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Научно-производственное объединение 
НПО «НИИТавтопром» —

центр технологии автомобилестроения
Сегодня НПО «НИИТавтопром» — 

это три института и пять опытно-экспериментальных заводов, 
это свыше 4300 квалифицированных специалистов, в том числе 2600 — 

работающих в сфере научных исследований и конструирования.

НПО «НИИТавтопром» предлагает полный объем услуг

по разработке и внедрению 
прогрессивных технологий 
и автоматического оборудования 
по видам производств:

литейному

кузнечно-штамповочному

порошковой металлургии

термическому

механообрабатывающему

инструментальному

сварочному

сборочному

нанесению упрочняющих, износостойких 
и защитно-декоративных покрытий

системотехнике 

контролю и измерениям
НАШ ДЕВИЗ: к о м п е те н тн о сть

ЭКОЛОГИИ ВЫСОКИЙ ТЕХНИЧЕСКИЙ УРОВЕНЬ РАЗРАБОТОК
НАДЕЖНОСТЬ В ПАРТНЕРСТВЕ
КОМПЛЕКСНОСТЬ РЕШЕНИЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОБЛЕМ 
ЭКОЛОГИЧЕСКАЯ ЧИСТОТА

РАЗРАБОТКИ НПО „НИИТавтопром" К НАШИМ УСЛУГАМ!

ПО ВСЕМ ВОПРОСАМ 
ОБРАЩАЙТЕСЬ К НАМ ПО АДРЕСУ:

115533, Москва, просп. Андропова, 22/30 
Для телеграмм: Москва, М-533, „НИИТавтопром*1 
Телетайп:114461, „Кармин“ 
Телефон: 118-69-29

в сфере инжиниринга:

законченный цикл 
проектно-технологиче­
ских работ «под ключ»

анализ новых объектов
производства
на технологичность

экспертизу технологи­
ческой части проектов

прогнозирование раз­
вития технологий авто­
мобилестроения
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ОРГАН МИНИСТЕРСТВА АВТОМОБИЛЬНОГО И СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННОГО МАШИНОСТРОЕНИЯ
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научно-технический
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НПО «НИИТАВТОПРОМ»: 45 ЛЕТ 
ПОИСКОВ И РЕШЕНИЙ
Генеральный директор НПО «НИИТавтопром» С. В. ПОДСОБЛЯЕВ

С П ЕЦ И А ЛИ С ТЫ  утверждаю т: технология определяет «иде­
ологию и архитектуру производства», заклады вает и фор­

мирует научно-технический прогресс. Справедливость этого 
подтверждает почти полувековая история НПО «Н ИИ Тавто­
пром» — головной научно-исследовательской организации по 
технологии автомобилестроения. Созданная 45 лет тому назад 
как Государственный всесоюзный институт автомобильной 
технологии (Оргавтопром), она в 1955 г. получила статус 
научно-исследовательской и стала НИИТавтопром, а в 1986 г. 
превратилась в научно-производственное объединение «НИИТ­
автопром» — комплексный научно-исследовательский центр, ос­
новное направление которого — поиск и реализация новых пу­
тей развития технологии в автомобильной промышленности 
страны.

Это — стратегическая задача НПО. Решаю т ее три институ­
та (НИИТавтопром, КТИАМ и М П К ТИ ), а такж е пять опыт­
ных заводов (в Москве, Минске, Карачеве, Челябинске и Кре- 
менце Тернопольской области, на которых трудятся более 
4,3 тыс. высококвалифицированных специалистов, в том числе
2,6 тыс. — непосредственно в сфере научных исследований и 
конструирования. В их распоряжении — современные научно- 
техническая, опытно-экспериментальная и производственная 
базы, специализированные лаборатории и конструкторские 
бюро, вычислительный центр с банками данных на базе совре­
менной ЭВМ, разветвленная сеть персональных компьютеров, 
комплексы для автоматизации рабочих мест инженера-проек- 
тировщика, технолога, исследователя и т. д., т. е. все то, без 
чего нельзя обойтись современной научно-исследовательской 
организации.

О результативности деятельности НПО можно судить по 
таким фактам: ежегодно здесь ведутся свыше 450 работ, в ко­
торых заинтересованы или принимают участие более чем 200 
заводов и организаций, из них завершаю тся и внедряются в 
производство свыше 230; годовой объем научно-технической 
продукции оценивается в 50 млн. руб. — ^
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Свою стратегическую задачу НПО решает по пяти главным 
направлениям: повышение уровня автоматизации технологиче­
ских процессов и снижение трудоемкости изготовления авто­
мобильной техники; ориентация на малоотходные технологии и 
оборудование, повышающие точность и качество заготовок; 
внедрение новых методов, технологических процессов и обо­
рудования упрочнения и восстановления деталей автомобиль­
ной техники, а такж е инструмента; создание экологически чис­
тых технологий и оборудования; решение комплексных про­
блем автомобилестроения.

Первое из перечисленных направлений для специалистов 
НПО традиционно: еще в 1948 г. в лаборатории точного литья 
Оргавтопрома был разработан (кстати, впервые в мировой 
практике) промышленный способ точного литья сложных а в ­
томобильных деталей по выплавляемым моделям, что позво­
лило создать на Подольском механическом заводе единствен­
ный в те годы полностью механизированный цех массового 
производства, а в 70-е годы — автоматические линии точного 
литья на ГАЗе и ЗИ Ле.

В числе важнейших работ по комплексной механизации и 
автоматизации производственных процессов можно назвать 
внедренную на ГАЗе автоматическую линию по изготовлению 
отливок тормозных барабанов, позволившую исключить руч­
ной труд; гамму автоматических формовочных линий, в том 
числе для опочной и безопочной формовки, отличающуюся пол­
ной автоматизацией всех промежуточных операций, высокой 
стабильностью процессов, возможностью работы оператора 
среднего уровня подготовки как минимум на двух установках 
сразу, а такж е тем, что каж дая  такая линия высвобождает 
5—6 рабочих, на 25—30% производительнее ранее выпускав­
шихся лииий.

В 1970-е годы в НИИТавтопроме разработаны технология и 
автоматические линии горячего накатывания спирально-кони­
ческих колес модулем до 12 мм. Одна такая линия высвобож- 
дает._5—6, рубообоабатываюших станков для черновой обра-
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ботки, экономит от 2 до  5 кг металла на каж дое колесо, на 
25—30% повышает прочность и износостойкость колес.

НПО — ведущая организация по созданию комплексно-ме­
ханизированных и автоматизированных производств на базе 
линий сборки-сварки колес автомобильной, тракторной и сель­
скохозяйственной техники, линий и автоматов для автомати­
зированной сборки двигателей, их узлов, топливно-регулирую- 
щей аппаратуры. Много внимания уделяет его коллектив и 
просто механизации ручных работ. Характерный пример то­
му — создание комплексных технологических процессов и обо­
рудования для такой трудоемкой и неприятной операции, как 
удаление заусенцев. Причем установки способны удалять при 
обработке деталей сложной конфигурации не только заусенцы, 
но и облой толщиной до 0,15 мм, а термоэнергетические — и 
стружку из внутренних полостей и резьбовых отверстий :мало- 
го диаметра. К аж д ая  установка в 6—8 раз повышает произво­
дительность труда, в 4—5 раз сниж ает трудоемкость зачистки.

Особое место в рассматриваемом направлении занимают 
проблемы полной автоматизации технологических процессов. В 
частности, создание роторных и роторно-конвейерных линий. 
Об этом говорят полученные к  настоящему времени результа­
ты. Например, в Н П О  разработаны роторные линии для м ас­
сового производства деталей из металлопластмассовых анти­
фрикционных материалов (уплотнительные шайбы насосов си­
стем охлаждения двигателей, подшипников выключения сцеп­
ления и т. п.). Н а таких линиях весь процесс — от засыпки 
шихты до получения готовых изделий — автоматический, по­
этому, как  показал опыт Московского завода порошковой ме­
таллургии, каж д ая  линия высвобождает четырех рабочих. 
Кроме того, она заменяет шесть гидравлических прессов и тре­
бует на 50 м2 меньше, чем традиционное оборудование.

В НИИ Тавтопроме создана такж е гамма автоматических 
профилировочно-штамповочных линий роторно-конвейерного 
типа, предназначенных для изготовления массовых деталей из 
гнутого профиля. Уже первая из них, внедренная на ЗА Зе в 
1982 г., высвободила 12 рабочих, полностью исключила ручной 
труд операторов, еж егодно экономит 100— 150 т металла.

Рассматриваемое направление реализуется и в области мет­
рологического обеспечения производства. Например, только 
для контроля основных деталей двигателя, в том числе колен­
чатых валов, поршней, прецизионных деталей топливной аппа­
ратуры, в последние годы на базе микропроцессоров созданы 
автоматы контроля и сортировки поршней, игл распылителей 
форсунок (они, кстати, удостоены золотых медалей на меж ду­
народной ярм арке); для неразрушающего контроля качества 
деталей в условиях цеха — приборы типа «Пикот», универсаль­
ные магнитно-люминесцентные дефектоскопы, приборы цифро­
вой индикации с диапазоном измерения от 0 до 820 мм, пред­
назначенные для  модернизации металлорежущих станков; но­
вое поколение модифицированных приборов (РЕКАР-3, 
РЕОКС-1,3, КОМ ЕТ-1,3, РЕТО Р) для автоматического регули­
рования параметров газовых сред печной атмосферы процессов 
химико-термической обработки и т. д.

Наиболее характерные особенности работ данного направ­
ления (да  и всех других) — широкое применение микропроцес­
сорной техники, роботов и манипуляторов, замена релейно- 
контактных устройств программируемыми контроллерами. 
Именно этим отличаются типовые решения по гибкой произ­
водственной системе «Автопром», такие оригинальные автома­
тизированные системы управления производством, как  «Авто- 
план», «Диспетчер» и др., информационно-поисковые системы, 
пакеты типовых и прикладных программ для САПР технологи­
ческих процессов, все новое технологическое оборудование, 
оснастка и сложные инструменты.

Второе из главных направлений работы НПО «Н ИИ Тавто­
пром», как упоминалось, — прогрессивные малоотходные тех­
нологические процессы и оборудование, обеспечивающие высо­
кие точность и качество заготовок. Оно, безусловно, перекли­
кается с первым, так как  строится в основном на средствах 
автоматизации, внедряемых практически во все технологичес­
кие переделы. Тем не менее оно самостоятельно, поскольку 
преследует вполне определенные цели: экономию материалов, 
повышение эксплуатационной надежности автомобильной тех-
НИКИ.1

Рассмотрим некоторые итоги реализации данного направле­
ния и прежде всего — в области металлорежущего оборудова­
ния как наиболее распространенного в машиностроении.

Здесь сделано многое. Например, разработаны станки и ли­
нии для прецизионного растачивания посадочных мест под кла­
паны в головках цилиндров двигателей, т. е. принципиально 
нового, высокоточного, соответствующего мировому уровню 
способа обработки; скоростного, с дозированной подачей бру­
сков и автоматическим контролем размеров, хонингования 
гильз цилиндров, отверстий в головках шатунов, шестернях; 
холодного накатывания шестерен модулем 3,5—7 мм и калиб­

рования мелкомодульных (модуль до 2,5 мм) зубчатых колес 
и шлицевых валов, заменившего собой традиционные способы 
резания (зубонакатный автомат на 1—2 ступени повышает 
точность и качество поверхности обрабатываемой детали ); 
финишной алмазной обработки сложнопрофильных поверхнос- л  , 
тей, обеспечивающей точность овально-бочкообразного профиля ™ - 
поршня в пределах 0,1 мм, исключающей занижение нирези- 
стовой вставки.

Второй массовый технологический передел — литье. Он, учи­
тывая традиционное отставание отечественного литейного 
производства, давно уж е стал предметом особой заботы НПО.

Так, именно специалистами НИИТавтопрома создан комплекс 
оборудования для изготовления по выжигаемым моделям от­
ливок массой до 2,5 кг. Способ, по сравнению с литьем по вы­
плавляемым моделям, снижает на 30% трудоемкость, на 25—
3 0 % — себестоимость отливок, на 1—2 класса улучшает их 
точность.

Столь ж е эффективны технология и автоматическое обору­
дование для производства точных отливок сложной конфигу­
рации (масса — до 5 кг) литьем в сухие стопочные формы из 
термореактивных смесей («Кор-НИИТавтопром-процесс»): они, 
по сравнению с тем ж е литьем по выплавляемым моделям, эко- 
номят до 70% металла и в 3 раза снижают себестоимость от­
ливок.

Уже в годы текущей пятилетки созданы комплексы оборудо­
вания различной производительности для изготовления отли­
вок по газифицируемым пенополистироловым моделям («ЛГМ - 
процесс»), позволяющие создать автоматизированное произ­
водство сложных отливок из цветных сплавов, стали и чугуна 
(например, головок блоков цилиндров, коллекторов двигате­
лей, коленчатых валов). При этом масса отливок уменьшается 
на 20—30%, выход годных увеличивается с 45—50 до 75—85%. 
Технология и оборудование вакуумной бестигельной плавки 
жаропрочных сталей с использованием методов точного литья 
деталей типа колес турбин, крыльчаток, лопаток турбонагнета­
телей с успехом заменяет традиционные тигельные установки 
при литье по выплавляемым и выжигаемым моделям, увеличи­
вая в 2—3 раза производительность труда и в 2—2,5 раза — 
выход годных отливок.

Еще один пример создания прогрессивного литейного обору­
дования — машина литья под низким давлением. Она, по срав­
нению с литьем в кокиль, резко повышает размерную точность 
и плотность отливок, на 5— 10% сниж ает их массу, в 2 раза 
сокращ ает потребление жидкого металла.

Следующий передел — кузнечно-штамповочное производство.
Д ля него специалистами Н П О  разработана принципиально но­
вая технолгия изготовления штампов (ковочных, высадочных, 
обрезных и др.) — литьем в керамические формы. Благодаря 
ей решается несколько проблем: сразу  в 4—8 раз уменьшают­
ся потери металла в стружку; полностью утилизируются (идут 
в переплавку) изношенные штампы; на 50—70% снижаются 
трудоемкость и себестоимость штампов; в 1,5 раза повышает­
ся их стойкость (разработанные для этой цели новые стали не 
содерж ат дефицитного вольф рама).

Однако главная помощь кузнечно-штамповочным производ­
ствам предприятий — это новые малоотходные технологии 
штамповки. В том числе горячей штамповки конических шесте­
рен с формообразованием зубьев (модуль более 5 мм) для 
задних мостов грузовых автомобилей, которая придает шестер­
ням высокую износостойкость, на 15—20% уменьшает расход 
металла; холодной объемной штамповки фасонных деталей, 
повышающей коэффициент использования металла с 0,3 до 0,8, 
вследствие чего каж дая  тонна деталей, изготовленная этим 
методом, экономит 700 кг проката и 120 тыс. кВт-ч электро­
энергии, высвобождает рабочих, занятых в механообрабатыва­
ющем производстве.

Предложив технологию, позволившую отказаться от тради­
ционного метода штамповки кузовных деталей и перейти на 
растяжение с обтяжкой и на порогах, НИИТавтопром тем са ­
мым дал средство повышения их качества, уменьшения массы 
исходной заготовки на 10—20%. Ее внедрение только на А ЗЛ К  
и ВАЗе экономит более 2 тыс. т листового проката в год.

Четвертый из переделов, характерных для автомобилестрое­
н и я ,— сварка. Факты убеждают, что и здесь специалисты 
НПО сказали свое слово. Например, в КТИАМе создана гам ­
ма прогрессивных базовых конструкций машин для сварки 
трением, которая, по сравнению с контактной стыковкой свар­
кой, в 5— 10 раз знергоэкономнее, способна соединить разно­
родные металлы и сплавы, в том числе трудносваривае- 
мые.

Технологии и оборудование для упрочнения и восстановле­
ния автомобильных деталей и инструмента плазменными, газо­
термическими, лазерными, диффузионными, детонационными, 
химико-термическими и химическими методами — третье, срав-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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нительно новое, направление работы НПО «НИИТавтопром». 
Но — достаточно окрепшее.

Так, уж е получили путевку в жизнь автоматизированные 
технологические комплексы и аппаратура для упрочнения 
плазменным и газоплазменным напылением таких деталей, 
как поршневые кольца, вилки переключения и кольца синхро- 

^  низаторов коробок передач, шаровые пальцы, шкворни карьер- 
ных автомобилей-самосвалов. Они в 3—5 раз повышают изно­
состойкость деталей, надежны и безопасны в работе, универ­
сальны.

Второй пример — гамма экологически чистых я  безопасных 
установок «Корунд», предназначенных для детонационного на­
пыления, которые дают износостойкие, теплостойкие, теплоза­
щитные и электроизоляционные покрытия, повышающие дол­
говечность упрочняемых деталей до 5 раз. Н а базе комплексов 
«Корунд» собираются автоматизированные линии, в том числе 
в безбоксовом исполнении.

Покрытия, нанесенные высокоэффективными методами диф­
фузионного насыщения «Хромтик» и «Карбохром», увеличива­
ют эксплуатационную стойкость штамповой и литейной осна­
стки, деталей машин и агрегатов в среднем в 3 раза. (Лицен­
зия на эти процессы продана в ФРГ, Японию и Швейцарию).

К фирменной продукции НПО, включающей весь цикл «ис- 
следование-разработка-изготовление-внедрение», с полным ос­
нованием можно отнести и высокопроизводительные установки 
«Пуск», предназначенные для вакуумного ионно-плазменного 
многослойного и экологически чистого напыления деталей ма­
шин и инструмента при пониженных температурах, в том чис­
ле инструмента из быстрорежущих сталей и твердых сплавов. 
Сейчас свыше 200 таких установок работаю т более чем на 40 
заводах и по лицензионным соглашениям поставлены в Вен­
грию, Польшу, Г Д Р , Италию, Югославию.

