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У статті представлені рекомендації проектування без-
перервних технологічних систем, що базуються на де-
тальному аналізі структурно-функціонального призна-
чення окремих підэлементів проектованої технологічної  
системи. Приведена класифікація дозволяє виділити 
групи стандартизованых конструктивних елементів, 
що дозволить автоматизувати процес проектування. 

 
В последнее время наблюдается тенденция развития новых 

высокопроизводительных технологий и разработки новых машин 
и агрегатов, с увеличением требований к качеству изготовляемых 
изделий. Возрастает потребность в создании универсальных ме-
тодов обработки и обрабатывающих систем, способных к непре-
рывному изготовлению высококачественной продукции, систем, 
способных обрабатывать широкую номенклатуру изделий. 

Автоматические роторные линии (АРЛ)  и роторно-
конвейерные линии (АРКЛ) являются одной из высших форм ав-
томатизации технологических процессов. При создании  гибких 
производственных технологических систем (ГПТС) важнейшими 
задачами являются [1, 2, 3]:  

• Повышение производительности; 
• Комплексная автоматизация производства; 
• Создание информационной системы; 
• Надежность и непрерывность производственного процесса; 
• Стабильность качества продукции; 
• Гибкость производства; 

АРЛ и АРКЛ способны решить поставленные задачи, но 
методика создания этих систем не достаточно изучена для 
изделий содержащих сложные поверхности и требующие особо 
точных методов обработки, например лопасти и лопатки 
энергетических машин. Изготовление подобных изделий 
представляет собой особо важную проблему как в теоретическом, 
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бо важную проблему как в теоретическом, так и в практическом 
плане. 

Целью данной работы является разработка рекомендаций 
проведения конструкторских работ, при проектировании техноло-
гической системы, являющиеся основой автоматизации проекти-
рования. 

Задачи работы: 
1. Исследовать структурную схему технологической системы; 
2. Выявить функциональные свойства подэлементов технологи-

ческой системы; 
3. Провести классификацию элементов технологической системы. 

 
Проектирование ППТС состоит в непрерывном последова-

тельном проходе всех уровней  сложности технологической сис-
темы: элемент БТВ, БТВ, ППТМ, ППТС [1, 2]. Для определения 
качественного и количественного состава элементов конструкции 
необходимо провести детальный анализ начальных и граничных 
условий, требований к точности и производительности ППТС, 
сроков проектирования и наладки и др. Результаты анализа опре-
деляют схему, принцип и метод технологического воздействия 
для достижения требуемых параметров предмета обработки, и яв-
ляются начальными данными разработки конструкций элементов 
технологической системы. 

БТВ представляет собой функциональную совокупность ос-
новных и вспомогательных конструктивных элементов. Основной 
конструктивный элемент (инструмент, технологическая среда) 
предназначен для выполнения технологического воздействия и 
может быть представлен как: обособленный технологический ин-
струмент (сверло, накатный ролик и др.), или совокупность кон-
структивных элементов (пуансон-матрица). Вспомогательные 
конструктивные элементы – это совокупность элементов конст-
рукции, обеспечивающие пространственное положение основного 
конструктивного элемента и предмета обработки (рис. 1).  

Так как основной технологический элемент представляет 
совокупность элементов БТВ, то для нахождения оптимального 
варианта основного и вспомогательного элементов БТВ необхо-
димо в структуре ППТС выделить уровень подэлементов (рис. 1). 
На уровне подэлементов необходимо рассматривать не только 
единичные детали, входящие в  конструкцию БТВ, а также эле-
ментарные исполнительные поверхности этих деталей с их про-
странственно-функциональными связями. 
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Рисунок 1 – Структура поточно-пространственной  
технологической системы. ППТС - поточно-пространственной 
технологической системы; ППТМ - поточно-пространственный 

технологический модуль; БТВ- блок технологического  
воздействия. 

 
Основной технологический элемент БТВ необходимо клас-

сифицировать по основным технологическим показателям, в зави-
симости от их функционального назначения и схемы технологи-
ческого воздействия. Классификация представлена на рисунке 2. 

Данная классификация рассматривает основные параметры 
технологических требований к вспомогательным технологиче-
ским элементам, определяющие их конструктивное исполнение. 
 Исходя из классификации подэлементов технологической 
системы и структурной схемы технологического процесса созда-
ется комплексная система, в состав которой входят:  

• основной технологический элемент, реализующий техноло-
гическое воздействие; 

• установочные элементы; 
• элементы механизма зажима предмета обработки; 
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Рисунок 2 – Классификация основного технологического  
элемента 

 
• элементы механизма перемещений основного технологиче-

ского элемента и/или предмета обработки; 
• элементы механизма контроля; 
• элементы механизма обратной связи; 
• защитные элементы; 
• элементы преобразования и передачи электроэнергии;  
• элементы передачи сжатого воздуха, смазки, СОТС; 
• др. 

Таким образом, комплексная технологическая система явля-
ется совокупностью свойств всех входящих в нее элементов, реа-
лизующая свойства отдельного подэлемента, изменение свойств 
которого приводит к изменению свойств всей технологической 
системы. 

Основываясь на классе обрабатываемой поверхности и дви-
жениях, необходимых для ее реализации, а также схемы техноло-
гического воздействия конструктор должен составить схему блока 
технологического воздействия и основываясь на классификации 
подэлементов технологической системы составить эскиз БТВ. 

В заключение можно отметить, что в данной работе разрабо-
тан общий подход создания роторной технологии, для финишной 
обработки сложных пространственных поверхностей.  
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