 8000 250 3000 

9 6108Б 18 1800 600х300х380 4,5 20 2500 7000 320 2000 

10 6110Б 15 2500 500х200х300 3,8 25 1250 6000 180 1400 
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Таблица 4.3. Задания к практической работе. Варианты 11-15. 

Тип станка – горизонтально-фрезерный. 

№ 

вар. 

Модель nшп min 

мин
-1

 

n шп max 

мин
-1

 

Lст 

мм 

Nрас 

КВТ 

 Smin 

мм/мин 

Smax 

мм/мин 

Sуск 

мм/мин 

Вст 

мм 

Масса 

кг 

11 6801БП 20 2000 520х150х300 3,5 12,5 1000 8000 200 1200 

12 6803БП 15 3000 600х250х320 4,5 16 1600 6000 250 2000 

13 6809Б 25 4000 650х250х350 5,8 31,5 2500 7000 180 2200 

14 6811БП 31,5 4500 700х250х400 6,3 10 2000 8000 320 2500 

15 6812БП 40 5000 750х300х420 7,5 15 2500 7000 320 2800 

 

Таблица 4.4. Задания к практической работе. Варианты 16-20. 

Тип станка – токарный. 

№ 

вар. 

Модель nшп min 

мин
-1

 

n шп max 

мин
-1

 

Sуск 

мм/мин 

Nрас 

КВТ 

 Smin 

мм/об 

Smax 

мм/об 

Lmax 

мм 

Dmax 

мм 

Масса 

кг 

16 1602Б 25 2000 4200 5,2 0,015 1,8 1500 400 2000 

17 1605Б 10 1500 4800 3,5 0,02 3 1500 630 4000 

18 1607Б 31,5 2500 5000 4,5 0,05 5 1600 320 2200 

19 1608БП 40 3000 4500 5,6 0,01 1,2 2000 400 2500 

20 1610Б 16 2000 5000 6,5 0,025 1,5 710 630 3500 
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Таблица 4.5. Задания к практической работе. Варианты 21-25. 

Тип станка – круглошлифовальный. 

№ 

вар. 

Модель nшп min 

мин
-1

 

n шп max 

мин
-1

 

n шл кр 

мин
-1

 

Nрас 

КВТ 

 Smin 

мм/мин 

Smax 

мм/мин 

Lmax 

мм 

Dmax 

мм 

Масса 

кг 

21 3101Б 80 1000 2500 3 0,05 5,5 200 150 3500 

22 3102Б 40 600 1500 7,5 0,02 3 600 200 4750 

23 3103Б 40 650 1200 10 0,05 4 750 300 6000 

24 3104Б 15 250 1200 10 0,1 4,5 1500 400 8000 

25 3105Б 10 150 1350 20 0,1 3 3500 550 30000 

 

Таблица 4.6. Задания к практической работе. Варианты 25-30. 

Тип станка – плоскошлифовальный. 

№ 

вар. 
Модель n шп max 

мин
-1

 

Lст 

мм 

Nрас 

КВТ 

 Smin 

м/мин 

Smax 

м/мин 

Мзаг 

кг 

Вст 

мм 

Масса 

кг 

26 3701П 35* 300х150х200 3 2 30 120 120 2000 

27 3702П 30* 500х250х320 4,5 1,8 35 200 200 2000 

28 3703Б 1400 1200х420х450 12 3 40 1000 320 7800 

29 3704Б 1500 2000х400х420 15 2,5 45 1200 400 8500 

30 3705П 5000 2200х650х630 25 3 40 1500 630 14000 
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Условные обозначения. 

nшп min, n шп max  - минимальная и максимальная частоты вращения шпинделя; 

n шл кр  - частота вращения шпинделя шлифовального круга 

Smin, Smax – значения минимальной и максимальной подач; 

Nрас – мощность привода главного движения; 

Вст – ширина рабочей поверхности стола; 

Sуск – величина ускоренного перемещения; 

L – ход шпинделя; 

Lст – наибольшее перемещение стола (продольное, поперечное, вертикальное); 

Lmax – наибольшая длина обрабатываемой заготовки; 

Dmax – максимальный диаметр обрабатываемой заготовки (для ток. – над станиной, для сверл. – 

макс.  отв.); 

H – вылет шпинделя; 

Мзаг – максимальная масса заготовки. 

 
 

1
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