Комплексность решения проблемы нанесения плазменно-ва­
куумных покрытий достигается созданием установок ЭХО-1 
для подготовки поверхностей деталей и инструмента. Чистота 
обработанной поверхности повышается на 2—3 класса, удаля­
ются заусенцы с острозаточенных кромок и все виды загряз­
нений с поверхности.

Процесс ускоренного износостойкого никелирования впервые 
позволил решить проблему нанесения износостойких покрытий 
на детали насыпью в барабанах и колоколах. Покрытие по 
своим свойствам не уступает хромовому, а производительность 
процесса в 2—3 раза выше.

Упрочнение чугунных деталей методом плазменного оплав­
ления — еще один весьма перспективный процесс. Суть его — 
в создании на рабочих поверхностях деталей отбеленного из­
носостойкого слоя. Однако достоинства процесса этим не огра­
ничиваются: экономятся такж е легирующие элементы. Н а ос­
нове этого процесса создано оборудование — автоматические 
линии и автоматы для упрочнения деталей трущейся пары 
«кулачок распределительного вала — коромысло клапана». 
Одна такая линия, примененная для обработки кулачков рас­
пределительного вала двигателей, высвобождает 11 рабочих 
мест на МеМ З — предприятии производительностью 150 тыс. 
двигателей в год.

Созданные в объединении технология и оборудование лазер­
ного термоупрочнения и микроплавления — эффективный ме­
тод обработки высокопрочных материалов: они обеспечивают 
высокие стабильность и самоорганизацию процесса; повышают 
(в 1,5—2 раза) эксплуатационную надежность и долговеч­
ность деталей широкого класса (чашка дифференциала, вилки 
кардана полуоси грузовых автомобилей, головки блоков ци­
линдров, валы и втулки пар трения автомобилей семейства 
КрАЗ, УралАЗ, БелАЗ, З И Л ).

Все большую популярность завоевывает у производственни­
ков процесс лазерного легирования верхней (под первое ком­
прессионное кольцо) канавки поршней, которое в 2 раза повы­
ш ает физико-механические свойства и стойкость материала 
канавки. ,

НПО «НИИТавтопром» традиционно большое внимание уде­
ляет работам по технологическому обеспечению прочности и 
надеж ности деталей АТС. Его специалистами в разные годы 
разработаны  и широко внедрены процессы химико-термической 
обработки (цементации, нитроцементации и азотирования) с 
программным изменением состава насыщающих атмосфер. 
Приоритетность новой технологии цементации и нитроцемента­
ции подтверждена лицензией, проданной известной австрийс­
кой фирме «Айхелин».

Совмещая преимущества, предоставляемые известными в 
мире установками для электроискрового упрочнения, разрабо­
танная в Н ИИ Тавтопроме технология позволяет в 2 раза и бо­
лее увеличить износостойкость деталей, предварительно про­
шедших термическую или химико-термическую обработку. При 
этом упрочнение производится на воздухе, без глубинного про-

грева, решаются одновременно проблемы усталостной и изгиб- 
ной прочности, повышается в несколько раз противозадирная 
стойкость деталей из стали или чугуна (коленчатые и распре­
делительные валы, детали коробок передач, топливная и гид­
равлическая аппаратура и др.).

За  45 лет своего существования НПО «НИИТавтопром» на­
копил большой опыт в области экологически чистых техноло­
гий — четвертого из главных направлений своей деятельности.

О достижениях в нем можно говорить много. Однако оста­
новлюсь лишь на отдельных примерах, которые наиболее х а ­
рактерны. И первый из таких примеров — литейно-ковочная 
машина для изготовления фасонных деталей массой до 2 кг из 
цветных сплавов. Она по праву завоевала признание специа­
листов, потому что в качестве исходного сырья здесь исполь­
зуются отходы собственного производства, а вместо проката — 
чушковые материалы. При этом машина отличается высокими 
производительностью (до 1600 шт./ч) и точностью поковок 
(допуски в пределах 0,1—0,12 мм).

Второй пример — технология и установка переработки отхо­
дов лакокрасочного производства. Они экономят до 20% лако­
красочных материалов, не вредят окружающей среде. П роиз­
водительность одной установки — 300 т готовых к повторному 
употреблению лакокрасочных материалов в год.

Третий пример — разработанная в объединении (КТИАМом) 
гамма установок различной производительности (от 0,4 до 
10 т/ч) для механической и термической регенерации песка, 
применяемого в формовочных и стержневых смесях: выход
годного регенерата достигает 95—98%.

Это эффективное оборудование хорошо себя зарекомендова­
ло на КамАЗе, Курганском заводе колесных тягачей, ВАЗе, 
Челябинском кузнечно-прессовом заводе и других машинострои­
тельных предприятиях.

Примерами удачных решений могут такж е служить универ­
сальные автоматические установки для регенерации индуст­
риальных масел (выход готовой продукции достигает 90% ) и 
технология нанесения покрытий ионно-плазменным методом в 
вакууме («Викон») на электроконтакты, экономящ ая золото, 
серебро, платину и их сплавы.

Очень традиционно для НПО из названных направлений ра­
боты — решение комплексных проблем автомобилестроения. 
Например, Оргавтопром уже в первые годы своего сущ ество­
вания сделал чрезвычайно многое для восстановления произ­
водства и освоения новых мощностей на Минском. Я рославс­
ком, Ульяновском, Кутаисском автозаводах, Харьковском, Л и ­
пецком, Владимирском, Алтайском тракторных заводах, Ногин­
ском заводе топливной аппаратуры, ГПЗ-1, ГПЗ-2, ГП З-9 и 
многих других. Кроме того, специалисты Н П О  принимали 
активное участие в выработке рациональных проектных и тех­
нологических решений, касающихся строительства ВАЗа и 
КамА За, реконструкции ГАЗа, ЗА За. ЗИ Л а, КрАЗа, М АЗа и 
УралАЗа; прогнозировании и разработке основных направлений 
развития как  автомобилестроения, так и применяемых в нем 
технологий, его техническом переоснащении, перспективных 
типажей оборудования и сегодня в сфере инжиниринга НПО 
уж е предлагается законченный цикл проектно-технологических 
работ — от разработки концепций и форпроектов до сдачи в 
промышленную эксплуатацию готовых объектов «под ключ».

Разновидность рассматриваемого направления, особенно ин­
тенсивно развивающ аяся в последние годы, — сотрудничество 
с  фирмами ФРГ. Италии. Швеции, Австрии. Франции, Ю госла­
вии, Болгарии, Польши, Г Д Р. Причем с точки зрения как пря­
мых связей в области исследований и разработки новых тех­
нологических решений, передачи за рубеж лицензий, так и изы­
скания путей эффективного использования достижений фирм и 
возможностей НПО в отрасли. При этом стратегия внешнеэко­
номической деятельности определяется двумя факторами. Во- 
первых, принятым курсом на ускорение научно-технического 
прогресса в автомобилестроении и необходимостью техничес­
кого перевооружения отечественных предприятий с использо­
ванием новейших видов оборудования и приборов, значитель­
ная часть которого, к сожалению, не освоена отечественным 
станкостроением, приборостроительной и электронной промыш­
ленностью. Во-вторых, новыми условиями хозяйствования, ко­
торые поставили вопрос о полной валютной самоокупаемости 
для возможности обновления лабораторно-экспериментальной 
и производственной базы самого объединения, для чего нужно 
торговать своей «фирменной» продукцией.

Эти обстоятельства предопределили политику на создание 
оовместных предприятий, характерной особенностью которых 
является их ориентация преимущественно на рынок СССР со 
стоимостью продукции в определенном рублевом и валютном 
соотношении. Таких предприятий уже три: «Автоинфо» (с
югославской фирмой «Информатика»), занятое производством 
программируемых контроллеров и проектированием комплекс-
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ных систем управления на их базе; «Автосварка» (с австрийско- 
западногерманской фирмой «Клоос»), осуществляющая проек­
тирование и производство гибких автоматизированных модулей 
я  комплексных линий дуговой сварки; «Симетро» (в Болгарии), 
которая разрабаты вает и изготовляет контрольно-измеритель­
ные автоматы для  автомобильной, тракторной и других отрас­
лей промышленности.

В настоящее время ведется поиск новых форм коммерческих 
связей с зарубежными фирмами. Так, среди деловых партне­
ров объединения, с которыми подписаны в последнее время со­
глашения по осуществлению инженерно-технических работ на 
советском рынке, — американская СМ5, специализирующаяся 
на компьютерной технике, ее гарантийном и сервисном обслу­
живании, программном продукте (в объединении организован 
технико-демонстрационный центр новейших средств вычисли­
тельной техники); западно-германская «Ляйц», работающая в 
области координатно-измерительных машин и микроскопов, 
обучения специалистов, сервисного обслуживания проданных в 
СССР приборов; западно-германская «СФБ», которая является 
ведущей в области оборудования для электростатического на­
несения порошковых покрытий, ,и др.

В свою очередь, НПО продало за рубеж лицензии на ряд 
приоритетных разработок в области технологии диффузионного 
нанесения износостойких, ионно-вакуумных покрытий, химико­
термической обработки, сборки-сварки колес. Кроме того, оно

поставляет новейшие технологии и оборудование в Италию, 
Венгрию, ГД Р, Польшу, Югославию, Болгарию, которые, по 
оценкам иностранных специалистов, соответствуют современ­
ному уровню. Объединение имеет более 40 действующих за 
рубежом патентов, в том числе в ФРГ, Италии, США, Ф ран­
ции, Японйи, Швеции, Великобритании.

Развитию научно-технического сотрудничества способствует 
регулярное проведение симпозиумов и семинаров ведущих фирм 
западных стран (только в последние 2 года проведено 25 таких 
мероприятий). Д ля этих целей НИИТавтопром располагает (на­
ряду с развитой связью я  долгосрочными программами со все­
ми ведущими автомобиле- и машиностроительными предпри­
ятиями страны) хорошим демонстрационно-выставочным ком­
плексом, включающим конференц-зал на 500 мест, выставочный 
зал ,и т. п.

К ак видим, к своему 45-летию НПО «НИИТавтопром» при­
шло как крупнейший коллектив среди научно-исследовательских 
технологических организаций машиностроения. Э то сила, ко­
торая обладает высоким научно-техническим потенциалом, спо­
собная осуществлять трансформацию результатов фундамен­
тальных исследований применительно к практическим техноло­
гиям массового производства, разрабатывать наиболее важные 
технологические проблемы, создавать типовые прогрессивные 
технологии и автоматизированное оборудование с опережаю ­
щими техническими решениями.

______________________ СОЦИАЛЬНАЯ
4 Ы  И КАДРОВАЯ ПОЛИТИКА

— =

У Д К  331,104.2:316,42

УСКОРЕНИЕ СОЦИАЛЬНОГО РАЗВИТИЯ 
НАУЧНОГО КОЛЛЕКТИВА-ТРЕБОВАНИЕ ВРЕМЕНИ
Ю. С. УТКИН, И. П. БУСАРОВ

С О Ц И А Л ЬН Ы Е  мероприятия, осуществляемые в НИИТав- 
топроме, проводятся в соответствии с комплексной терри­

ториально-отраслевой программой «Прогресс-95» интенсифика­
ции социально-экономического развития Москвы и комплексным 
планом экономического и социального развития института. 
Таких мероприятий предусмотрено достаточно много, причем 
разнообразных.

Так, в X III пятилетке капитальные вложения на сэциально-

4  Рис. I

бытовые нужды возрастут, по сравнению с XII пятилеткой, в 
10 раз и составят 4,1 млн. руб., в том числе на строительство 
жилья — 2,3 млн., на строительство объектов социально-бы­
тового назначения и благоустройство— 1,8 млн. руб.

Уже в текущей пятилетке ряд из намеченных мероприятий 
реализуется.

Например, утвержденное Советом трудового коллектива 
«Положение о моральном и материальном стимулировании ра­
ботников института и пенсионеров, ушедших на пенсию из 
НИИТавтопрома». Согласно ему вводится почетное звание 
«Заслуженный работник НИИТавтопрома». Удостоенным это­
го звания будут вручены соответствующие нагрудные знаки, 
Почетные грамоты, денежная премия в размере 80 руб. Те, 
кто достиг 50-, 60-, 70-летяего возраста, поощряются, в зави­
симости от стаж а работы и результатов трудовой и  общ ест­
венной деятельности, благодарностью в приказе (до 10 лет 
стаж а работы в институте), благодарностью в приказе и де­
нежным вознаграждением в размере до 75 руб. (стаж  от 10 до 
20 лет), благодарностью в приказе. Почетной грамотой и де­
нежным вознаграждением в размере до 1Р° руб. (стаж свыше 
20 лет). V

Д ля молодых сотрудников института тож е установлен поря­
док материального и морального поощрения: денежные премии 
для победителей и призеров конкурса «Лучший по профессии»: 
Почетные грамоты и денежные премии для победителей социа­
листического соревнования в комсомольской организации; бес­
процентные ссуды молодым семьям (для этих целей ежегодно 
выделяется 15 тыс. руб.); оплата половины стоимости целе­
вых поездок за рубеж лучших молодых ученых и специалистов 
института по линии БММ’Г «Спутник» Ц К  ВЛКСМ ; сотрудник 
в возрасте до 33 лет, проработавший в институте более 5 лет, 
при рождении второго ребенка имеет право на получение ма­
териальной помощи в сумме до 300 руб., при рождении треть­
его — до 500 руб.

Сотрудники института с непрерывным стажем в НИИТавто- 
проме свыше 10 лет при уходе на пенсию по возрасту пол уча-
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ют материальную помощь до 100 руб. за каждый полный год 
работы в институте.

Не забывает коллектив и о неработающих пенсионерах, 
ушедших на пенсию из НИИТавтопрома. Им оказываются еди­
новременная материальная помощь, особенно остро нуждаю ­
щимся и семьям умерших, независимо от стаж а работы в ин­
ституте; ежемесячная помощь в размере 10 руб. при стаж е ра­
боты в НИИТавтопроме свыше 10 лет; индивидуальная до­
бавка к  получаемой пенсии (в зависимости от материального 
состояния пенсионера и его семьи).

В институте имеется столовая на 180 посадочных мест и бу­
дет дополнительно сдан в эксплуатацию диетический зал 
(рис. 1) на 120 посадочных мест. Есть отдел по продаже ку­
линарных изделий и полуфабрикатов. Каждому сотруднику 
выдается дотация на питание — 50 коп. в день. Работает 
здравпункт, на базе которого открыты кабинеты физиотерапии 
и стоматологический. Здравпункт (рис. 2) оснащен современ­
ной диагностической аппаратурой, при помощи которой орга­
низовано дополнительное обследование и лечение сотрудников 
и их детей. Кстати, для детей сделано не только это. В летний 
период они отдыхают в пионерских лагерях «Орленок» (Мо­
сковская обл.) и «Голубая волна» (Крымская обл.); начата 
реконструкция пионерского лагеря института на 200 мест. 
К аждый сотрудник, добросовестно выполняющий свои слу­
жебные обязанности, получает отпуск в летние месяцы и 
100 руб. на лечение. Полностью решен вопрос с обеспечением 
сотрудников садовыми участками.

Есть мероприятия, которые еще совсем недавно рассматрива­
лись как чисто бытовые «мелочи», но от которых, как  извест­
но, во многом зависит настрой людей, а следовательно, и их 
работа. Например, оказание платных услуг. Оно снимает мно­
гие не простые в условиях нынешнего дефицита заботы. Или 
взять внедренную в институте систему заказов на продовольст­
венные и промышленные товары повышенного спроса: это со­
храняет время и способствует повышению производительности 
труда.

Очень важный вопрос — жилье. Решается и он: уже есть до­
кумент об отводе земельного участка под строительство жило­
го дома.

Рис. 2

В 1991— 1995 гг. решение социальных проблем будет продол­
жено. Так, увеличится заработная плата сотрудников объеди­
нения, улучшатся жилищные условия, увеличится число путе­
вок в пионерские лагеря, а такж е льготных путевок в здрав­
ницы страны. И все это — за счет средств, заработанных кол­
лективом.

Как видим, переход на хозяйственную самостоятельность 
позволил коллективу института не на словах, а на деле повер­
нуться лицом к человеку, его повседневным нуждам. И такой 
поворот не мог не сказаться на трудовой отдаче каждого ра­
ботника. Специалист идет теперь не просто на службу, отбы­
вать время, а с уверенностью в том, что выполняемая им ра­
бота приносит и моральное и материальное удовлетворение.

У Д К  658.336

ЧЕРЕЗ ПОДГОТОВКУ И ПОВЫШЕНИЕ КВАЛИФИКАЦИИ К А Д РО В - 
К ВЫСОКОМУ ПРОФЕССИОНАЛЬНОМУ УРОВНЮ КОЛЛЕКТИВА
Ю. М. КУЛИКОВ

Т1 А Ж НЕЙ Ш И М  условием успешного выполнения задач, сто- 
ящих перед любым научно-производственным объединени­

ем, является обеспеченность квалифицированными кадрами. И 
НПО «НИИТавтопром» в этом смысле — не исключение. П о­
этому подготовке и переподготовке специалистов здесь всегда 
уделялось первостепенное внимание. Отсюда и результаты, о 
которых в какой-то мере говорит, например, такой факт: 15
сотрудников института стали лауреатами Ленинской и Государ- 
ственной премии СССР, 22 — премий Совета Министров СССР. 
И внимание это не уменьшается. Скорее, наоборот. При пере­
ходе на новые условия хозяйствования еще отчетливее выяви­
лось, что сейчас институту нужны не просто люди с высшим 
образованием, а хорошо подготовленные, инициативные специ­
алисты, способные к самостоятельной, активной, творческой 
работе.

