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Рациональный выбор заготовки является одной из важнейших задач,
решаемых на начальном этапе технологической подготовки производства 
деталей машин. От правильности этого выбора в значительной мере зави-
сит эффективность изготовления деталей. Обычно выбор заготовок произ-
водится на основе опыта технолога, по рекомендациям справочной литера-
туры без выполнения расчетных обоснований, или путем сравнения рас-
четных стоимостей заготовок. Однако такой выбор нельзя признать объек-
тивным, так как при этом не учитывается влияние вида и формы заготовки 
на себестоимость последующей обработки.

Как правило, применение простой по форме и дешевой заготовки при-
водит к увеличению затрат на последующую обработку (в основном чер-
новую механическую обработку). Приближение заготовки к детали по 
форме и размерам, за счет применения более сложного и дорогого метода 
ее получения, снижает затраты на последующую обработку. Поэтому,
лучшим следует считать один из технически приемлемых вариантов заго-
товки, для которого себестоимость детали, равная сумме стоимости заго-
товки Сз и затрат на последующую обработку Со, минимальна. Сущест-
вующие методики расчета стоимости заготовок разных видов на основе 
известных масс детали и заготовки, данных прейскурантов (цены за еди-
ницу массы заготовок и стружки) позволяют просто и, с достаточной для 
практики точностью, рассчитать первое слагаемое себестоимости детали.
Однако для определения второго слагаемого требуется предварительная 
разработка и нормирование техпроцессов механической обработки для ка-
ждого варианта заготовки, что весьма трудоемко.

В ряде случаев, обоснованный выбор заготовки можно сделать без 
расчета себестоимости детали, путем сравнения вариантов заготовки по их 
стоимости и коэффициенту использования материала (КИМ). Этот коэф-
фициент может служить качественной мерой себестоимости обработки за-
готовки. Обычно чем больше КИМ, тем ниже себестоимость ее обработки 
(в основном черновой, так как стоимость чистовой обработки практически 
не зависит от вида заготовки и способа ее получения). При таком допуще-
нии первый вариант заготовки (из двух сравниваемых) будет обеспечивать 
минимум стоимости детали, если соблюдается одно из условий: Сз1 = Сз2 и
КИМ1 > КИМ2; Сз1 < Сз2 и КИМ1 = КИМ2; Сз1 < Сз2 и КИМ1 > КИМ2. Од-
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Система оценки качества автомобильных дорог в ее современном со-
стоянии представляет собой высоко развитую систему контроля качества,
которая не позволяет управлять процессом качества, производить монито-
ринг процесса управления и влиять на конечный результат. Если рассмат-
ривать управление качеством как целенаправленное сочетание условий,
методов и средств, то построение системы обеспечения качества автомо-
бильных дорог можно представить как создание условий, использование 
методов управления и предоставление средств, обеспечивающих высокое 
качество автомобильных дорог.

С практической точки зрения это означает, что нельзя удовлетворить 
высокие требования пользователей к качеству автомобильных дорог, ис-
пользуя старые принципы контроля качества без учета целого ряда аспек-
тов деятельности дорожной отрасли в целом. Такой подход хорошо согла-
суется с предложенной российскими учеными концепции качества автомо-
бильных дорог, в которой увязаны все этапы деятельности дорожного хо-
зяйства, начиная от проектирования автомобильных дорог и заканчивая ее 
финансовым обеспечением.

При разработке стратегии управления качеством автомобильных до-
рог следует различать стратегическую цель управления качеством автомо-
бильных дорог с точки зрения экономики страны и стратегическую цель 
управления качеством автомобильных дорог для предприятий дорожной 
отрасли.

Стратегическая цель управления качеством автомобильных дорог для 
экономики страны - это создание благоприятных инфраструктурных усло-
вий для экономического и социального развития, повышения уровня жиз-
ни и деловой активности населения, эффективности использования произ-
водственных и природных ресурсов страны и укрепление национальной 
безопасности.

