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Введение. В соврсмс1111ыл утловиях мироно1·1) ф11нансового кризиса П[Хl­

блема компнексного рсс~урс/)сберсжсния на нроw~нодственном 1тредприятrп1 

сrановmся (>t:троак.rуальн1)Й. Дт1я ма1нинос1роиrеJ1ЬН1.1Х заводов IJРСдлаг.~с-тся 

компа11.тю.1й nодход к се ре11н:нrnо l I ]. Огечественная практика свидетельствует 
о том, что конкуре1rгоспос0Gность продую.J.ИИ отрасJш (особенно наукоемкой) в 

немалой степени зависJП от соверн1енсгва технолоп1чсского оснащения прою­

водства. В докnаде предлагаются кон:кретнь1е инженерные решения технологи­

ческой оснастки в русле .заявленной идеологии. 

Оснастка ,r1,.1я компактноr·о широкоунnверсального заточного 

станка. Р<внообра1ный мсталлорсжуtШ1Й инструмент, применяемый на mо­

бом маuJииостроительном предприятии. требует заточки. 1 lри анализе схем 
его :\ЭТ0 11кн бьu1 ныдслс11 1111вариа~п формообразовJ11ия pafio•1иx (ре}f\.у1цих) 

поверхнuс-r<.:й, НШ-1Guлее просrо р1.:<v1и:iова11ный н унив..:рса.rн.но-·~атощ1ом стан­

ке моде11и ЗА64 с 11омо1цыо ')J1сктромехави 1 1сского нривода 11н1вно1·0 движс­

•mя и пяти ручных персм~1нений исполнитслыrых органов. ()днако 11олный 

комrтекr прIШаrасмых к станку приспособлений включает более тридцаm 

сборочных единиц (2}. flpи р<tссмотрснии этого набора бьша выделена иннари­
анmая часть и си1п·сзиронана конструктив11ая схема ун.иверсального нриспо­

соблеЮIЯ (рис. 1) с неско_Jькими наса,цныь.tи приспособлению.tн (табл.). 
Средства оснащения сбороч110-сваро•1ных операций. Сборочно­

сваро(fНЫе приспособления - важнейшие средства обеспс•1ени:я качества 

сварных конструкций. Гlоследние отлича1отся высокой сложностью, кото­

рая проявляется как в геометрии отдсл1,11ых деталей, так и на уровне 

структурном, в сочленениях 1Тих д~.:талей. Иллюстрацией отмеченных осо­

бенностей може1· служит~. соврt'У1е1111ая кабина трактора «Ьеларусь)), ха­
Ра.Jсrерный фрагмент КОТt)(")ОЙ -· fi1)ковина - nrия.eit~H !Hl рис. 2. 



Рис. 1. lllирокоуниверсальный заточный 
станок с предлагаемым приспособнением 

Рис. 2. Фрагмент кабины 
1Т'анспортного средства 

Отмеченные обстоятельства усложняют nол:готовку сварочного про­

изводства вооб1це и, н частности, автоматизацию проектирования оснаст­

ки. Она основана, в перву10 очере/\Ь, на сиt:тематизации объектов проекти­

рования и проектных ре1пе11ий. [ (ризнаки систематизации объектов осна­
щения - их собственные формы и размеры, а та1<же формы и размеры их 

базовых поверхностей. Сложные формь1 упро1цаются при помоu\и массо­

инерционных свойств: «неровные)> плоскости «спрямляются}) относитель­

но осей наибольших из главных момепгов инерции, а изогнутые осевые 

аппроксимируются осями наименьших [3]. IIространственная задача ком­
поновки приспособления, связанная с определением состава его элементов 

и положения каждого из них, сводится к ряду задач плоских. Каждая из 

них заключается в разме[цении некоторого вполне определенного набора 

элементов в рамках плоского сс•1ения. Как и анr~роксимация ба·~овых по­

верхностей, количество и места сечений онрсделяются исходя из массо­

инерционных характеристик оснащаемого объекта [4]. Таким образом, 

схема базирования в своих классических вариа1rга [5} остается основой ав­
томатизации подготовки машиностроительного производства и, в частно­

сти, проектирования технологической оснастки. 

Вь1воды. Предложены способы автоматизации проектирования не­

которых видов технологической оснастки, применяемой в механосбороч­

ном производстве. Используемые подходы основаны на выделении инва­

риантов проектируемых объектов . 
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Таблица 

Набор насадных прислособ.1ений и задняя бабка к широко~'ВИВtрса..1ьному заточному стан~..:: 

Трехповоротные тиски 

Приспособление для усгаНовки 

резцовых головок 

Трехкулачковый патрон 

1 Iередний центр 

Приспособление для подточки поперечной 

режущей кромки свер.1а 

Задняя центровая бабка 

l 
1 

1 
1 

1 

1 

1 

j 
_} 
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Ввс;1е11ис. В связи с высокой конкурсннисй на рынке R произяо;IL'ТRс 

тракторов и автомобилей набл1одается тсндснния сокра1цсния объl'Мов и 

расширения номенклатуры вынускае!\.thlХ в Б~.:ларуси изделий. Осваинастся 

вы1~уск транспортных средстя с у-1 1стом (_1coбhlx климатических у~чоннй 

России и дальнего 1арубежья, специали·1иrова~-1ных средств J1)IЯ жсл ... ~·11юй 
дороги, строительства, жили1цно-коммунального хозяйства и др. Н l'оире­

мепных условиях ак1уальным является рсu1ение задачи мобильной - бhrст­

рой и с мин1tма.1ьными издержками реорганизации производства и nо:11-о­

товки его для выпуска новых изделий. В основе моб1шьного производства 

находится рациональный выбор (проектирование) нового изделия. макси­

мально соответствующего по степени сложности базовоt.f)' изделию, и ос­

воение его производства с ис11ользованием быстропереналаживаемоii тех­

нологической оснастки, построенной по модульному прип1tи11у [1 - J) 
Ос11ов111.1е тенденции развития мирово1·0 автотрак1·оростроения. 

Мобилhность автотrакторостроения 011рсделястся, прежде всего, С(>вер­

шенствованием ор1·ани:\ационно-технолоrических построений 11роиз­

водств. С ·Jтих по1и1.1,ий, в те11дснциях ра1внтии автотракторной 11ро:-.1ыш­

ленности можно 01 метить слсдуюнн1е особенности [ 4 - 9]: 
l. В связи с ра<.:ширенисм номенкиатурносrи производства про11сх.о­

дит универсали:~ация технологических рабочих мест. 

2. С повышением степt:ни универсализации производственных я:чеек 
возрастает уровеJ-1ь требований к квалификации персонала. 

3. Поточная работа на конвейере сменяется автономным бригадным 
методом. 

4. Особую важность приобретают соглашения о совмеrт11ом развип111, ·3а­
к.ruочаемые меЖ..1)' компаниями и поставщикам11 проюводственвых тext1(1J1{1nrii. 

5. llpoиcxoдliт сокращение ра1нuобра-н1я производственных ru1атфорМ 
(например. коли•1ества ра·3личных линий 110 производству стандарт1пиро-
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