Первый шаг, реализующий такое понимание, — целевая под­
готовка инженеров-исследователей, технологов и конструкторов 
для нуж д НПО на базе организованных при институте филиа­
лов трех кафедр МАМИ НПО «НИИТавтопром» («Автомати­
зированные станочные системы и технология механосборочного 
производства», «Машины и технология литейного производст­
ва», «Машины и технология обработки металлов давлением»). 
Задачи филиалов: отобрать из числа студентов третьего-чет- 
вертого курсов института будущих специалистов Н ИИ Тавто­
прома, привлечь к участию в Н И О КР, ориентировать их на бу­
дущие конкретные рабочие места.

Уже в 1989 г. все студенты, заканчивающие МАМИ в 1990 г. 
распределенные в НИИТавтопром, проходили практику на 
своих будущих рабочих местах. Темы их курсовых и диплом­
ных работ — тоже по тематике НПО.

Но это — только начало. Пока же молодых специалистов, 
получивших назначение в НИИТавтопром, приходится, как го- 
2 З ак . 430

ворится, вводить в строй. Д ля  этой цели за каж ды м из них 
закрепляется специалист (как правило, руководитель практик), 
который в течение года (срок обязательной стажировки) ру­
ководит деятельностью начинающего инженера. По итогам ста­
жировки наиболее способным и трудолюбивым молодым спе­
циалистам повышаются оклады, оценивается целесообразность 
досрочного повышения в должности.

Опыт показал' руководство стажировкой со стороны инже­
нера с педагогическими навыками себя оправдывает. И оно, 
безусловно, будет давать еще больший эффект, когда один и 
тот же студент будет подопечным одного и того ж е специалис­
та в течение ряда лет — и на практиках, и на стажировке.

Подготовка молодых специалистов стажировкой, естествен­
но, не заканчивается. Просто далее вступают в действие дру­
гие формы повышения квалификации: конференции молодых 
ученых и специалистов, заслушивание отчетов и т. д.

Так организуется работа со студентами и выпускниками ву­
зов. Однако планы института — глубже и обширнее. В част­
ности, они связаны с подшефной школой. В ней отбираются 
ученики, склонные к технике и технологии. С помощью кафедр 
МАМИ их готовят к поступлению в этот вуз, а затем будут 
всячески помогать в учебе — с тем чтобы в итоге получать 
квалифицированных специалистов для НПО. Планы — не бес­
почвенные.

М ежду НИИТавтопромом, МАМИ и школой заключен до­
говор о создании в  последней спецклассов (X и XI классы) с 
техническим уклоном. Уроки физики и математики в них ведут 
преподаватели МАМИ. Основы технологии автомобилестрое­
ния ученики изучают в лабораториях НИИТавтопрома. Вы­
пускные экзамены в школе будут засчитываться как вступи­
тельные в МАМИ.
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Отбор учеников в спецклассы ведется традиционными мето­
дами (опрос, собеседования и т. п.У, однако скоро этим будет 
заниматься автоматизированная система «АСУ — кадры», для 
которой намечено разработать и применять в практике профо­
риентации компьютерный пакет программ для тестирования 
учащихся подшефной школы с точки зрения выбора профес­
сии.

Что касается системы повышения квалификации и перепод­
готовки руководящих работников и специалистов НПО, то это 
направление в условиях коренной перестройки управления 
экономикой потребовало качественно новых подходов. В ча­
стности, непрерывности обучения. Оно организуется таким об­
разом, чтобы за пять лет охватить этим процессом всех со ­
трудников института, в том числе резерв на руководящие 
должности. Д ля  заинтересования всех сотрудников в новой 
форме обучения, в институте принято и начало действовать 
«Положение об ответственности, материальном и моральном 
стимулировании сотрудников института за состояние непре­
рывного обучения кадров».

Однако эффективность непрерывного обучения обеспечива­
ется, разумеется, не только и не столько юридической сторо­
ной дела, а больше — самой его организацией.

Гак, каждый специалист НИИТавтопрома не реже одного

раза в месяц участвует в работе постоянно действующих про­
изводственно-экономических семинаров и не реже одного ра­
за в пять лет прослушивает курс в системе повышения квали­
фикации и переподготовки кадров.

Предусмотрены и другие формы: краткосрочное обучение, 
направленное на решение конкретных проблем деятельности 
работника; стажировка на передовых предприятиях, в вузах и '*• 
за рубежом; аспирантура. Н овая для института, как и вообще 
для страны, — «Школа менеджеров», где специалисты НПО 
приобретают современные знания в области управления, пред­
принимательства и коммерческой деятельности, по интенсивной 
методике обучаются разговорному английскому языку.

Особый вопрос — подготовка специалистов высшей квалифи­
кации. Своей аспирантуры в НИИТавтопроме нет, поэтому упор 
сделан на систему соискательства. Тем более что в институте 
есть много высококвалифицированных специалистов, которые 
отвечают требованиям, предъявляемым к ученому (имеют ав ­
торские свидетельства, труды), руководят разработкой ак ­
туальных направлений института, имеют научный задел. Есть 
и потенциальные научные руководители. Кроме того, сейчас 
прорабатывается вопрос о создании совместного с  МАМИ на­
учного центра. Все это поможет заметно повысить научный 
потенциал института и НПО в целом.

-------------------------------ЭКОНОМИКА
И ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА

■■■  . . . .   -
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ЭКОНОМИКА НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ПРОГРЕССА
Канд. экон. наук Ю. В. БАРАНОВСКИЙ, В. Д. РЫЖЕНКОВ, В.

П О УРОВНЮ  производства, характеризуемому масштабом 
выпуска, производительностью труда, сменностью работы 

оборудования, степенью автоматизации, точностью заготовок, 
деталей и изделий и рядом других показателей, автомобильная 
промышленность находится среди ведущих отраслей отечест­
венного машиностроения. Тем не менее, если его сравнить с 
уровнем передовых в техническом отношении зарубежных стран, 
то он — ниже, что связано, главным образом, с отставанием 
технического оснащения производства. Из этого факта одно­
значно следует: чтобы удовлетворить потребности народного 
хозяйства в автомобильной технике, обладающей высокими 
эксплуатационными характеристиками, снизить ее металлоем­
кость и трудоемкость изготовления, улучшить условия труда 
работающих, необходимо преобразовать все основные техно­
логические переделы в производствах и — особенно — решить 
ряд организационных и  экономических проблем.

Так, в  прежние годы, когда действовала административно- 
командная система планирования и хозяйствования, меры по 
повышению уровня технологии и производства предусматрива­
лись в постановлениях, планах, программах и других дирек­
тивных документах вышестоящих по отношению к предприя­
тиям органов управления. Это, как доказала практика, было 
крайне малоэффективно: выделяемые централизованно средст­
ва  тратились на решение текущих задач производства, а не на 
повышение его технического уровня. Теперь, начиная с 1988 г., 
когда предприятия автомобилестроения перешли на хозяйст­
венный расчет и самофинансирование, обстановка, казалось бы, 
должна измениться. И она изменилась (или меняется). Кроме 
одного направления — внедрения достижений научно-техничес­
кого прогресса в производство. Коллективы предприятий по- 
прежнему не заинтересованы в Н ТП и не восприимчивы к нему. 
Причина очевидна: отсутствие в действующем механизме хоз­
расчета и самофинансирования целенаправленной системы 
использования экономических фондов в интересах НТП, а так­
ж е рычагов морального и материального стимулирования за 
повышение технического уровня производства.

В самом деле. В действующем ныне механизме источником 
покрытия всех затрат является выручка от реализации про­
дукции: из нее покрываются затраты по себестоимости, обра­
зуется прибыль, а из последней (после взносов в бюджет пла-

Л. ПАУТОВ

ты за фонды и трудовые ресурсы) формируются (по установ­
ленным нормативам) фонды развития производства, науки и 
техники (Ф РП Н иТ), социального развития и материального 
стимулирования. Кроме того, в первый направляются аморти­
зационные отчисления на полное восстановление основных фон­
дов предприятия. Но из этих ж е источников финансируются и 
многие другие области деятельности предприятий. В итоге фи­
нансирование НТП, как правило, не относится к приоритетно­
му: главное — обеспечить объем выпуска текущей продукции 
и стимулировать выпуск. Не могут помочь этому и вышестоя­
щие организации, у которых средств становится все меньше и 
меньше.

Такое положение с финансированием Н ТП усугубляется 
сформировавшимся в стране неудовлетворительным механиз­
мом ценообразования, при котором прибыль в цене предусмат­
ривается на основе нормативов рентабельности продукции по 
сложившейся базе. В результате уровень цен на машинострои­
тельную продукцию у нас значительно ниже, чем на мировом 
рынке. Это, в частности, относится к грузовым автомобилям 
и тракторам.

В чем выход? Думается, не в одной какой-то мере, а в целом 
их комплексе. В том числе в таком упорядочении формирова­
ния цен на машиностроительную продукцию, которое учиты­
вало бы уровни мировых цен и потребительские качества про­
дукции, а такж е совокупные затраты  на нее (подготовка и по­
становка на производство, изготовление, эксплуатация, утили­
зация) в создании системы льгот (скидок) на налоги, подле­
жащие выплате предприятием из прибыли (скидки в зависи­
мости от доли ФРПНиТ, направляемой на НТП, степени об­
новления продукции, основных технико-экономических показа­
телей производства, достигаемой экономии ресурсов и др.), а 
такж е государственной системы распределения централизован­
ных и бюджетных средств, предусматривающей целевое (толь­
ко на постановку и освоение важнейших видов нужной народ­
нохозяйственной продукции по государственному заказу) фи­
нансирование. Сюда же нужно отнести и меры морального 
(престижные премии, почетные звания, ордена и медали и 
т. Д .) и материального (денежные премии, квартиры, автомо­
били, телевизоры, холодильники и т. д.) стимулирования тех, 
кто вносит весомый вклад в развитие НТП. И здесь, безуслов-
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но, не обойтись без типовой общегосударственной системы, на 
базе которой предприятия и организации с учетом конкретных 
условий производства будут создавать и применять свои сис­
темы поощрения.

Очень важный момент в условиях нашего дефицита на все — 
внедрить принцип приоритетного направления дефицитных ма­
териалов, оборудования, приборов и др. на нужды НТП. Так 
же, как наведение элементарного порядка в планировании и 
прогнозировании НТП. Ведь сейчас создается множество почти 
всегда не увязываемых между собой программ и планов: целе­
вые («Экономия металла», «Экология», «Экономия ТЭР» и др.). 
региональные (например, «Прогресс-95» для Москвы), отрас­
левые (министерские) комплексные программы, планы техни­
ческого перевооружения и т. п. При этом по каждой и каж до­
му из них потребность в ресурсах и эффективность определя­
ются отдельно, что ведет к повторному счету, резко снижает 
результативность планов и программ.

Видимо, настала пора отказаться от целевых и перейти к 
комплексным программам, предусматривая в них конкретные 
меры по развитию производства (реализация проектов, замена 
оборудования и др.), затраты по ним и эффект (натуральный — 
по видам ресурсов, а такж е в валюте, рублях и т. д.).

Немалый вред темпам НТП приносят неподготовленность 
кадров всех уровней к восприятию современных техники и 
технологий. Поэтому отрасли (а может быть, и стране) нужен 
единый процесс обучения и подготовки кадров, включая проф­
ориентацию школьников, целенаправленный, с учетом наклон­
ностей и призвания, их отбор для обучения рабочим и инже­
нерным специальностям, продуманная система передачи моло­
дым опыта и знаний людей старших поколений.

Многие из названных причин низких темпов НТП в произ­
водстве присущи и отраслевой науке. Н о есть у нее и свои, 
специфические.

Так, с ее переводом на хозрасчет и самофинансирование ос­
ложнились планирование и координация научных разработок. 
Фактом становятся погоня за «чистоганом», незаинтересован­
ность в поисковых работах и создании научного задела. Кро­
ме того, работая по хоздоговорам с конкретными предприяти­
ями, научные организации вынуждены подстраиваться под 
них, удовлетворять их сегодняшние, зачастую низкие, требова­
ния.

Чтобы ослабить такие тенденции, представляется целесооб­
разным создать общегосударственную систему (градацию) ис­
точников финансирования отраслевой науки, учитывающую ха­
рактер, уровень и применяемость научных разработок. Напри­
мер, источником финансирования научных разработок, решаю­
щих конкретные заводские задачи, может стать фонд развития 
предприятия; для масштабных задач (скажем, подотрасле- 
вых) — централизованное или смешанное финансирование; для 
вновь организуемых предприятий, решения типовых и обще­
отраслевых проблем — централизованные средства (министерст­
ва) ; общегосударственные или межотраслевые проблемы финан­
сируются из бюджета. При этом предпочтение в каждом слу­
чае следует отдавать комплексным технологиям, а не видам 
отдельных производств (литейное, механическая обработка, 
сборка и т. д .) , научным разработкам «под ключ».

Как и в случае промышленных предприятий, существующие 
меры морального и материального поощрения работников на­
учных организаций пока явно недостаточны. В частности, не 
поощряются теоретические разработки, поиски и публикации, 
серийное изготовление, широкое внедрение результатов закон­
ченных научно-исследовательских работ на предприятиях. А 
ведь было бы логичнее по аналогии с патентной системой вве­
сти обязательные отчисления научным организациям денежных 
средств за использование их разработок, т. е. сделать подоб­
но тому, как это принято для изобретателей, музыкантов, пев­
цов, композиторов, писателей.

Н ужна научным организациям и льготная плата за креди­
ты — так же как и система централизованного и целевого их 
обеспечения современным оборудованием для научных иссле­
дований, испытаний, т. е. обновления опытных баз. Н ужна и 
оптовая торговля оборудованием, предназначенная только для 
научных организаций.

Необходимо установить для отраслевых Н ПО  единую, резко 
сокращенную и упрощенную, по сравнению с нынешней, отчет­
ность «по науке и научному обслуживанию», включая в нее и 
показатели деятельности опытных заводов и производств. Все 
структурные подразделения НПО, в том числе опытные заво­
ды, должны иметь единые доход и налог, а также поощритель­
ные льготы (скидки на налог) в зависимости от того, какую 
долю в научно-технической продукции организаций занимают 
валютные поступления, государственный заказ, поисковые на­
учно-исследовательские работы, подтвержденная предприятия­
ми или вышестоящей организацией экономия дефицитных 
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ресурсов (металл, топливо и энергия, рабочая сила), денеж­
ных средств в производстве и народном хозяйстве.

Серьезный недостаток управления НТП — обилие всевозмож­
ных официальных и неофициальных технико-экономических по­
казателей, оказывающих существенное влияние на результаты 
сравнения и оценки производства, систему стимулирования, 
уровень обязательных нормативов и т. д. Дело в том, что су­
ществующие показатели зачастую нельзя сопоставлять, а 
следовательно, оценивать уровень прогрессивности или опти­
мальности решений и дел. Более того, многие из них не только 
не характеризуют, но даж е искажают результаты работы пред­
приятий, из-за чего нередко неправильно определяются состо­
яние и перспективы развития последних. Вот примеры.

П оказатель «объем производства» задается в номенклатуре 
и количестве изделий, подлежащих выпуску, в тоннах, кубиче­
ских метрах ,и т. д., а такж е в стоимостном выражении. О дна­
ко в каких бы единицах его ни взять, он, как правило, не ха­
рактеризует масштаб производства и объем работ на конкрет­
ном предприятии, потому что сложность изделий и уровень 
кооперирования по ним различны. М еж ду тем проблему мож ­
но решить, если, скажем, те же объемы выпуска приводить к 
эквивалентному им объему заранее обусловленной, типовой 
(базовой, эталонной) продукции, при расчете которого учиты­
вать производственную сложность изделий и полный уровень 
кооперирования. Именно полный, а не только по комплектую­
щим изделиям и полуфабрикатам, как это делается у нас, не 
позволяет сопоставлять его с зарубежными данными, где учи­
тываются все затраты на стороне, включая материалы.

Суть показателя «Производительность труда» — количество 
продукции, вырабатываемой одним работающим в единицу вре­
мени, т. е. отражение вновь созданной стоимости, которая оце­
нивается национальным доходом или чистой продукцией. Но 
на отечественных предприятиях он нередко определяется по 
выработке товарной (валовой) продукции на одного работаю ­
щего. Такая оценка включает в себя созданную ранее часть 
стоимости, причем без поправки на несовершенство ценообра­
зования. В этом смысле гораздо объективнее расчет произво­
дительности труда по «чистой» продукции. Хотя, нельзя не от­
метить, и здесь есть опасность: входящ ая в «чистую» продук­
цию прибыль зависит от степени совершенства цены, в связи с 
чем затраты на заработную плату могут быть необоснованно 
велики или малы. И только в условиях рыночной экономики 
этот показатель, включающий в себя заработную плату и при­
быль, будет со значительно большей степенью точности оцени­
вать вновь созданную на предприятии стоимость. Поэтому он 
так часто используется при расчете производительности труда 
зарубежными специалистами.

Пока наша страна не перешла на рыночную экономику, про­
изводительность труда нам следует оценивать по «чистой» про­
дукции, или доходу, определяемому как разность между стои­
мостью реализованной продукции и материальными затратами 
на ее производство. При этом прибыль как составляющую до­
хода нужно обязательно приводить к научно-обоснованному 
уровню рентабельности продукции.

Далее. Показатель «Трудоемкость» изготовления на практи­
ке отражает затраты труда на одно конкретное изделие толь­
ко основных (производственных) рабочих, занятых на данном 
конкретном предприятии. Поэтому его нельзя считать надеж ­
ным средством сопоставления и оценки различных изделий и 
тем более — предприятий, отраслей и т. д. Видимо, его целесо­
образно рассматривать и определять по затратам труда всех 
работающих на предприятии и даж е по народному хозяйству 
в целом, охватывая все стадии изготовления изделия, его экс­
плуатацию и утилизацию.

