1.2. Групповая технология и группирование объектов производства.
Одним из наиболее прогрессивных направлений совершенствования технологии   машиностроительных   заводов   является   группирование технологических маршрутов обработки. При всем многообразии деталей машиностроительного производства среди них есть большое количество аналогичной конфигурации, близких по точности, материалам, требованиям, предъявляемым к качеству обработки их основных поверхностей. Вместе с тем часто такие детали изготавливаются на разных заводах, в разных цехах на различном оборудовании из разных исходных заготовок различными технологическими методами при неодинаковых производительности и экономичности обработки.

Групповой технологический процесс — это технологический процесс изготовления группы изделий с разными конструкторскими, но общими технологическими признаками [ГОСТ 3.1109-82 ].
В соответствии с определением групповой технический процесс представляет собой процесс обработки заготовок различной конфигурации, состоящий из комплекса групповых технологических операций [5].

Метод групповой обработки, созданный профессором С.П. Митрофановым, является развитием идей типизации технологических процессов.

Организация групповой обработки по всем возможным ее направлениям (отдельные операции; групповой технологический процесс, т. е. типовой технологический маршрут при групповых операциях;     групповая многопредметная поточная линия и, наконец, групповая автоматическая линия) дает большой экономический эффект по ряду показателей работы предприятия.

1) Повышается производительность обработки за счет следующих                

       мероприятий:

а) перевода обработки заготовок единичного и мелкосерийного производств с менее производительных на более производительные станки (с токарных на револьверные, с револьверных - на автоматы) и применения малоотходных, точных методов для получения исходных заготовок: холодного выдавливания,  поперечно-клиновой прокати и т. п.;

б)   применения высокопроизводительных групповых приспособлений и групповой оснастки (режущий, вспомогательный инструмент) и проведения малой механизации станков (создание упоров, выключающих устройств, инструментальных головок и т. п.);

в)   сокращение затрат подготовительно-заключительного времени на настройку  и переналадку станка,  затрат вспомогательного времени и повышения общего коэффициента использования станка по времени;

г) применения специализированных для выполнения групповых операций высокопроизводительных станков и упрощенных станков с программным управлением для групповой обработки определенных типоразмеров заготовок;

д) создания в условиях  серийного производства групповых гибких производственных систем.

2) Сокращаются сроки технической подготовки производства и освоения новых производств (во многих случаях для заготовок новых изделий подходят существующие групповые процессы и наладки,   уже оснащенные необходимыми средствами производства).

3) Упрощается и удешевляется проектирование и изготовление специальной оснастки, заменяемой групповой.

4) Облегчается и удешевляется модернизация станков, приобретающая характер целевой модернизации станков для обработки вполне определенных групп заготовок.

5) Улучшается технологическая отработка конструкции путем передачи конструкторскому отделу в качестве рекомендуемых типоразмеров деталей технологических классификаторов существующих групповых процессов (в том числе альбомов чертежей комплексных заготовок).

6) Создается большая производительная гибкость метода и неразрывная связь с вопросами организации и планирования производства.

При формировании группы заготовок учитываются следующие признаки:

общность элементов, составляющих конфигурацию заготовки, а следо​вательно, и общность поверхностей, подлежащих обработке (цилиндричес​кая наружная, цилиндрическая внутренняя, фаски, шлицы, канавки, торце​вые поверхности и т. п.);

точность и шероховатость обрабатываемых поверхностей,   одно​родность исходной обработки и обрабатываемого материала, позволяющая осуществление обработки одинаковыми способами и общими режущими инструментами на одном и том же оборудовании.

      Предполагаемая номенклатура выпуска состоит из 5-7 деталей типа зубчатых колес – валов КПП автомобилей, таких как:

            - Первичный вал КПП автомобиля "ЗИЛ –130"

            - Вторичный вал КПП автомобиля "ВАЗ-2101";

и других подобных им деталей с суммарной программой выпуска  120.000 шт.

Проанализировав технологию каждой в отдельности детали данной группы, была выбрана деталь представитель —  первичный вал КПП автомобиля "ЗИЛ–130".   На базе технологического процесса изготовления  детали-представителя был построен групповой технологический маршрут обработки деталей этой группы.

