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производства

1. Общие положения 
Техническая политика -  это генеральная линия, проводимая руководством 
предприятия в области совершенствования производства, повышения 
качества продукции, организационно-технического развития производства.

- техническая политика определяет и конкретизирует требования к 
совершенствованию технической документации с целью снижения 
трудоемкости изготовления изделий, увеличения стойкости инструмента и 
повышения качества продукции, выполнения решений и мероприятий по 
реконструкции и техническому перевооружению производства, повышения 
производительности груда, замены морально и физически изношенного 
оборудования.

техническая политика разработана на основе действующей 
конструкторской документации, предоставленной генеральным 
разработчиком, утвержденной и согласованной с ВП МО технической 
документации, ГОСТов, ОСТов и стандартов организаций, применяется с 
момента утверждения генеральным директором до внесения изменений или 
отмены.

2. Цели и задачи технической политики
2.1 Цель:
Надежное беспрерывное обеспечение современным оборудованием и 
оснасткой текущего производства и своевременной подготовки производств 
вновь осваиваемых изделий.

2.2 Задачи:
2.2.1 Беспрерывное ведение работы механообрабатывающего производства 
за счет оптимизации использования ресурсов.

2.2.2 Подбор оборудования, обрабатывающего инструмента и оснастки для 
повышения стабильности производства, работоспособности оборудования 
при обеспечении нормативных параметров качества.

2.2.3 При выборе оборудования и обрабатывающего инструмента учитывать 
требования нормативно-технической документации разработчика изделий,



требования к инструменту и оборудованию, предложенные разработчиком и 
поставщиком.

2.2.4 Снижение затрат на проведение ремонта и обслуживание оборудования.

2.2.5 Увеличение производительности труда за счет внедрения современного 
высокопроизводительного оборудования.

2.2.6 Преодоление тенденций старения основных фондов Организации за 
счет применения современных технологий при техническом перевооружении 
с опережающим развитием производственных мощностей, а также за счет 
применения оборудования с увеличенным жизненным циклом.

2.2.7 Выполнение правил промышленной безопасности, экологических и 
санитарных нормативов, улучшение условий труда работников.

3. Обоснование и планирование выбора оборудования 
Основанием для выбора оборудования является:
- максимальный по времени срок службы оборудования при обработке 
закаленных высоколегированных сталей с точностью по 7 квалитету;
- обработка мягких не термируемых алюминиевых сплавов с наиболее 
высокими режимами резания;
- расточка отверстий малого диаметра в деталях из легированной стали после 
термической обработки;
- нарезание внутренних упорных резьб.
- приобретение оборудования, совместимого с закупаемым режущим 
инструментом

В соответствии с технологическими процессами обработки деталей 
специзделий, утвержденных главным инженером и согласованных с ВП, 
учитывая многочисленные испытания оборудования и инструмента на 
производстве в присутствии представителей компании изготовителей, был 
отобран ряд оборудования, который наиболее полно соответствует 
техническим и экономическим (ценовым) критериям существующего 
производства.
В частности оборудование: двухосевой универсальный токарный станок с 
ЧПУ CTX310V3 ecoline производства «Ульяновский станкостроительный 
завод» , универсальный настольно-сверлильный станок ЛС25 производства 
ЗАО Липецкое станкостроительное предприятие» показали наивысшую 
стойкость при обработке стальных деталей и деталей высокой твердости, а 
также экономическую эффективность при обработке алюминиевых сплавов.



Применение оборудования, инструмента и оснастки, записанных в 
технологических процессах обработки, является обязательным на период 
действия технической политики до внесения в нее изменений или отмены.
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