Еще один не очень корректный показатель, применяемый в 
настоящее время, — коэффициент сменности работы оборудо­
вания: без учета уровня технологических режимов работы он 
не характеризует эффективность использования этого обору­
дования, так как может быть высоким при низких режимах 
работы и, наоборот, низким при высоких.

Или взять показатель, применяемый для оценки степени 
экономности расхода материалов, — коэффициент использова­
ния металла (КИМ ). По нему нередко сравнивают между со­
бой даж е отдельные отрасли и предприятия, считая, что там, 
где он выше или выше темпы его роста, металл расходуется 
экономнее. К чему это ведет, покажем на примере нашей от­
расли.

Н а автозаводах кроме автотранспортных средств изготовля­
ются и другие изделия — подшипники качения, автотракторное 
электрооборудование, товары народного потребления и т. д., 
где рациональные коэффициенты использования металла су ­
щественно отличаются. И если автомобильную промышлен­
ность рассматривать, например, без производства подшипни­
ков, то коэффициент будет не 0,7, как в среднем для отрасли,
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а 0,73. Поэтому, чтобы сравнивать уровень этого коэффициен­
та, необходимо говорить прежде всего о сопоставимости струк­
тур выпускаемой продукции, а такж е уровней кооперации. 
Такой ж е подход должен быть при любых сопоставлениях, в 
том числе отраслей машиностроения, заводов, производств и 
даж е — аналогичных деталей (например, зубчатых колес авто­
мобилей и тракторов). Вот одно из тому доказательств.

При реализации мероприятий по экономии металла в каждой 
последней пятилетке снижение его расхода в отрасли состав­
ляло 10— 12%, но при этом коэффициент использования метал­
ла сохранялся примерно на одном уровне (0,7), с очень незна­
чительной тенденцией к повышению. Это вполне объяснимо и 
следует из самого понятия коэффициента как отношения чис­
той массы изделия к сумме этой массы и массы отходов про­
изводства: если и чистая масса, и отходы уменьшаются пропор­
ционально, то коэффициент не изменится; если чистая масса 
уменьшается быстрее, чем отходы, то он понизится, а если н а­
оборот —• возрастет. Иными словами, под влиянием мероприя­
тий по экономии металла он может увеличиться, не измениться 
или даж е уменьшиться.

Последнее и произошло в 1989 г. по 106 различным деталям 
и изделиям ВАЗа, ЗИ Л а, А ЗЛ К , ЗА За и некоторых других 
предприятий: за счет технических и других мероприятий они

экономили 17,9% металла, но при этом КИМ снизился на 3,7 
пункта.

Н а примерах рассмотренных шести показателей видно,- на­
сколько сложна проблема их определения и сопоставления и 
насколько она упрощается, в том числе при сопоставлении от­
раслей, объединений, предприятий, производств и т. д., если 
перейти на систему показателей относительных, т. е. отноше­
ний фактических показателей к эталонным. Это позволит опре­
делять действительно достигнутые уровни. Более того, при 
этом появляется возможность общей (интегрированной) оцен­
ки уровня производства: по принятому комплексу относитель­
ных показателей.

Требует своего решения и вопрос о сокращении количества 
технико-экономических показателей производства до 20—30. 
Но и для каждого из них нужны достаточно простая методо­
логия расчета, четко определенные области использования (при­
менения) и единые формы статистической отчетности. Говоря 
другими словами, нужна общесоюзная методология сравнения 
технико-экономического уровня наших предприятий и произ­
водств между собой и с зарубежными фирмами. Аналогичная 
система, очевидно, требуется и для научных организаций. То­
гда исчезнет субъективизм оценок, и мы получим объективную 
картину состояния дел.

У Д К  658.512

К  ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ КОМПЛЕКСАМ «ПОД КЛЮЧ»
В. Н. ТИТОВ

П РА КТИКОЙ доказано, что создание технологических 
комплексов, цехов, производств и заводов на условиях 

«под ключ» — наиболее рациональный путь развития машино­
строения, в том числе автомобилестроения. Но — наиболее 
сложный в инженерном и организационном плане вид деятель­
ности, требующий высокой профессиональной квалификации 
специалистов, умения быстро выбирать оптимальные решения, 
координировать и оценивать действия многочисленных соис­
полнителей, нести ответственность за конечные результаты раз­
работки. Не является в этом смысле исключением и Н И И Тав­
топром. Обследование завода и выбор концепции его развития, 
разработка технологий и проектирование оборудования, опре­
деление движения материальных потоков и оснащение склад­
ской техникой, шеф-монтаж, пуск и наладка, обучение персо­
нала и сервисное обслуживание производства — вот далеко не 
полный перечень работ, выполняемых этой головной организа­
цией совместно с многочисленными соисполнителями по созда­
нию технологических комплексов. Причем в деле исследования 
и разработки новых технологических процессов, специального 
технологического оборудования, в решении других сложных 
проблем автомобилестроения и машиностроения институт за 
45 лет своего существования накопил значительный опыт.

Деятельность его коллектива началась, как известно, с ока­
зания технической помощи в восстановлении разрушенных в 
ходе Великой Отечественной войны предприятий, реконструк­
ции и создании новых производств автомобильным, трактор­
ным, подшипникозым, агрегатным и другим заводам. За  этот 
период для 94 заводов он разработал свыше 10 тыс. техноло­
гических процессов, спроектировал более 30 тыс. штампов, 
пресс-форм, приспособлений и другой технологической оснаст­
ки, отладил около 11 тыс. единиц технологического оборудо­
вания. Затем, когда была создана собственная опытная база, 
институт приступил к разработке и производству специального 
технологического оборудования и автоматических линий, при 
этом большинства из них — впервые в стране, а в ряде случа­
ев — впервые в мировой практике. Большое место в работе 
заняло такж е развитие инжиниринговых работ.

Так, НИИТавтопром активно участвовал в разработке опти­
мальных проектных решений строительства ВАЗа и КамАЗа, 
реконструкции и технического перевооружения действующих 
производств А ЗЛК, ГАЗа, ЗА За, ЗИ Л а, ЛиАЗа, УАЗа, 
УралАЗа, Харьковского велосипедного завода, «Киргиз- 
автомаша» и др. Им же предложены технологические части 
проектов технического перевооружения Ирбитского мотозаво­
да, Баксанского завода «Автозапчасть». Постоянным остается 
его участие в проектах общеотраслевого характера (по пер­
спективному развитию автомобильной промышленности, основ­
ным направлениям развития технологий автомобилестроения, 
типаж ам  технологического оборудования, в предложениях по 

8  структуре парка оборудования, выпускаемого отечественным

станкостроением, и т. д.). Институт по заказам  предприятий и 
организаций обследует и анализирует технический уровень дей­
ствующих производств, использование мощностей, дает пред­
ложения, направленные на повышение эффективности основно­
го производства и на развитие производства товаров народно­
го потребления; осуществляет экспертизу проектов строитель­
ства, реконструкции и технического перевооружения заводов, 
технического уровня заказываемого оборудования; оценивает 
новые объекты производства на технологичность и выдает ре­
комендации по изменению конструкций изделий, обеспечиваю­
щие оптимальные издержки производства. Например, в 1987 г. 
специалисты института провели оценку технологичности семей­
ства новых двигателей для автомобилей А ЗЛ К ; в 1988 г. — 
дизеля УМЗ для 1,5-тонного грузового автомобиля; в 1989 г.-— 
аксиального двигателя А-7 конструкции НАМИ; в  1990 г. — 
нового двигателя ЗМЗ-406.10. Заключения по технологичности 
содерж ат предложения по оптимизации заготовок, изменению 
конструкций деталей, позволяющие обеспечить стабильность 
качества, снижение трудоемкости изготовления продукции.

Н о опыт, накопленный практически во всех технологических 
переделах машиностроения, наиболее полно и широко исполь­
зуется НИИТавтопромом при создании крупных технологичес­
ких комплексов. Именно здесь впервые в мировой практике 
созданы автоматизированные производства деталей машин ме­
тодами точного литья по выплавляемым (внедрены на ГАЗе и 
ЗИ Л е) и выжигаемым (Ирбитский мотоциклетный завод) мо­
делям; впервые в стране — комплексно-механизированный цех 
холодного выдавливания для объемной штамповки фасонных 
деталей (КамА З). Технология и комплекс оборудования плаз­
менного упрочнения распределительных валов и коромысел 
клапанов внедрены на Мелитопольском моторном заводе; ком­
плексно-автоматизированный цех сборки и испытания Топлив­
ного насоса высокого давления (ТНВД) для двигателей 
КамАЗ — на Ярославском заводе топливной аппаратуры. Эф­
фективно работают комплексные автоматизированные линии 
сборки-сварки колес автомобилей и тракторов на К рКЗе и 
Ч К П З; на А ЗЛК, ГАЗе, ЗАЗе, МАЗе — участки по переработ­
ке отходов лакокрасочных материалов; на Мелитопольском 
моторном заводе — цех сборки двигателей МеМЗ-245; ком­
плексы дуговой сварки и окраски — на ряде заводов. Специа­
лизированное производство крупногабаритных фрез, созданное 
на КамАЗе, обеспечило экономический эффект 500 тыс. руб. 
в год.

Опыт создания отдельных технологических комплексов на 
базе прогрессивного оборудования, выполнение различных ин­
жиниринговых работ позволили перейти к созданию многопро­
фильных производств на условиях «под ключ» с выполнением 
проектно-технологических работ по всему циклу изготовления 
агрегатов автомобильной техники — от заготовок до готового 
и испытанного агрегата.
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НПО «НИИТАВТОПРОМ»
предлагает

Изготовление кузнечных штампов 

методом литья 

в керамические формы

В автомобильной промышленности — на ЗИЛе, КамАЗе и других за­
водах — организовано девять комплексно-механизированных производств 
изготовления штампов по технологии НИИТавтопрома.

Это позволит Вам решить сразу несколь­
ко проблем:

Ф повысить стойкость штампов в 
1,5— 2 раза 

Ф снизить трудоемкость в 1,5— 1,8 ра­
за и себестоимость их изготовления 
в 2— 2,5 раза 

ф полностью утилизировать изношен­
ные штампы и формовочные мате­
риалы

Процесс предназначен для производства точ­
ных отливок массой до 500 кг. Может рекомен­
доваться и для литья металлургической оснаст­
ки — кокилей, пресс-форм, матриц для прессо­
вания и др.

Ш ероховатость поверхности —  4— 5 классы,
припуск — 0,3— 0,5 мм.

Разработанные для штампов новые стали де­
шевле кованых, не содержат дефицитного воль­
фрама, увеличивают эксплуатационную стойкость 
штампов.

Е сли  Вы, оценив достоинства новой  
технологии, решите применить ее на сво­
ем предприятии, обращайтесь к специа­
листам НИИ Тавтопрома  —  они готовы 
оказать В ам  помощь и в освоении техно­
логического процесса, и в организации  
производства.

АВТОМАТИЧЕСКАЯ ЛИНИЯ
для изготовления конических колес
методом горячего накатывания

оптимально реш ает сложные проблемы, связанные 
с производством крупномодульных ведомых кони­
ческих колес различны х геометрических парам ет­
ров и зубообработкой.
Применив эту линию на своем предприятии, Вы

ф  сэкономите до 30% легированного проката 
ф  повысите на 25—30% прочность и износостойкость колес 
ф  полностью исключите операции предварительной механичес­

кой и термической обработки 
ф  высвободите площадь под другие станки и агрегаты (одна 

линия заменит 5—6 зубообрабатывающих станков!)

П араметры накатываемых колес, мм: 
модуль , ч » . . . . . . . .
наружный диаметр . . . . .  .
максимальная длина зуба . . . 

Производительность линии, колес/.ч .

6— 12 
380—400 

65 
Д о 40

Линия внедрена 
и успешно работает 

в ПО «ЗИЛ»
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Так, в настоящее время институт как генеральный подрядчик 
занимается созданием на Калининградском автоагрегатном за ­
воде специализированного производства унифицированной ле­
бедки к автомобилям, в конструкции которой, разработанной 
ЗИ Лом, используется волновой редуктор. Совместно с инсти­
тутом на договорной основе работают предприятия и органи­
зации отрасли, станкостроительные заводы, строительно-мон­
тажные организации, зарубежные фирмы. Деятельность суб­
подрядных организаций координируется с применением методов 
сетевого планирования. При этом решаются такие задачи, как 
отработка конструкции изделия на технологичность, создание 
технологических процессов (с проведением необходимых экспе­
риментов по отысканию оптимальных технологических реше­
ний, в частности, по методам изготовления деталей волнового 
редуктора в условиях массового производства); составление 
технико-экономических расчетов и смет; выдача технических 
заданий на оборудование и согласование поставок оборудова­
ния с предприятиями Минстанкопрома; проектирование систем 
управления и обеспечения контроля качества; изготовление 
специализированного оборудования подразделениями НПО 
«НИИТавтопром» и др. Н а последующих стадиях его обязан­
ностями будут курирование строительной части проекта, уча­
стие в шеф-монтажных и пуско-наладочных работах, обучение 
персонала завода и сдача созданных мощностей заказчику.

Работы «под ключ» потребовали создания в институте спе­
циального структурного подразделения (отдел технологичес­
ких комплексов), а такж е выявили необходимость разработки

методических материалов, содержащих принципы организации 
работ всех соисполнителей и процедуры выполнения основных 
этапов. В итоге появились документы, в которых указываются 
используемые в работах нормативные, директивные и справоч­
ные материалы, предусматриваются эталоны, формы и правила 
их заполнения, работы по маркетингу, инжинирингу и услугам, ф ) 
включая услуги по приобретению оборудования и его сервис­
ному обслуживанию.

Современные требования выполнения всего цикла работ «под 
ключ» за 3 —4 года (вместо 10— 15 лет существующих сегодня) 
могут быть реализованы только на базе компьютерной техники 
и соответствующего программного и информационного обеспе­
чения. Поэтому НИИТавтопром основную часть своих зарабо­
танных валютных средств использует на приобретение средств 
автоматизации и информатики. Создаются технологический 
банк данных, экспертные системы для технико-экономических 
расчетов и компоновочных решений, накапливается информа­
ция о потенциальных заказчиках, соисполнителях и др. Допол­
нительный выигрыш времени дает организация параллельного 
ведения проектно-строительных и конструкторско-технологиче­
ских работ.

В заключение отметим: комплексная проектно-технологичес­
кая проработка и увязка всех переделов позволяет обеспе­
чить сбалансированные мощности. Поэтому эффективность со­
здания технологических комплексов на условиях «под ключ» в 
1,5—2 раза выше, чем традиционными методами.

У Д К  608.3:629.113.002

ПАТЕНТНО-ЛИЦЕНЗИОННЫЙ ПОИСК 
НА СЛУЖБЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ НАУКИ
Л. Я. ГАЛЕНЗОВСКАЯ

ТРАСЛЕВО И  фонд патентной ин- 
”  формации по технологии автомобиль­
ной промышленности (создан в НПО 
«НИИТавтопром» в 1962 г.) — один из 
основных источников информации как 
при выявлении создаваемых в институте 
изобретений и проверке их на новизну, 
так и при проведении патентных иссле­
дований с целью определения тенденций 
развития и технического уровня научных 
разработок института.

Фонд содержит отечественную патент­
ную информацию в виде полных описа­
ний изобретений к авторским свидетель­

ствам и патентам СССР, зарубежную — 
в виде рефератов патентов и полных опи­
саний изобретений к зарубежным патен­
там, годовые фирменные (именные) ука­
затели патентов ведущих капиталистиче­
ских стран, указатели действующих в 
СССР зарубежных патентов, а также 
нормативно-правовые акты по различным 
видам изобретательской и патентно-ли­
цензионной де!ятельности.

Ежегодно специалистами патентного 
отдела просматривается около 120 тыс. 
единиц отечественной и зарубежной ин­
формации, из которой отбирается в от­

раслевой фонд ~ 1 2 — 13 тыс. авторских 
свидетельств и 10— 11 тыс. рефератов. К 
настоящему времени отраслевой патент­
ный фонд НПО «НИИТавтопром» насчи­
тывает 244 тыс, отечественных и 122 тыс. 
зарубежных патентных документов.

Наличие такого довольно полного па­
тентного фонда и справочно-поискового 
аппарата позволяет быстро, качественно 
и на необходимую глубину проводить — 
в зависимости от задач, решаемых поль­
зователями, — тематический, нумерацион­
ный или именной поиск, оформлять за ­
явки на предполагаемые изобретения, ус­
пешно вести патентование наиболее пер­
спективных разработок за рубежом и 
осуществлять лицензионную деятель­
ность.

Об эффективности работы патентно­
лицензионной службы НПО «Н И И Тавто­
пром» говорят факты: лицензии на изо­
бретения сотрудников института прода­
ны в Австрию, Венгрию, Г Д Р, Польшу, 
СФРЮ , ФРГ, Швейцарию.

_________________  КОНСТРУКЦИИ
АВТОТРАНСПОРТНЫХ СРЕДСТВ

У Д К  629.113.002.2:621.375.826

ЛАЗЕР ПОВЫШАЕТ НАДЕЖНОСТЬ ДЕТАЛЕЙ АТС

1 0

Канд. физ.-мат. наук Б. Ф. МУЛЬЧЕНКО

'Т* ЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ лазеры — средство, которое откры- 
* вает широкие возможности не только для сварки и резки 

металлов, но и для локального бездеформационного упрочне­
ния деталей. Поэтому они и находят широкое применение на 
заводах отрасли. Н а ЗИ Л е и КамАЗе, например, при их по­
мощи упрочняют внутренние поверхности чугунных гильз ци­
линдров, а такж е некоторые поверхности головок блоков; на 
Я М З — коленчатые валы двигателей; на КрАЗе и УралАЗе — 
шлицевые отверстия; БелАЗе и МАЗе — отверстия кронштей­
нов автомобилей МАЗ нового семейства и детали рулевого 
управления автомобилей-самосвалов БелАЗ. На некоторых

подшипниковых заводах их используют для термоупрочнения 
беговых дорожек подшипников качения. Хорошо зарекомендо­
вали они себя при упрочнении вырубного и режущего инстру­
мента (рис. 1) и т. д.

