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РАЗВИТИЕ МОБИЛЬНОГО МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА НА ОСНОВЕ 

МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНЫХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ МОДУЛЕЙ 

 

С учетом анализа тенденций развития машиностроения изложена концепция мобильного производства и 

методика создания технологических модулей, рассмотрена модель комплексного вида обработки резанием и 

формирование многофункциональной технологической оснастки для ее реализации. 

Определение технологических возможностей производства осуществляется на основе сравнения степеней 

сложности проектирования и изготовления базовых изделий (которые ранее серийно выпускались на 

действующем предприятии и определяли технологический базис предприятия) и нового изделия (которое 

принимается к освоению в производстве). С использованием критерия наибольшего применения (частоты 

встречи) типовых узлов и деталей изделий на этом этапе мобильной реорганизации производства выбирается 

изделие наиболее рациональное для технологического базиса данного предприятия. 

Разработаны методики экспресс оценки степени сложности изделий и степени мобильности 

машиностроительного производства. Для станочных изделий показатель степени сложности Q 

рассчитывается по формуле: 

Q = Gcc kк kм kв kэ kг,    (1) 

где Gcc – группа структурной сложности изделия; kк – коэффициент концептуальной сложности изделия; kм – 

коэффициент новизны решений; kв – коэффициент изменения веса изделия; kэ – коэффициент изменения 

эксплуатационных характеристик изделия; kг – коэффициент изменения габаритных размеров изделия. 

Мобильность производства может быть определена как доля отклонения в степенях сложности нового и 

базового изделий или технологий, отнесенная к степени сложности базового изделия или технологии и 

рассчитана по формуле:  
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где КМ – коэффициент мобильности; Qб и Qн – степени сложности соответственно новых и базовых изделий 

и технологий. 

Максимально учесть многообразие признаков обработки резанием позволяет комплексный вид, реализующий 

сложный нестационарный процесс резания по многоэлементной кинематической схеме, например, 

точефрезерование или фрезеточение многолезвийными вращающимися инструментами, которые могут служить 

в качестве модели (объекта исследований) разновидностей процесса резания и режущих инструментов (рис. 1, а, 

б). 
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Рис. 1. Схема комплексной обработки резанием:  

а – кинематическая схема, б – схема обработки 

 

Комплексность рассматриваемого вида обработки обеспечивается за счет того, что предлагаемая схема 

позволяет осуществлять физическое и математическое моделирование других разновидностей обработки 

резанием. 

Для реализации комплексной обработки предлагаются сборные режущие инструменты, построенные по 

модульному принципу. В основе каждого типа модульного режущего инструмента находится 

унифицированный резцовый блок. Конструкция блока резцового является оригинальной, технологичной в 

изготовлении и надежной в работе (рис. 2). 
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Рис. 2. Резцовый блок: а – главный вид; б – вид сверху; 1, 2, 3 – установочная база, 4 и 5 – направляющая база, 6 – 

опорная база, 7 – корпус режущего инструмента, 8 – сменная режущая пластина, 9 – прихват, 10 – винт, 11 – 

штифт;  

,   – знаки базирования; 1…6 – степени свободы 

 

Формирование блочно-модульного режущего инструмента осуществляется следующим образом. В 

соответствии с обрабатываемым конструктивным элементом и поверхностью детали выбирается пластина 

режущая, затем конструкция блока резцового с соответствующим механизмом зажима пластины режущей; 

резцовый блок вставляется в корпусной модуль и зажимается специальным механизмом. 

В результате формируется набор технологической оснастки в виде резцов расточных, резьбовых, 

проходных и т.д., фрез торцовых, дисковых, охватывающих и т.д., головок расточных, зуборезных и т.д. 

Посадочные поверхности конструктивных модулей согласовываются с установочными элементами 

станочного оборудования и приспособлений. Сочетание блочно-модульных режущих инструментов со 

танком, приспособлением и режимом резания определяет технологический модуль мобильности 

производства. 

 