Стратегическая цель управления качеством автомобильных дорог для 
предприятий дорожной отрасли – стать конкурентоспособным на рынке 
дорожно-строительных работ, сохранить рабочие места. Для реализации 
стратегии управления качеством дорог предприятиям дорожной отрасли 
необходимо осуществить переход от системы контроля качества к системе 
обеспечения качества, сущность которой: «качество» обеспечивается не 
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контролем, а процессом; «качество» - экономическая категория, которой 
подчиняется вся организация производства. Процесс управления качест-
вом автомобильных дорог должен предполагать постоянное улучшение на 
основе анализа состояния (инновационное развитие процесса). Объектив-
ность и научная обоснованность используемых критериев мониторинга 
процессов управления качеством автомобильных дорог будет определять 
работоспособность всей системы управления качеством автомобильных 
дорог и как следствие – способность системы реализовать стратегические 
цели, так как эффективность управления качеством зависит от своевре-
менности и адекватности применяемых корректирующих и предупреж-
дающих действий. Разработка корректирующих и предупреждающих дей-
ствий может осуществляться только на основе объективной информации о
ходе течения процесса и о состоянии автомобильной дороги. В этом случае 
согласно интерпретации процессов в управлении качеством, предложенной 
специалистами УО «БНТУ», на выходе процесса будет не только «про-
дукт» данного процесса, как результат преобразования «входа», но и ин-
формационный поток о характеристиках данного продукта (факты). С точ-
ки зрения необходимости принятия научно-обоснованных корректирую-
щих и предупреждающих действий данный информационный поток целе-
сообразно погрузить в цикл непрерывного улучшения Э. Деминга, причем 
с позиции научного обоснования принятия управленческих решений более 
верно использовать цикл: Search – Act – Plan – Do (исследуй, что сделано – 
реши, что надо для совершенствования? – спланируй, как это сделать? –
делай) со смещением фазы начала цикла на функцию «исследуй». По-
строение системы обеспечения качества автомобильных дорог возможно 
при использовании модели менеджмента качества, представляющей собой 
системную «переработку» информации с использованием инновационного 
цикла управления «Search – Act – Plan – Do» (исследуй – совершенствуй – 
планируй – делай). 

Таким образом, для перехода от системы контроля качества автомо-
бильных дорог к системе обеспечения качества автомобильных дорог не-
обходимо «инновационное управление, основанное на научно-
обоснованных критериях мониторинга процессов управления качеством», 
реализованное в рамках цикла Деминга со смещением начальной фазы:
«исследуй, что сделано;- реши, что надо для совершенствования? – спла-
нируй, как это сделать? – делай». 
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допуску замыкающего звена (или немного меньше его), что обеспечивает 
полную взаимозаменяемость звеньев. Так как одного этого условия недос-
таточно для однозначного определения составляющих допусков, а их бес-
системный подбор требует больших затрат времени, то разнообразие со-
ставляющих допусков обычно ограничивают условием равенства или рав-
ноточности допусков. Принимая равные допуски на угловые звенья с раз-
ными длинами границ, можно получить для звеньев с длинными граница-
ми, технически и экономически неприемлемую степень точности. Более 
рационально выбирать допуски одной степени точности для всех угловых 
составляющих звеньев в зависимости от длин их границ.

Анализ системы допусков углов (ГОСТ 24643-81) и системы допусков 
параллельности, перпендикулярности, наклона, торцевого биения (ГОСТ 
8908-81) позволил установить, что эти системы построены по единым 
принципам, на основе которых получено аналитическое выражение для 
определения любого стандартного углового допуска (в виде катета проти-
волежащего угловому допуску) с учетом следующих параметров:

– исходный допуск для первой степени точности и первого интервала 
длин границ;

– коэффициенты геометрических прогрессий значений допусков в
пределах одной степени точности и в пределах одного интервала длин гра-
ниц;

– верхний предел первого интервала длин границ;
– верхний предел интервала длин границ, в который попадает боль-

шая граница нормируемого угла;
– номер степени точности.
Полученные выражения допусков угловых составляющих звеньев,

приводились к единичной базовой длине делением на длину границы соот-
ветствующего угла. Путем подстановки выражений приведенных допусков 
составляющих звеньев и замыкающего звена в условие полной взаимоза-
меняемости получено уравнение для расчета требуемой степени точности 
составляющих угловых звеньев.

Расчетное значение номера степени точности следует округлять до 
ближайшего меньшего целого значения и по найденной степени точности 
назначать стандартные допуски на составляющие угловые звенья.

Разработанная методика позволяет определять рациональные допуски 
составляющих звеньев угловых размерных цепей и значительно снизить 
трудоемкость их проектных расчетов. Она может быть полезна конструкто-
рам и технологам машиностроительных предприятий, занимающихся про-
ектированием машин и техпроцессов их сборки.
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