В последние годы многое сделано для повышения эффектив­
ности лазерной обработки деталей. В частности, разработана 
гамма покрытий, увеличивающих коэффициент поглощения по­
верхностью деталей лазерного излучения и стабилизирующих 
процесс упрочнения; созданы специальные составы, добавка ко­
торых в покрытие позволяет получать локальные участки на 
поверхности, обладающие повышенными физико-механически-
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Рис. 1

ми свойствами; изготовлено технологическое оборудование: 
станок мод. 5543—для обработки внутренних шлицевых отвер­
стий (рис. 2), мод. 5544 — упрочнения внутренних цилиндри-

Рис. 2

ческих поверхностей, мод. 5545 — отверстий под крестовину ча­
шек дифференциалов (рис. 3); универсальный модуль мод. 
5559 — для обработки внутренних поверхностей деталей 
(рис. 4), технологическая установка мод. 5856 (рис. 5 ) — ла-

Рис. з

зерного легирования канавки первого компрессионного кольца 
поршней, в которой полностью автоматизирован процесс обра­
ботки, начиная с загрузки из накопителя, нанесения и сушки 
легирующего состава, лазерного переплава и кончая выгрузкой 
обработанных поршней в контейнер или транспортер для по­
следующей механической обработки.

К ак видим, результаты освоения лазерной технологии есть. 
Однако они, учитывая ее достоинства, явно меньше тех, которые 
нужны. Причина — в организационных и экономических не­
урядицах, отрицательно сказывающихся на массовом внедре­
нии прогрессивной техники. Например, за рубежом уж е появи­
лись лазеры третьего поколения, которые осуществляют полный 
автоматический контроль параметров всех основных процессов, 
происходящих в лазерной установке. Лазеры отечественного 
изготовления, особенно газовые, до сих пор отстают как с точ­
ки зрения стабильности параметров излучения, так и надеж ­
ности и ремонтопригодности. Новая гамма лазеров (ТЛ-1,5; 
ЛН-2.5НМ-И1; МТЛ-2; ТЛ-5; «Лантан-2» и «Лантан-3»), 
пришедшая на смену «Кардамону» (Л ГН -702), «Катуни», 
«Комете» и ЛТ1-2, отличается, к сожалению, высокой металло­
емкостью, дороговизной, большими эксплуатационными расхо-

Рис. 4

дами. (П равда, новые лазеры обеспечиваются измерительными 
приборами, гарантирующими стабильность излучения в преде­
лах ± 3 —5% , что отвечает требованиям большинства техно­
логических процессов.)

Есть недоработки и в подготовке специалистов, и техничес­
кой документации, связанной с техникой безопасности и опла­
той труда тех, кто работает с лазерными установками, и т. д.

Конечно, положение постепенно улучшается. Скажем, в по­
следние годы начат выпуск твердотельных лазеров, работаю ­
щих как в непрерывном, так и в импульсном и импульсно-пе­
риодическом режимах, которые имеют среднюю мощность до 
300—400 Вт, а экспериментальные образцы — до 1 кВт и более. 
Их преимущества — меньшие, чем у газовых, габаритные раз­
меры и эксплуатационные расходы, хорошая приспособленность 
к резке тонколистовых материалов всех видов.

Применение лазеров для резки, сварки, упрочнения, легиро­
вания не только повышает производительность труда, качество 
и эксплуатационные характеристики деталей, долговечность 
АТС, но и влияет на развитие конструкции автомобиля и его 
узлов, позволяет использовать новые нетрадиционные для ав ­
томобилестроения материалы, удешевляет производство.

Так, уже упоминавшееся лазерное легирование поршней в 
зоне канавки для первого компрессионного кольца на порядок 
дешевле заливки нирезистовой вставки, и. например, для ди­
зелей легковых автомобилей этот процесс может стать альтер­
нативным первому. (Об этом, в частности, говорит опыт Уль­
яновского моторного завода, где внедряется первая из устано­
вок для легирования канавок поршней.) Л азерное упрочнение 
зеркала цилиндра чугунной гильзы увеличивает в 2 раза ее 
долговечность. Лазерная сварка шетерен коробки передач и
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У Д К  621.793

ЗАЩИТНО-УПРОЧНЯЮЩИЕ ПОКРЫТИЯ 
КАК СРЕДСТВО УЛУЧШЕНИЯ 
ПОТРЕБИТЕЛЬСКИХ СВОЙСТВ АТС
Кандидаты техн. наук Ю. Н. ПЕРЕКАТОВ и Ю. Ю. ЖЕВЧЕНКО

Р Е Д И  разработок НПО «НИИТавтопром» в области по- 
крытий наибольшее развитие получили технологии, осно­

ванные на использовании плазменно-вакуумного, детонацион­
ного, газопламенного и плазменного методов, а такж е метода 
диффузионного многокомпонентного насыщения. Д ля их реали­
зации в промышленности создано специальное оборудование.

Например, на заводах отрасли работает более 100 установок 
серии «Пуск» для нанесения плазменно-вакуумных покрытий. 
Все более широкое распространение получают покрытия серии 
«Хромтик» и «Карбохром», наносимые методом диффузионного 
насыщения и используемые для упрочнения литейной оснастки, 
а такж е штампов некоторых видов. Н а ряде предприятий 
организованы участки для -восстановления технологической ос­
настки и оборудования с использованием технологий нанесе­
ния порошковых покрытий на изношенные поверхности дета­
лей..

Несколько сложнее идут пока дела с внедрением газотерми­
ческих процессов (газопламенного, плазменного, детонацион­
ного) в основное производство, хотя их экономическая эф ­
фективность безусловна. Все, видимо, потому, что процессы 
разрабатываю т около 200 организаций. Это во-первых. Во- 
вторых, потому, что их можно применять не для любых дета­
лей, а лишь для имеющих определенные конструкцию и слу­
жебное назначение (т. е. для каждой новой -номенклатуры де­
талей приходится практически заново разрабатывать комплекс­
ный технологический процесс). В-третьих, внедрение тормозит­
ся из-за отсутствия высокопроизводительного режущего инст­
румента для обработки поверхностей с покрытиями (особенно 
оплавленных самофлюсующихся на основе никеля), материа­
лов для напыления (к порошковым материалам предъявляю т­
ся очень жесткие требования по химическому, структурному и 
гранулометрическому составу), а такж е аппаратуры, поддер­
живающей постоянство параметров автоматизированных про­
цессов напыления. Сказывается и то. что для процессов нужно 
большое количество высококондиционных газов. В-четвертых, 
газотермические процессы нетрадиционны для промышленных 
предприятий, а значит, нет пока опыта их применения и к ад ­
ров. И, наконец, последнее (по счету, но не значению): эконо­
мическая эффективность от внедрения газотермических про­
цессов проявляется в народном хозяйстве, а не на предприя­
тии, что в условиях хозрасчета -и монополии не Заставляет за ­
воды внедрять эти процессы.

Тем не менее, на некоторых автозаводах .уже есть опыт на­
пыления покрытий из проволоки. Например, на А ЗЛК, ВАЗе, 
М еМ Зе напыляют вилки переключения передач, на МАЗе сфе- 

1 _  р-ическую поверхность шаровых пальцев рулевого управления
12 упрочняют плазменным покрытием; на ГАЗе и КамАЗе орга­

лазерное упрочнение посадочных мест под подшипники в ее 
картере позволяет создать компактный долговечный малошум­
ный узел, обладающий высокими эксплуатационными характе­
ристиками. Лазерная резка незаменима при изготовлении дета­
лей из угле- и стеклопластиков, а такж е других материалов с 
плохой обрабатываемостью. Создаваемое в настоящее время 
роботизированнное оборудование для сварки объемных дета­
лей принципиально решает проблемы конструкторов, связан­
ные с разработкой перспективных моделей автомобилей.

Так что лазерные технологии изготовления деталей АТС — 
дело неизбежное. В том числе и по причинам экономическим: 
переход предприятий отрасли на хозрасчет и самофинасирова- 
ние, выход на мировой рынок заставят внедрять технологиче­
ские процессы на основе лазера. Хотя они и дорогостоящие, но 
резко повышают качество деталей, делают АТС конкуренто­
способными, а значит, экономически выгодными. Именно в 
этом — одна из причин все более пристального внимания к ла­
зерам и их внедрению на А ЗЛК, ВАЗе, ЗИ Л е, УралАЗе и дру­
гих ведущих предприятиях отрасли.

низованы участки для молибденирования поршневых колец и 
т. д.

И эта тенденция усиливается, потому, что у газотермических 
процессов кроме высокой производительности есть и другие 
достоинства. Они легко поддаются автоматизации без исполь­
зования робототехники, а такж е сложных механизмов и м а­
шин; высокие эксплуатационные свойства деталей получаются 
при сравнительно небольших материальных затратах. В част­
ности, позволяют заменять дорогостоящие материалы деталей 
на более дешевые, сохраняя несущую способность поверхностей 
трения, а такж е работоспособность всего узла, укомплектован­
ного деталями с газотермическими покрытиями. Н емаловаж но 
и то, что эти покрытия продлевают срок службы деталей до 
капитального ремонта узла, агрегата, автомобиля в целом. В 
результате снижаются затраты  на ремонт, а такж е сокращ ает­
ся расход запасных частей.

Учитывая все это, специалисты НПО «НИИТавтопром» раз­
работали технологию и создали оборудование для ее реализа­
ции. Причем благодаря контроллерам им удалось добиться, что 
оборудование выполняет 12 различных вариантов сочетаний 
операций дробеструйной обработки, обдува, первой и второй 
металлизации.

Рассмотрим для примера, как решены проблемы упрочнения 
деталей нескольких «слабых» узлов автомобиля — рулевого уп­
равления (шаровые пальцы), силового агрегата (вилок коро­
бок передач) и двигателя (поршневые кольца).

Из-за низкой износостойкости сферы шаровых пальцев по­
следние приходится менять между очередными капитальными 
ремонтами автомобиля. Если же сферы пальцев напылить са- 
мофлюсующимися порошковыми материалами на основе нике­
ля, необходимость в таких заменах практически отпадает. Р ас­
четы показывают: каж дый упрочненный шаровой палец, уста­
новленный на автомобиле, обеспечивает в эксплуатации эконо­
мию более 4,5 руб.

И надо сказать, что препятствий (технических) для внедре­
ния упрочняющей технологии сейчас нет: создан плазмотрон 
мод. 6619, пригодный для работы в условиях массового произ­
водства. В нем мощность плазмообразующей дуги может из­
меняться в широком диапазоне, в качестве рабочего газа ис- 
пользуется технический азот, для охлаждения — вода из завод­
ской магистрали. Д ля осуществления процессов дробеструйной 
обработки, ьбдува и плазменного напыления создана автом а­
тическая линия мод. 5853.

Технологи решили и проблему обработки сферы пальцев: на 
ней предусмотрена канавка под Покрытие, что позволило ис­
пользовать при механической обработке сферы с неоплавлен- 
ным покрытием бесцентровое шлифование и исключить отслое­
ние неоплавленного покрытия от основы. Разработано также 
нестандартное оборудование для оплавления покрытия ТВЧ 
(технология оплавления основана на многоступенчатом прин 
ципе нагрева покрытия с последующей термомеханической 
обработкой сферы с покрытием и реализуется на специальной 
автоматической линии мод. 5860).

К ак известно, совершенствование дизелей идет по линии рос­
та мощности, снижения удельного расхода ГСМ, повышения 
моторесурса и эксплуатационных нагрузок. Все это в конечном 
счете ведет к резкому ужесточению условий работы поршневых 
колец. В итоге традиционное гальваническое хромирование уже 
не удовлетворяет эксплуатационным условиям.
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Проблему тоже решает газотермическое напыление (газо­
пламенное и плазменное), но не хрома, а специального порош­
кового материала. Такое покрытие имеет высокую износостой­
кость. Особенно, если нанесено плазменным методом. Дело в 
том, что таким напылением можно нанести практически лю- 

ф  бые материалы (металлы, карбиды, оксиды, бориды, нитриды 
и их смеси), образовать покрытие толщиной 0,1— 1 мм, а так­
ж е обеспечить требуемую пористость. -При этом прочность 
сцепления покрытия с основой получается примерно такой же, 
как у гальванического хромирования — 3000—3500 МПа 
(300—350 кгс/см2), а энергоемкость процесса (45—50 В т-ч/ 
д е т .)— меньше, чем при хромировании (400—500 В т-ч/дет.).

Испытания колец с новым покрытием показали, что время 
приработки пары «кольцо — гильза» уменьшилось, по сравне­
нию с приработкой твердого хрома, в 2—3 раза, исключились 
задиры. Это достигнуто благодаря наличию в покрытии «мяг­
кой» фазы микротвердостью 35—60 МПа (350—600 кгс/мм2), 
регламентированной 10— 12% -й пористостью покрытия, аккуму­
лирующей масло. Кроме того, точность обработки пакета ко­
лец обеспечивается круглым шлифованием с точностью в пре­
делах 0,02 мм. Темпы изнашивания (без пыли) нового покры­
тия (толщина 0 ,3+0 ,05  мм) и гильзы находятся на уровне 
серийной пары, а долговечность новых колец в эксплуатации — 
в 1,5 раза выше.

Расход м-асла «на угар» в дизелях с новыми кольцами на 
30—50% ниже, чем с серийными. (Этот важный показатель 
достигнут, в основном, благодаря наличию у колец острой, 
лишь слегка притупленной кромки вместо фасок у серийных.)

Главная особенность процесса — обеспечение эквидистант­
ности расположения покрытия -относительно наружной цилинд­
рической поверхности колец и симметричности относительно их 
торцов. Причем допуск на эквидистантность и симметричность,

а также разнотолщинность покрытия обеспечиваются в преде­
лах сотых долей миллиметра. (Эту проблему не удавалось ре­
шить путем использования известных технических способов, 
реализованных при производстве поршневых колец аналогич­
ного назначения.)

В НИИТ,автопроме созданы еще более совершенные техно­
логии и оборудование для производства поршневых колец с 
газотермическими покрытиями -в условиях массового производ­
ства, в том числе и оправок, которые исключают необходи­
мость защиты базовых поверхностей. Например, для КамА За — 
роботизированная автоматическая линия мод. 7700, оснащен­
ная универсальной аппаратурой мод. 5886 газопламенного 
напыления с горелкой мод. 6594, простой по конструкции и 
обслуживанию, а также надежной в эксплуатации. Линия 
обеспечивает -высокопроизводительное напыление как порош­
ковых, так и проволочных (включая молибденовую проволоку 
диаметром 3,2 мм) материалов. Кроме этого, создан роботи- 
зированый технологический комплекс мод. 5853 для высоко­
точной (в пределах 0,05 мм) сборки пакета колец на специаль­
ные оправки.

И, -наконец, о нанесении покрытия на лапки вилок коробки 
передач. Этот процесс -отличается отсутствием операции меха­
нической обработки покрытия, т. е. технология и оборудование 
в совокупности обеспечивают размерное напыление в условиях 
массового производства. Причем допуск на массу покрытия* 
нанесенного на лапки, составляет десятые доли грамма при 
допуске на толщину в пределах сотых долей миллиметра. Оче­
видно, такие жесткие требования применительно к газотерми­
ческому напылению представляют большую техническую про­
блему. Однако они выполняются на установке мод. 5835, уком­
плектованной аппаратурой м-од. 5886 и -работающей на М ели­
топольском моторном заводе.

У Д К  621.785.5:629.113-585.2-192

ТЕХНОЛОГИИ И НАДЕЖНОСТЬ ТЯЖЕЛОНАГРУЖЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС
Кандидаты техн. наук В. А. ОЛОВЯНИШНИКОВ и Б. В. ГЕОРГИЕВСКАЯ, В. В. КУЗНЕЦОВ1

О  А ЗРАБО ТА НН Ы Е специалистами НПО «НИИТавтопром» 
* новые режимы цементации и нитроцементации с програм­
мным изменением углеродного и азотного потенциалов, судя по 
опыту ряда заводов, обеспечивают формирование бездефект­
ной микроструктуры в поверхностных слоях обрабатываемых 
деталей, высокие прочностные свойства и долговечность дета­
лей. Однако, как показали исследования, эти свойства неста­
бильны, поскольку зависят от большого числа факторов. Кро­
ме того, недостаточно совершенна существующая система оцен­
ки (по твердости поверхности и сердцевины, толщине диффу­
зионного слоя на рабочей поверхности) -качества химико-тер­
мической обработки. Поэтому некоторые детали, например, 
зубчатые колеса имеют низкий ресурс из-за контактного раз­
рушения рабочих поверхностей зубьев, их поломок в резуль­
тате усталости -и низкой статической прочности.

Чтобы найти причины преждевременного выхода из строя 
зубчатых колес (в частности, ведущей и ведомых шестерен 
главной пары автомобиля УАЗ, шестерен и валов коробок пе­
редач дизелей Я М З), выявить факторы, влияющие на проч­
ность и долговечность, определить -их оптимальные величины, 
выбрать оптимальные технологические параметры процессов 
химико-термической обработки, и критерии оценки, специалис­
тами НПО «НИИТавтопром» проанализированы результаты 
стендовых испытаний (марки стали, характеристики режимов 
цементации и технические требования на детали приведены в

1 Р аб о та  вы полнена под н аучньш  руководством канд . техн. наук 
В. М. Зинченко.

таблице) ведущих мостов на изгибную статическую и устало­
стную прочность (по величине разрушающего крутящего мо­
мента) и контактную выносливость (по времени наработки при 
постоянной нагрузке до появления питтинга на рабочей по­
верхности зубьев).

Исследования показали: на изгибную статическую и устало­
стную прочность шестерен из стали 23ХН2М и 15ХГН2ТА 
сильнее -всего влияют эффективная толщина упрочненного слоя 
во впадине зуба, микротвердость сердцевины и степень одно­
родности ее микроструктуры; наибольшая прочность достига­
ется при толщине упрочненного слоя соответственно 0,6—0,8 и 
0,9— 1 мм, микротвердости сердцевины — 350—390 и 360— 
380 Н50 (изменение микротвердости относительно данного ин­
тервала и увеличение степени неоднородности микроструктуры 
резко уменьшают прочность шестерен). Причем параметры 
сердцевины играют определяющую роль. Установлено, что с 
возрастанием степени неоднородности, а следовательно, р аз­
ности величин микротвердости увеличивается разнозернистость 
сердцевины, а это сказывается на характере разрушения 
зубьев: при однородной микроструктуре (разность микротвер­
достей — 25—30 Н50) оно вязкое, при увеличении степени 
неоднородности появляются участки хрупкого разрушения, 
которое становится основным видом разрушения при разности 
микротвердостей, равной 70—80 Н50.

По результатам исследований выработаны технологические 
решения, позволившие повысить прочность и долговечность 
шестерен. В частности, введен критерий кп -их оценки (его оп­
тимальная величина составляет 3—3,5), учитывающий дейст­
вие -одновременно нескольких параметров упрочненного слоя;

Д е т а л ь Т ерм ообработка М арка стали
Твердость, НЯС

сердцевины  
поверхности | зу б а

1 Толшина слоя на рабочей 
[ поверхности

П олная  1 Э ф ф ективная

В едущ ая ш естерня Ц ем ентаци я, объ ем н ая  за к а л к а 20ХН2М 57—63 30—38 1,2—1,5
В едом ая ш естерня Ц ем ентаци я, за к а л к а  п од прессом 23ХН2М 57—63 34—42 0,95—1,3 —
Ш естерня первой передачи Ц ем ентаци я, объ ем н ая  зак ал к а 15ХГН2ТА 59—63 32—46 — 0,9—1,2
Вал То ж е 15ХГН2ТА 59—63 32—46 — 0,9—1,2
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определены оптимальные температура закалки под прессом, 
что обеспечило формирование микроструктуры сердцевины 
зуба с заданной микротвердостью, и продолжительность це­
ментации с целью достижения эффективной толщины слоя во 
впадине.

Что касается контактной выносливости шестерен, то она, в 
отличие от статической и усталостной прочности, зависит, как 
установлено, от параметров, характеризующих качество по­
верхностного цементованного слоя: содержания остаточного
аустенита в слое, микротвердости поверхностной зоны и тол­
щины упрочненного слоя во впадине. Разработаны критерий 
кв оценки контактной выносливости, учитывающий суммарное 
влияние перечисленных параметров (при его увеличении с 2 до 
6 долговечность повышается с 15 до 50 ч, оптимальная же 
величина составляет 5—6), и технологические меры, направ­
ленные на его увеличение. Например, освоенный на УАЗе и 
ЯМ З процесс цементации с программным изменением углерод­
ного потенциала позволяет формировать упрочненную поверх­
ность большой толщины, с более равномерным, чем при тра­
диционном способе, насыщением по контуру деталей и высоким 
содержанием остаточного аустенита при минимальной концен­
трации продуктов немартенситного превращения. В результате 
после обработки по новому режиму долговечность зубчатых

колес при стендовых испытаниях на контактную выносливость 
увеличивается в 1,5—2 раза.

Выявленные закономерности и новые критерии оценки проч­
ности и долговечности, позволяющие не только прогнозировать 
прочностные свойства, обеспечивая их стабильность, но и уп­
равлять технологическим процессом, положены в основу раз­
рабатываемой в НИИТавтопроме системы технологического 
обеспечения прочности и долговечности цементованных и нит- 
роцементованных зубчатых колес с учетом условий их нагру­
жения при эксплуатации. (Кстати, эта система не соответст­
вует действующим техническим требованиям к цементованным 
и нитроцементованным зубчатым колесам). Главным парамет­
рами, определяющими прочностные свойства и долговечность 
таких зубчатых колес, как упоминалось, являются эффектив­
ная толщина слоя и микротвердость тонкой поверхностной зо­
ны во впадине между зубьями, содержание остаточного аусте­
нита, микротвердость сердцевины и степень неоднородности ее 
структуры (эти параметры необходимо постоянно контролиро­
вать при осуществлении химико-термической обработки зубча­
тых колес). Кроме того, сделан очень важный вывод: техниче­
ские требования к цементованным и нитроцементованным зуб­
чатым колесам следует пересмотреть, причем сделать это как 
можно скорее.

У Д К  621.436.031.3-192:621.74.045

РОТОРЫ ТУРБОКОМПРЕССОРОВ 
' СТАНОВЯТСЯ СОВЕРШЕННЕЕ
1

Б. А. ПЕПЕЛИН

1 М  И РОВАЯ практика показала, что одним из наиболее ра- 
1'  '  дикальных средств улучшения характеристик ДВС являет­
ся турбонаддув. Именно поэтому все ведущие автомобильные 
фирмы Западной Европы, США и Японии очень широко его 
применяют на двигателях как грузовых, так и легковых авто­
мобилей. Например, 100% дизелей, выпускаемых в Ш веции,— 
турбонаддувные, в США — 95%, а в Японии, кроме того, и до 
10% бензиновых двигателей. Н аш а отрасль тоже производит 
более 0,5 млн. турбокомпрессоров различных типоразмеров 
(правда, потребность в них уже в настоящее время превышает 
1 млн. шт. в год, а к  2000 г., по прогнозам, составит более
1,5 млн.).

Но известно и то, что показатели Д В С  (мощность, расход 
топлива, экологическая чистота) в значительной степени зави­
сят не только от конструкции турбокомпрессоров, но и от тех­
нологии и качества изготовления их основных элементов, осо­
бенно колес турбины и компрессора. И это понятно: колесо 
турбины работает при температуре около 1073 К (800°С), в 
агрессивных отработавших газах, разгоняясь при этом до 
100 тыс. м и н -1, т. е. испытывает очень высокие термические 
нагрузки и нагрузки от центробежных сил. Поэтому такие ко­
леса изготовляют методом точного литья по выплавляемым 
моделям, расплавляя и заливая металл в вакууме, — одним из 
наиболее эффективных методов, но — для 1950-х годов. Что 
касается колеса компрессора, то хотя оно и работает при нор­
мальной температуре, но частота вращения та же. Отсюда — 
жесткие требования к его сопротивлению действию центробеж­
ных сил. Кроме того, от качества исполнения этого колеса (чи­
стоты рабочей поверхности лопастей и точности их геометри­
ческого профиля) зависит К П Д  турбокомпрессора. (Вспомним, 
что при КПД. меньшем 0,4, топливная экономичность такого 
ДВС по сравнению с бескомпрессорным вариантом даж е ухуд­
шается.) Серийная технология колес компрессора (методом 
литья в кокиль с применением вакуумного всасывания или цен­
тробежных сил) — тоже не из новых.

Сейчас положение выправляется: НИИТавтопром разрабо­
тал комплексную программу работ по созданию прогрессивных 
типовых технологических процессов и оборудования для про­
изводства турбинных и компрессорных колес, отвечающих в 
полной мере техническим требованиям конструкции, условиям 
эксплуатации и экономике производства. На основе этой про­
граммы создана технология производства колеса турбины из 
жаропрочных сплавов усовершенствованным методом точного 
литья по выплавляемым моделям — с бестигельной плавкой и 
заливкой форм в вакууме. Она включает стандартное обору­
дование для изготовления легкоплавких моделей и керамичес­
ких форм, а такж е специальную установку мод. 5870 (см. ри­
сунок) конструкции НИИТавтопрома для плавки металла и 
заливки форм (серийный выпуск налажен на опытном заводе 
института). Н а этой установке осуществляется направленная

индукционная плавка мерной заготовки (размещена в верхней 
части формы), после чего расплав сливается в ее рабочую 
часть.

Установка обеспечивает полную автоматизацию и стабиль­
ность процесса (вручную выполняются только вспомогательные 
операции: транспортировка формы с предварительно размещен­
ной в ней мерной заготовкой к  рабочему столику и перенос 
залитой формы на позицию кристаллизации).

По сравнению с традиционными тигельными данная уста­
новка выше по производительности в 2—3. ниже по удельному 
расходу электроэнергии в 1,5—2 и лучше по выходу годного в 
2—2,5 раза. При ее использовании на порядок уменьшается 
объем плавильных камер, не требуется устройство для подо­
грева форм, упрощается вакуумная система и ее обслуж ива­
ние, а отсутствие подвижных устройств в плавильной камере 
обеспечивает стабильность получения рабочего вакуума. Глав­
ное же, она дает отливки, качество которых соответствует са­
мым высоким требованиям и предельным возможностям мето­
да точного литья по выплавляемым моделям.

Т ехническая харак тери сти ка  установки

П роизводительность, п л а в о к / ч ........................................  40
Габаритн ы е разм еры  рабочей части  формы , мм, не более 200X140
Ч исло позиций:

п лавки  .    2
к р и с т а л л и з а ц и и .......................... ....  . . . . . .  2

Р абоч ее  давлени е в плавильны х кам ерах , М П а . . . 8 Х Ю -7
П отреб ляем ая  мощ ность, кВ т . . . . . . . . . . . .  80
З ан и м аем ая  п роизводственная площ адь , м2 ...................... 20
М асса, кг . . .  .........................................................   4980
Численность обслуж иваю щ его п ерсонала, чел ...................... 2
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В дополнение к установке НИИТавтопромом разработана 
линия выплавления моделей из керамических форм, их обжига 
и нагрева до требуемой температуры перед плавкой и залив­
кой металла.

Д ля изготовления колеса компрессора такж е создана новая 
технология, которая основана на получении точной литой за-

I»

готовки колеса из алюминиевого сплава методом литья в гип­
совую неразъемную форму, полученную по эластичной (рези­
новой) модели.

Таким образом, можно констатировать, что отрасль сейчас 
располагает всеми технологическими, техническими и инженер­
ными средствами для организации производства высококачест­
венных литых турбинных и компрессорных колес.

У Д К  621.923.5:629.113.002.2

ФИНИШНАЯ РАЗМЕРНАЯ ОБРАБОТКА 
ПРИДАЕТ ДЕТАЛЯМ ДВИГАТЕЛЕЙ 
НОВЫЕ КАЧЕСТВА
В. И. КАРЦЕВ, А. Э. ИСАКОВ

|_ | А М ЕЧЕН Н Ы Й  рост выпуска автомобильной техники дол- 
**  жен сопровождаться и существенным повышением ее к а ­
чества, добиться которого можно лишь при создании и широ­
ком внедрении в производство прогрессивных технологий. Ре­
шением этой задачи на протяжении ряда лет и занимается НПО 
«НИИТавтопром». Причем значительная часть усилий его спе­
циалистов по механической обработке направлена на повыше­
ние качества ответственных деталей главного агрегата авто­
мобиля — двигателя. Ими, в частности, проведена оптимиза­
ция процессов окончательной обработки шеек коленчатых ва­
лов, шеек и кулачков распределительных валов. Установив, 
что в условиях массового производства, когда интенсивность 
шлифования велика и оно ведется «с искрой», поверхности, де­
талей нагреваются до температур выше критических, и на них 
^возникают дефектные слои, плохо противостоящие изнашива­
нию, специалисты НПО попытались уменьшить толщины этих 
слоев. И прежде всего — путем оптимизации всего процесса 
шлифования. Однако опыт показал: такой путь экономически 
нецелесообразен— падает производительность труда. Гораздо 
выгоднее удалять дефектные слои на финишных операциях. И с­
ходя из этого в институте разработали способ суперфиниши­
рования с кинематическим замыканием системы «брусок-изде­
лие», обеспечивающий не только увеличение точности обработки, 
но и позволяющий снимать повышенные припуски, удаляя тем 
самым дефектные слои (слои вторичной закалки с остаточным 
аустенитом).

Эта технология внедрена на заводах, а оборудование (полу­
автоматы мод. 3875, 3876 и их модификации) для ее реализа­
ции создано в Минстанкопроме при участии НИИТавтопрома; 
его серийное производство организовано на Саратовском за ­
воде станков имени В. И. Ленина.

Д ля повышения качества финишной обработки галтелей ко­
ленчатых валов изготовлены специальные полировальные уст­
ройства, которые встраиваются в  инструментальные много- 
бр.усковые головки как отечественных, так и импортных супер- 
финишных станков. Эти устройства, наряду с другими реше­
ниями по суперфинишированию коленчатых валов, защищены 
авторскими свидетельствами.

В целях увеличения долговечности гильз цилиндров Н И И Т­
автопром совершенствует и технологию их финишной обработ­
ки. Так, станки оснащаются современными устройствами ав ­
томатического контроля, системами дозированной подачи, тон­
кой очистки и охлаждения СОЖ . устройствами плосковершин­
ной обработки, обеспечивающей требуемый микрорельеф по­
верхности. Совместно с ЯМЗ разрабатывается комплекс типо­
вых автоматических, легко переналаживаемых линий для чер­
нового, получистового и чистового хонингования отверстий 
гильз. (Линии состоят из одно- или .двухшпиндельных моду­
лей, связанных транспортом и управляемых программируемы­
ми контроллерами.)

В перспективе комплекс этих линий будет дополнен линиями 
подготовки баз для бесцентрового шлифования наружной по­
верхности и подрезки базового торца гильз, встраиваемыми 
между линиями чистового и получистового хонингования.

Параллельно с работами в области традиционной техноло­
гии повышения долговечности гильз цилиндров в НИИТавто- 
проме исследуются и нетрадиционные методы.

Один из них — метод ФАБО, заключающийся в натирании 
зеркала цилиндров материалами, улучшающими условия при­
работки. Эти исследования ведутся совместно с НАМИ, инже­
нерным центром «Безызносность» НИИАТ и УМЗ. уже созданы

экспериментальные установки для натирания. Оптимизируются 
технологические параметры процесса, опытные партии обрабо­
танных гильз поставлены в двигатели и проходят ходовые ис­
пытания. В случае положительных результатов будут созданы 
промышленные установки в виде модулей, встраиваемые в но­
вые комплексные автоматические линии.

Н а показатели экономичности двигателя существенно влия­
ет и точность обработки посадочных мест 'под клапаны в го­
ловках блоков цилиндров. Поэтому к ней предъявляются весь­
ма жесткие требования. Так, для карбюраторных двигателей 
биение фаски седла клапана относительно оси отверстия втул­
ки должно находиться в пределах 0,05 мм, для дизелей ~- 
0,03 мм).

Ряд  зарубежных фирм и отечественных автозаводов уж е­
сточают этот параметр еще больше — до 0,01—0,02 мм, по­
скольку он прямо влияет на расходы топлива и масла, а такж е 
на токсичность отработавших газов. Однако заводы Минстан- 
копрома не выпускают оборудование, обеспечивающее выпол­
нение столь высоких требований. Поэтому автозаводы вынуж­
дены были закупать его за рубежом, затрачивая миллионы ин­
валютных рублей, хотя и оно не всегда обеспечивает требуе­
мую точность обработки.

НИИТавтопром решил проблему — разработал новые техно­
логию и автоматическую линию (рис. 1) для финишной обра­
ботки головок блоков цилиндров. В линию залож ен комплекс 
технологических и конструкторских решений, которые позво­
лили достичь уровня наилучших мировых образцов, а по не­
которым параметрам и превзойти его. Например, изменена 
традиционная схема: головки базируются не по плоскости и 
двум штырям, а по плоскости и направляющей втулке, что 
уменьшает погрешность базирования и повышает точность 
взаиморасположения поверхностей фаски седла и отверстия 
втулки клапана; применены шпиндели повышенной жесткости 
и система, обеспечивающая возможность формообразования 
фаски методом врезания.

Н а решения, заложенные в линии, получено три авторских 
свидетельства, две таких линии внедрены (на УМЗ и ЗМ З), 
создается еще одна — для завода В. Коларов (Болгария), ве­
дутся переговоры о продаже лицензий зарубежным станко­
строительным фирмам.

Но работа продолжается: создаются линии второго поколе­
ния — с адаптивным контролем для стабилизации ширины 
фаски и другими новыми решениями. Одно- и двухшпиндель-

3* Зак. 430
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ные модули (будут выпускаться как автоматы или полуавто­
маты ), из которых собираются эти линии, пригодны для ис­
пользования не только в массовом, но и в мелкосерийном и 
ремонтном производствах.

Еще одна проблема связана с отсутствием отечественных 
высокоточных станков для хонингования отверстий шатунов, 
существенными недостатками станков, закупаемых для этой 
цели за  рубежом, а такж е с принятой технологией хонингова­
ния. Д ля ее решения НИИТавтопром разработал технологию, 
при которой в отличие от принятой применен жесткий хон, 
шатун базовым торцом крепится к плите плавающего приспо­
собления, подача (раздвижение) хонинговальных брусков осу­
ществляется по специальному циклу: в начале процесса до 
встречи с обрабатываемой поверхностью — быстро под дейст­
вием малого усилия, а затем — до момента прекращения про­
цесса по команде устройства активного контроля — с большим 
(заданным) усилием. Причем поправка на величину износа 
брусков вводится автоматически.

По новой технологии хонингование выполняется не за два. 
как раньше, а за три перехода (черновой, подучистовой и чис­
товой), позволяя использовать на черновой операции крупно­
зернистые бруски и за счет этого повысить относительную 
производительность.

Разработана такж е схема «жесткий хон — плавающее при­
способление», обеспечивающая повышение точности обработки. 
Предусмотрено реверсирование хоншпинделей после обработки 
каждой детали, что приводит к более равномерному изнаш ива­
нию брусков и, тем самым, к увеличению их долговечности и 
режущей способности. Производится такое хонингование на 
трехшпиндельном автомате мод. 1609 (рис. 2), управляемом 
от командоконтроллера и снабженном устройствами тонкой 
очистки и стабилизации температуры СОЖ . (Эти автоматы 
внедрены на УМЗ и ЗМ З, заключен контракт на их поставку в 
Болгарию.)

В настоящее время создается новое поколение таких станков, 
основанных на модульном принципе. Привод возвратно-посту­
пательного движения у них будет механический, что позволит 
существенно увеличить скорость и соответственно производи­
тельность обработки. К аж дый модуль с индивидуальным тран­
спортным участком может работать как независимо (в ремонт­
ном и мелкосерийном производстве), так и связываться с дру­
гими в автоматические линии. При этом обеспечивается доста­
точная гибкость, позволяющ ая обрабатывать шатуны различ­
ных двигателей, но одного типоразмера.

П араллельно разрабатываю тся новые типы «безынерцион­
ных» хонголовок, а такж е способы одновременной финишной 
обработки большой и малой головок шатунов, существенно 
повышающие точность взаиморасположения этих поверхностей, 
С целью отказа от закупок по импорту НПО приступило так­
ж е к созданию автоматов для чернового и чистового растачи­
вания отверстий большой и малой головок шатунов, которые 
по основным показателям не будут уступать лучшим зару­
бежным аналогам.

Проблема качества поршневых колец — тоже одна из забот 
НПО «НИИТавтопром». Например, еще в 1970-е гг. институт 
способствовал организации производства маслосъемных четы­
рехэлементных поршневых колец из стальной ленты вместо 
чугунных отливок (совместно с НАМИ были разработаны кон­
струкция колец, технологические процессы их изготовления и

Рис. 2

контроля, автоматизированное оборудование и созданы авто­
матизированные производства, которые в настоящее время вы­
пускают 50 млн. поршневых колец в год).

Особо следует отметить разработку института по одной из 
самых ответственных и точных операций обработки поршней 
ДВС — получение наружного овально-бочкообразного про­
филя.

Дело в том, что техническими условиями на поршни точ­
ность наружного диаметра задается до 0,02 мм, а при деле­
нии на группы — до 0,06 мм; точность продольного профиля — 
0,002—0,01 мм, поперечного — 0,003—0,01 мм на радиус. Тра­
диционно поршни обрабатываются в основном на импортном 
оборудовании, которое формирует овально-бочкообразный 
профиль по объемному копиру и не позволяет оперативно кор­
ректировать профиль, а также увеличивать скорость резания 
за счет лучшего использования режущих свойств алмазных ин­
струментов. Станок, созданный в НПО «НИИТавтопром», 
закрывает и это «белое пятно»: он обеспечивает бескопирную 
обработку поршня (как бочка, так и овал формируются сис­
темой ЧП У), увеличивает производительность обработки в 2— 
3 раза.

В современных АТС все шире применяются детали из новых 
материалов, резко повышающих эксплуатационные показатели 
деталей (износостойкие покрытия, керамика и т .д .) . Многие 
из этих материалов — труднообрабатываемые. Понятно, что 
создание технологии и оборудования, предназначенного спе­
циально для них, — тоже одна из главных задач НПО.

К ак видим, НПО «НИИТавтопром» многое сделано для по­
вышения качества выпускаемых автомобильных двигателей. 
Причем характерно, что все работы идут, как говорится, в но­
гу с развитием конструкций.

-АВТОТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

У Д К  629.113.004.67(211)

ВОССТАНОВЛЕНИЕ 
ДЕТАЛЕЙ АТС, 
РАБОТАЮЩИХ В 
УСЛОВИЯХ КРАЙНЕГО 
С ЕВ ЕР А

Г. Я. КУЛЬГА, В. И. АХМАТОВ, 
В. Я. ПЕТУХ1

|>  СЕМ ЕРНОЕ сбережение сырьевых и 
■*“* энергетических ресурсов — одна из 

самых злободневных и насущных про­
блем, стоящих перед отраслью. Реальный 
путь ее решения — применение ресурсо­
сберегающих технологий, в частности, 
технологии упрочнения и восстановления 
деталей АТС, особенно в северных ре­
гионах РСФСР, где из-за нехватки за ­
пасных частей простаивают до 50% ав ­
томобилей.

1 В работе участвовали  та к ж е  В. Ф. Ш ев­
ченко, А. Н. Н екрасов, Н . Е . Х одульков.

В связи с этим в специализированном 
строительном объединении «Уренгойнеф- 
тегазстрой» (г. Новый Уренгой) было 
создано производство по упрочнению и 
восстановлению деталей АТС.

Предварительно были выбраны номен­
клатура деталей, подлежащих восстанов­
лению в первую очередь, технологии, ма­
териалы и оборудование для их восста­
новления, а такж е инструмент для по­
следующей обработки, разработаны ме­
тодики ускоренных испытаний восста­
новленных деталей.

Рассмотрим, как это происходило.
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На основании анализа причин простоя 
АТС выявили наиболее дефицитные де­
тали. Ими оказались шкворни рулевого 
управления, шаровые пальцы рулевого 
управления и реактивных штанг.

К ак известно, восстановить такие де­
тали .можно наращиванием слоя металла, 
что традиционно выполняется методом 
напыления. Им и воспользовались.

Предварительно детали поделили на 
две группы по величинам износа. В пер­
вую попадают изделия, изношенные ме­
нее чем на 2 мм (их восстанавливают 
простым напылением). Остальные — во 
вторую группу: они подвергаются пред­
варительному наплавлению, механической 
обработке и напылению покрытия такой 
толщины, чтобы после финишной обра­
ботки оно составляло не менее 0,5 мм на 
сторону. Тип покрытия и напыляемый 
материал для каж дой группы деталей 
выбираются с учетом эксплуатационных 
нагрузок узла и механизма изнаш ива­
ния.

Н априм ер, д л я  деталей , испы ты ваю ­
щ их в условиях трения скольж ения с а к ­
тивной см азкой  минимальны е нагрузки, 
применяю т, к ак  правило, покры тия, по­
лученны е путем  распы ления одного или 
д вух  проволочны х м атериалов (в послед­
нем случае один вводится д л я  сниж ения 
коэф ф ициента трения, другой — д л я  при­

дания конструкционной прочности). Если 
таковыми являются изделия из чугуна и 
стали различных марок, имеющих твер 
дость 120—240 НВ, обычно применяют 
малоуглеродистую проволоку 08Г2С в 
сочетании с проволокой на медной, алю­
миниевой или цинковой основе. При не­
обходимости (для снижения уровня ос­
таточных напряжений в покрытии и улуч­
шения механической обрабатываемости) 
детали с напылением подвергаются тер­
мообработке.

Если детали работают в условиях вы­
соких контактных нагрузок, то для их 
восстановления используются компози­
ционные порошковые материалы, стойкие 
к коррозии и абразивному изнаш ива­
нию, с последующим оплавлением по­
крытий кислородно-ацетиленовым или 
кислородно-пропан-бутановым пламенем, 
токами высокой частоты или в печи по 
технологии «Терра-пресс».

Теперь вкратце о механической обра­
ботке восстанавливаемых деталей.

Инструмент для нее выбирается исхо­
дя из твердости нанесенного покрытия. 
Если эта твердость меньше Н РС  45, 
применяется обычный лезвийный инстру­
мент; покрытия, имеющие твердость 
выше НЦС 45, обрабатываются инстру­
ментом, оснащенным эльборовыми или 
гексанитовыми пластинками. Шлифуются

детали кругами из эльбора и зеленого 
карбида кремния.

По результатам проведенной работы в 
объединении «Уренгойнефтегазстрой» со­
здан участок по восстановлению 32 раз­
личных деталей АТС. Н а нем установле­
но оборудование, позволяющее восста­
навливать (упрочнять) детали практи­
чески всеми видами напыления (кроме 
детонации), защищать их от коррозии 
путем распыления таких материалов, как 
цинк, алюминий, нержавеющ ая сталь; 
осуществлять сварку, наплавление, тер­
мообработку и оплавление покрытий, на­
несенных на детали, переплав и отливку 
деталей из цветного лома. Состоит уча­
сток из рабочих мест подготовки дета­
лей под восстановление и упрочнение, а 
материалов — под напыление; термичес­
кого напыления; сварки и наплавления; 
термической обработки деталей после 
напыления по технологии «Терра-пресс».

Что дало введение такого участка?
Главное — резко сократился простой 

транспорта (коэффициент его готовности 
возрос с 0,5 до 0,8).

Участок рентабелен: хотя восстанов­
ленные напылением детали получаются 
в 2 раза дороже аналогичных запасных 
частей, их ресурс возрос в 3—4 раза (в 
зависимости от условий эксплуатации). 
Годовой экономический эффект работы 
участка — 800 тыс. руб.

У Д К  629.113.004.67:621.791.92

ЭЛЕКТРОКОНТАКТНАЯ НАПЛАВКА ДЕТАЛЕЙ ПОРОШКОВЫМИ ЗАГОТОВКАМИ

В. А. НОВОСЕЛЬЦЕВ

"О НПО «НИИТавтопром» разработан новый способ упроч- 
нения и восстановления деталей как автомобильной тех­

ники, так и технологического оборудования. Характерная его 
особенность — использование в качестве наплавочного мате­
риала порошковых заготовок, выполненных прессованием и 
спеканием, в виде элемента, который будучи наплавленным на 
деталь, восстанавливает ее исходную форму.

Процесс наплавки (его схема показана на рис. 1) включает 
разогрев переменным электрическим током порошковой заго­
товки 2 и детали 3 в месте их контакта до пластического со­
стояния поверхностей материалов, сж атие с услием Р  со сторо­
ны электрода 1 (электрод 4 — неподвижен) для обеспечения 
полного физического контакта этих поверхностей. Завершается 
он закалкой наплавленной поверхности за счет теплоотвода в 
электроды.

Н аплавка идет в твердой фазе, без расплавления основного 
и присадочного материалов, поэтому потери легирующих эле­
ментов здесь нет и в состав налавляемых порошковых загото­
вок можно включать твердые смазки, улучшающие условия 
трения детали после постановки ее в узел машины.

Кроме данного достоинства, у способа есть и другие: воз­
можность полной автоматизации упрочнения или восстановле­
ния, высокая производительность, минимальная механическая 
обработка после наплавки, хорошие экологические качества — 
отсутствие газовыделения и светового излучения.

’**' /  *  * ,
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Рис. 2

Структура, твердость наплавленного элемента, прочность 
соединения с основным металлом зависят от состава порошко­
вых заготовок, режимов наплавки, исходного состояния по­
верхности детали и заготовки. Прочность соединения, в част­
ности, тем выше, чем больше усилие сжатия заготовки, время 
наплавки и высота рельефа на детали. И тем меньше, чем 
больше толщина порошковой заготовки и скорость охлаж де­
ния после наплавки. Причем наиболее сильно действующие 
факторы •— высота рельефа на поверхности детали и толщина 
порошковой заготовки.

Реальный технологический процесс позволяет за 1—2 с по­
дучать упрочненные слои высотой от 1 до 5 мм и площадью до 
300 мм2. При этом прочность соединения заготовки с деталью 
при испытании на срез составляет 600 М Па (60 кгс/мм2), 
твердость упрочненной поверхности — Н РС  60—64, а ее струк­
тура (рис. 2) представляет собой смесь твердых карбидных 
участков с # 2 0  900— 1000, мартенсито-аустенитных участков с 
Н 2 0 500—600 и трооститных с #го 300—400; соотношение меж ­
ду структурными составляющими зависит от состава порошко­
вых заготовок и режимов наплавки.

НИИТавтопромом разработаны порошковые заготовки для 
деталей, работающих в различных условиях. Все они — на ос­
нове железных порошков, в  которых количество легирующих 
элементов не превышает 10%.

Результаты сравнительных стендовых испытаний пар трения 
с абразивным изнашиванием и изнашиванием в виде горячего 
схватывания (работа пар типа «распределительный вал — тол­
катель клапана») говорят о следующем. Порошковые напла­
вочные заготовки композиций Ее-С-Сг-Мо82 и Ре-С-Сг — Мо- 
С ар2 по износостойкости уступают только отбеленному чугуну 
и не дают случаев горячего схватывания (задиров) при лю­
бых, в том числе высоких, нагрузках.

П о рассм отренном у способу м ож но восстанавливать и упроч­
нять такие автом обильны е детали , к а к  вилки коробки передач, 
кором ы сла и нож ки клапанов, рычаги дисков сцепления, т а ­
релки толкателей и клап анов  ,и др.

И последнее. Расчеты показывают, что применение рассмот­
ренного способа на авторемонтном предприятии с объемом вос­
становления 10 тыс. агрегатов автомобилей ЗИ Л  и МАЗ за 
год сэкономит ему 3 т наплавочных материалов, высвободит 
семь рабочих и 30 тыс. руб.
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-------------------------- ТЕХНОЛОГИЯ,
ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕНТ

УДК 621.73:504.064.43

НИИТАВТОПРОМОВСКИЕ МАЛООТХОДНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ 
ДЛЯ КУЗНЕЧНО-ПРЕССОВОГО 
ПРОИЗВОДСТВА

1 8

И. А. БЫКОВ, В. В. НИКИФОРОВ

О СНОВНОЙ задачей, решение кото­
рой способствует повышению техни­

ческого уровня кузнечного производства, 
многие считают замену молотов на 
КГШ П: она увеличивает коэффициент ис­
пользования металла с  0,45 до 0,58, а 
производительность — в 1,5 раза. О дна­
ко надо признать, что даж е перешедшие 
с молотов « а  КГШ П кузнечные цехи уже 
не удовлетворяют требованиям совре­
менного производства, в том числе и с 
точки зрения себестоимости штамповок. 
Выход — во внедрении малоотходных 
технологических процессов и их ком­
плексной автоматизации. Таких, которые 
способны довести коэффициенты исполь­
зования металла до 0,75—0,9, повысить 
в 3—5 раз производительность труда, 
увеличить стойкость технологической ос­
настки и инструмента и одновременно 
снизить себестоимость их изготовления, 
а следовательно..их долю в себестоимости 
штамповок до 10% (в настоящее время 
она составляет 12— 15% ); уменьшить за ­
траты энергии на производство штампо­
вок за счет сокращения числа нагревов и 
зависящей от них составляющей их себе­
стоимости до 8— 10% (сейчас они равны 
1 5 -1 8 % ).

Таких технологических процессов спе­
циалисты НИИ Тавтопрома разработали 
пять.

Первый — штамповка поковок типа 
цапф поворотного кулака (рис. 1). Он 
экономит 1,5—3,5 кг металлопроката на 
одной цапфе, так как  при нем меньше 
припуски на механическую обработку, а 
такж е отходы в облой. Что касается ко­
эффициента использования металла, то 
он возрастает с 0,43 до 0,6—0,7, а при 
изготовлении поковок осей колодки тор­
моза (рис. 1 ) — с 0,58 до 0,8. Причем 
характерно, что такие результаты полу­
чаются на обычном оборудовании, толь­
ко при помощи новы х' штампов.

Интересна и штамповка конических 
шестерен (рис. 1) с зубьями с минималь­
ным (до 0,1 мм) припуском по их профи­
лю: благодаря ей на 15—20% уменьша­
ется расход металла, на 25—30% — тру­
доемкость механической обработки; есте­
ственно, высвобождаются все зубообра­
батывающие станки и занимаемая ими 
производственная площадь.

Второй процесс — механизированное 
безотходное изготовление кузнечных 
штампов — литьем в формах на основе 
специальных термореактивных смесей. 
Ш тампы имеют при этом высокую раз­
мерную точность и массу до 500 кг. Ш е­
роховатость их поверхности соответст­
вует 4—5 классам, припуск по фигуре 
ручья равен 0,2—0,4 мм. В итоге некото­
рые поверхности штампов, а такж е з а ­
готовительные ручьи можно даж е не 
обрабатывать.

Но основные преимущества литых 
штампов перед коваными — в 1,5—2 ра­
за большая стойкость, в 1,5— 1,8 раза 
меньшая трудоемкость изготовления и 
на 50—7 0 % — себестоимость. Важно и 
то, что они расширяют область примене­ ние. 1

Рис. 2

ния горячей штамповки (например, шес­
терен с зубьями). Кроме того, в 4—5 раз 
уменьшают потери металла в  стружку, 
позволяют отказаться от кованых штам- 
повых кубиков. Более того, и стружка, 
и износившиеся штампы идут в переплав­
ку, т. е. на изготовление новых штампов.

Технологический процесс реализуется 
при помощи разработанного в НПО 
«НИИТавтопром» комплекта оборудова­

ния, в состав которого входят электро­
печь для отверждения литейных форм, 
формовочный вибростол и некоторое дру­
гое (нестандартное) оборудование.

Третий технологический процесс — из­
готовление латунных деталей (рис. 2) 
штамповкой предварительно отлитых з а ­
готовок. Процесс идет с использованием 
тепла заливки, его операции автоматизи­
рованы. Основа оборудования— литей-

Рис, 3

I

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



но-ковочная машина (карусельный вось­
мипозиционный автомат, который может 
работать в трех режимах — автоматичес­
ком, полуавтоматическом и наладочном). 
Она экономит материалы и рабочую си­
лу, занимает мало площади, улучшает 
механические свойства металла (устра­
няет пористость), позволяет использовать 
отходы, обеспечивает допуски поковок в 
пределах ± (0 ,1 —0,15) мм.

Четвертый процесс — изготовление де­
талей холодной объемной штамповкой. В 
настоящее время на заводах отрасли по 
нему работают более десяти участков и 
цехов. Они штампуют в основном осе­
симметричные детали массой до 1 кг, но 
когда будет налажен выпуск прессов уси­
лием свыше 6300 кН (630 тс), начнут

штамповать и более крупные детали — 
массой до 3 кг.

При переходе с резания на холодную 
объемную штамповку коэффициент ис­
пользования металла увеличился в 2 ра­
за и достиг 0,8—0,95; на каждую  1 тыс. т 
готовых деталей экономится 600—700 т 
металла. 120 тыс. кВт-ч электроэнергии.

Пятый процесс — малоотходное листо­
штамповочное производство методом 
растяжения-обтяжки. Он позволяет 
уменьшить до 20% массу исходной заго­
товки, улучшает качество и воспроизво­
димость формы штампуемой детали, при­
меним на прессах простого и двойного 
действия, но — в специальных штампах. 
В качестве примера детали, выполненной

по этому процессу, на рис. 3 показан 
усилитель капота, но по нему можно из­
готовлять и брызговики переднего крыла 
легкового автомобиля, и щит двигателя, 
и декоративные накладки крыла, и мно­
гие другие детали. И все — с меньшей 
трудоемкостью изготовления штамповой 
оснастки (например, в случае пресса про­
стого действия усилием 5000 кН и кузов­
ных деталей — на 40—50% ). П редстав­
ляет интерес такж е штамповка заготовок 
с использованием ступенчатого техноло­
гического припуска, когда припуск на 
одну заготовку накладывается на при­
пуск на другую. При этом шаг уменьша­
ется на величину наложения припусков, 
что способствует экономии листового про­
ката на 1—2%.

У Д К  621.74:629.113,002.2

СПЕЦИАЛЬНЫЕ МЕТОДЫ ЛИТЬЯ ПОЛУЧАЮТ 
ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ БАЗУ
Канд. техн. наук Г. И. БОБРЯКОВ

Ц Е Л И  научно-исследовательских и опытно-конструкторских 
работ НИИТавтопрома в области литейного производства 

просты и ясны: повышение производительности труда и каче­
ства отливок, их удешевление, экономия металла, облегчение 
труда литейщиков. И все это — технологическими методами и 
средствами. В том числе автоматизацией процессов литья в 
сырых и сухих разовых формах; получением точных отливок за 
счет внедрения таких способов, как литье по выплавляемым, 
выжигаемым и газифицируемым моделям, а такж е под низким 
и высоким давлением; разработкой технологий изготовления 
точной литой оснастки, штампов, пресс-форм.

Рассмотрим эти методы и средства на конкретных примерах.
Сырые разовые формы — метод, при помощи которого в ав ­

тотракторном и сельскохозяйственном машиностроении изго­
товляют 90% отливок из черных сплавов. Очевидно, что авто­
матизация формовки здесь имеет первостепенное значение, и 
понимание этого привело прежде всего к созданию целой гам­
мы автоматических формовочных линий (АФЛ). Такие линии 
резко улучшают условия труда, повышают точность отливок 
как минимум на один класс (3—5% -ая экономия металла и
2,6 нормо-ч.', на 1 т отливок).

В качестве примеров АФЛ опочной формовки можно при-

Рис, I. Ф орм овочная м аш ина  мод. 4174

вести две: мод. 7501 и мод. 7502. Ими оснащается -новый ли­
тейный завод филиала ЗИ Л а в г. Ярцево. Линии представляют 
собой ряд самостоятельных технологических агрегатов, связан­
ных транспортными средствами и системой управления, благо­
даря чему обеспечивается возможность быстро организовывать 
их варианты, -отвечающие -требованиям заказчика.

Примеры АФЛ беэопочной формовки — мод. 7516 и 
мод. 7512. Причем первая также строится по агрегатному 
принципу и в зависимости от требований заказчика может 
быть изготовлена в 48 вариантах (с различными видами тран­
спорта, стержнеукладчик-ов, выбивки и т. д.). Д ля  улучшения 
процесса уплотнения литейных форм, используемых на АФЛ 
беэопочной формовки, разработаны (совместно с МАМИ) пе­
скодувно-импульсно-прессовая технология и установка изго­
товления безоп-очных говизонтально-стопочных форм с верти­
кальным разъемом, в 1,5 раза (с двух до трех) увеличившие 
число моделей на плите и, соответственно, выпуск отливок, 
сократившие с 5 до 1 % брак по пригару, на 3 класса повы­
сившие их точность, одновременно уменьшив уклоны с 3 до 0,5°, 
а в ряде случаев — позволившие отказаться от использования 
стержней, заменив их земляными «болванами», что повышает 
экономичность производства, сокращ ает количество вредных 
выбросов и расход свежих дорогих материалов.

Второй путь совершенствования литья в разовые формы — 
создание новых формовочных смесей. Целый ряд их — на ос­
нове суспензий: специальные добавки придают им свойства, 
соответствующие особенностям различных АФЛ (улучшают те­
кучесть, уменьшают хрупкость и т. п .). Еще одна новинка —■ 
модификатор глинисто-бентонитного связующего М Ф Л. ,не тре­
бующий применения пеногасителя. Интерес производственни­
ков вызовет, безусловно, и разработанная совместно с Куйбы­
шевским филиалом -ВНИИНП смазочная антифрикционная 
жидкость СЖ-9, заменяющая собой смазку ОК-72: она в 1,2—-
1,5 раза снижает коэффициент внешнего трения пары «мо­
дель — формовочная смесь», менее пожароопасна, увеличивает 
число съемов при одноразовом нанесении до 10— 12, экологи­
чески более чиста.

Безусловным успехом в области литья в сухие разовые фор­
мы стал кор-НИИТавтопром-процесс. Его главное достоинст­
во — решение таких проблем, как снижение трудоемкости из­
готовления отливок, уменьшение их себестоимости, увеличение 
выхода годного, экономия металла, высокая точность и чисто­
та поверхности отливок, быстрая окупаемость капитальных 
вложений. Основан он на изготовлении отливок в  виде блоков 
(«елок»), получаемых в сухие разовые формы, изготовленные 
горячим способом из термореактивных смол и собранные в 
стопку. Такие формы отвечают всем требованиям по прочности, 
газотворной способности, газопроницаемости, противопригар­
ным свойствам, не гигроскопичны и могут храниться длитель­
ное время.

Комплекс оборудования для их получения включает автома­
тическую роторно-конвейерную линию мод. ЛП-099М, мани-
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пулятор съема полуформ, охладительный транспортер, формо­
вочные однопозиционные машины, выбивную установку и ус­
тановки термической регенерации формовочной смеси.

Линия состоит из формовочной 16-позиционной автоматиче­
ской машины, имеющей газовый нагрев модельной оснастки. 
Она работает по следующей схеме: установленные на непре­
рывно вращающемся столе 16 модельных плит, имеющие рабо­
чую температуру 530—570 К (260—300°С). поочередно прохо­
дят под бункером, заполненным сухой плакированной формо­
вочной смесью. Во время перемещения открывается шиберная 
щель в бункере, через которую смесь засыпает модельную пли­
ту. При этом высота формы (10—45 мм) задается высотой на­
полнительной рамки модельной плиты по ходу движения. И з­
лишки смеси счищаются, и модельные плиты .накрываются 
сверху двигающейся по копиру горячей плитой. Таким обра­
зом, форма затвердевает в замкнутом объеме (на последую­
щих позициях). На позициях съема верхняя плита поднима­
ется по копиру, и готовая полуформа выталкивается толкате­
лями, захватывается манипулятором и передается на охлади­
тельный транспортер. После охлаждения полуформы снима­
ются (вручную) с транспортера, контролируются визуально и 
собираются в стопку на подвеске толкающего конвейера с про­
граммным адресованием. Далее стопка направляется на склад­
ские ветки или на участок заливки.

Регенерация использованной формовочной смеси (выполня­
ется в «кипящем» слое) — 100%-ая. Регенерированный песок 
поступает в аппарат охлаждения.

ЛП-099М может быть, при необходимости, заменена разра­
ботанными и изготовляемыми институтом однопозиционными 
формовочными машинами мод. 4174 (рис. 1), 4794 и 4796.

Кор-НИИТавтопром-процесс применен для изготовления ав ­
томобильных деталей массой до 5 кг, а такж е точных отливок 
стальных кузнечных штампов массой до 500 кг (формы — из 
специальных термореактивных смесей с использованием в к а­
честве наполнителя мелкозернистого цирконового концентрата), 
при этом шероховатость поверхностей штампов соответствует
4—5 классам, припуск по фигуре ручья составляет 0,2—0,4 мм.

Основным преимуществом литых штампов по сравнению с 
коваными является комплексное решение проблемы повыше­
ния стойкости, снижения трудоемкости их изготовления и 
уменьшения себестоимости. Литые штампы расширяют область 
применения прогрессивных технологических процессов горячей 
штамповки, например, делаю т экономичной штамповку шесте­
рен с зубьями; их производство получается безотходным.

НПО «НИИТавтопром» разработал такж е технологический 
процесс производства отливок из черных и цветных сплавов 
по газифицируемым пенополистироловым моделям. Его суть — 
в машинном изготовлении из специального гранулированного 
пенополистирола моделей, учитывающих усадку металла (в 
случае сложной конфигурации отливок модель делается из 
нескольких частей, которые затем склеивают). Модели окра­
шиваются специальными огнеупорными газопроницаемыми 
красками, подсушиваются, соединяются с литниковой системой, 
устанавливаю тся в опоки и засыпаются кварцевым песком, ко­
торый уплотняется в результате вибрационного воздействия. 
М еталл заливается без предварительного удаления модели: он 
ее испаряет, замещ ает и при затвердевании полностью воспро­
изводит ее конфигурацию. При этом можно отливать заготовки 
практически без литейных .уклонов, с толщиной стенки до 3—
3,5 мм и литыми отверстиями до 5 мм'.

Процесс повышает точность отливок; избавляет от стержней 
при оформлении внутренних полостей отливок: на 30% сокра­
щает трудоемкость финишных операций (нет пригара и зали­
вов) ; упрощает процесс формовки; дает возможность на более 
простом оборудовании получать такие сложные отливки, кото­
рые нельзя изготовить другим методом; на 30—50% снижает 
стоимость отливок.

Реализован процесс при помощи созданных в НПО комплек­
сов автоматического и полуавтоматического оборудования. 
Один из них — автоматизированный комплекс для изготовле­
ния 1,5—2 тыс. т алюминиевых отливок — занимает площадь 
~ 1  тыс. м2. В его состав входят автоматическая формовочно­
заливочная линия (А Ф ЗЛ) мод. 7171, автоматическая установ­
ка для охлаждения песка (разработка КТИАМ а), установки 
для склейки моделей (мод. 4191), сварки стояков из пенополи­
стирола (мод. 4193), приварки моделей к стоякам (мод. 4192) 
и окраски собранных блоков моделей (мод. 111538, разработ­
ка А втолитпрома).

Комплекс для чугунного литья состоит из А Ф ЗЛ мод. 7197 
и того же самого оборудования. Линия отличается тем, что

Рис. 2. М аш ина Оля литья под низким  давлением  мод. 4188-ОЗМ Л

имеет в своем составе систему для вакуумирования формы в 
процессе заливки и более длинную ветвь охлаждения.

По предварительным технико-экономическим расчетам, при 
внедрении одного комплекса на 2 тыс. т сложных алюминие­
вых отливок высвобождается 25 человек, экономится до 60 т 
металла. Общий экономический эффект — 400 тыс. руб. 
в год.

Еще один новый технологический процесс получения точных 
литых заготовок разработан совместно с ВНИИлитмашем. 
Это — литье по выжигаемым моделям. При нем легкоплавкие 
модели из во.скоподобных материалов заменены на модели из 
вспененного полистирола, что позволяет сократить число тех­
нологических операций, автоматизировать и ускорить процесс, 
повысить точность отливок. В разработанный для его реализа­
ции комплекс оборудования, рассчитанный на выпуск 1—
1,6 тыс. т мелкого стального литья в год, входят три автома­
тические линии: изготовления блоков моделей; форм; обжига, 
формовки и заливки форм, охлаждения залитых блоков. П ро­
цесс, по сравнению с литьем по выплавляемым моделям, умень­
шает трудоемкость (на 30% ), себестоимость отливок (на 25— 
30% ), длительность цикла изготовления отливок (в 3 раза) и 
потребные производственные площади (на 20—30% ).

Первый комплексно-автоматизированный цех точного литья 
по выжигаемым моделям будет запущен в эксплуатацию в 
1990— 1991 гг. на Ирбитском мотоциклетном заводе. О ж ида­
ется эффективность (по сравнению с литьем по выплавляемым 
моделям) 300 тыс. руб., высвобождаются около 30 чел.

Комплекс автоматизированного оборудования изготовляется 
серийно на Тираспольском заводе «Точлитмаш».

Примером литья под низким давлением могут служить раз­
работанные совместно с ЗМ З и предназначенные для отливки 
алюминиевой головки блока цилиндров процесс и полуавто­
матическая машина мод. 4188-ОЗМ П (рис. 2). Она включает 
кокильный станок, литейную пресс-форму и раздаточную печь 
низкого давления. Ее производительность— 10— 12 отл./ч. С 
переводом с кокильного литья на низкое давление масса ком­
плекта стержней на одну головку уменьшена на 12,7 кг, от­
л и в к и — на 5%. Выход годного — 95% (вместо 50% при литье 
в кокиль). Кроме того, переход с литья в кокиль на литье под 
низким давлением применительно к головке блока дал вы­
игрыш и по другим направлениям: в 2 .раза уменьшил потреб­
ность в жидком сплаве и на 460 кВт-ч — в электроэнергии; 
высвободил рабочих, занятых на операциях изготовления и 
сборки песчаных стержней, плавки и заливки металла, обрезки 
литников.

Приведенные факты свидетельствуют: благодаря работам
НПО «НИИТавтопром» новые методы литья действительно по­
лучили реальную возможность перейти из лабораторий в за ­
водские цеха.
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ 
ХИМИКО-ТЕРМИЧЕСКОГО ПРОИЗВОДСТВА

}  В. Л. МЕЛЕШКИН, В. Я. СЫРОПЯТОВ, В. В. КУЗНЕЦОВ1

Д  ВТОМАТИЗАЦИЯ процессов химико-термической обра- 
ботки — одно из средств повышения долговечности наибо­

лее ответственных деталей АТС. Но она требует соответству­
ющих приборов и систем управления (по видам технологичес­
ких процессов, типам печного регулирования, квалификации 
персонала и т. п.). Д ля обеспечения необходимого их количе­
ства и разнообразия, специалисты НПО, разрабатывающие 
автоматизированное оборудование, ориентировались на блоч­
но-модульный принцип. Отсюда и те два направления, по ко­
торым шла работа: локальные регуляторы параметров химико­
термической обработки и автоматизированные системы управ­
ления (АСУ).

Такой подход достаточно рационален: управление различны­
ми технологическими процессами во многих отношениях сход­
но. Это позволило свести процесс создания номенклатурного 
ряда тех ж е локальных регуляторов к разработке отдельных 
функциональных блоков, из которых при помощи межблочного 
интерфейса можно компоновать конкретные регуляторы (до 36 
модификаций), способные удовлетворить практически любые 
требования заказчика. (Потому, кстати, ряд и получил назва­
ние «Унифицированная система регуляторов ХТО»).

Основой системы являются внешние блоки, устанавливаемые 
на объектах регулирования (печах, эндогенераторах), и вну­
тренние — для управляющего и газоаналитического модулей 
регулятора, которые вместе с межблочным интерфейсом ском­
понованы в стойке (аппаратном ш кафу).

При проектировании разработчики придерживались такой 
идеи: конструктивно разделить газоаналитическую и управля­
ющую части регулятора; внутренние блоки выполнить вы­
движными с индивидуальными разъемами; подключить к аж ­
дый блок к «своему» клеммнику расположенного на раме мо­
дуля; межблочный интерфейс организовать посредством соеди­
нений на клеммниках блоков; обеспечить возможность измене­
ния (наращивания) функциональных возможностей эксплуати­
руемых регуляторов путем несложных операций (замены не­
которых блоков и перестановки перемычек в программируемом 
элементе межблочного интерфейса).

Система включает в себя одноточечные и трехточечные ре­
гуляторы, способные с высокой точностью управлять соответст­
венно одним или тремя технологическими процессами одновре­
менно по одному или нескольким параметрам: концентрациям 
ССЬ, СО и N11,, углеродному и азотному потенциалам, степени 
диссоциации аммиака, ЭДС кислородного датчика и темпера­
туре.

Основными комплектующими регуляторов являются инфра­
красные оптико-акустические газоанализаторы «Инфралит- 
1210», кислородные анализаторы «Урсалит Г-50», регуляторы 
и преобразователи серии СС.

Д ля управления процессами цементации и нитроцементации 
с применением жидких карбюризаторов разработана установ­
ка «СТАР», включающая в себя станцию жидких карбю риза­
торов (состоит из емкостей с карбюризатором-носителем и ре-

1 В работе  участвовали  Е. П. Пш еничников, А. С. Тащ еев.

гулирующей добавкой, компрессора, регулирующих клапанов и 
трубопроводов), а также трехточечный регулятор содержания 
С 0 2 в  печной атмосфере.

Общим названием всех модификаций регуляторов является 
слово «КАРПАТ», составленное из первых букв ключевых тер­
минов: «контроль», «автоматическое регулирование», «пара­
метр», «печная атмосфера», «термообработка».

Серийный выпуск регуляторов «КАРПАТ» начат в 1990 г. на 
Луцком автозаводе.

Теперь — об автоматизированных системах управления.
Создана универсальная система (программное средство) 

проектирования АСУ (под названием «СИСТЕРМ ») для раз­
личных объектов. Ее универсальность обеспечивается наличи­
ем общих (или специализированных, но постороенных по оди­
наковым принципам) программных модулей для всех проекти­
руемых АСУ. Иными словами. «СИСТЕРМ » играет роль банка 
программного обеспечения АСУ, предназначенных для управ­
ления различными объектами, т. е. организация конкретной 
АСУ в части программного обеспечения сводится к выборке 
необходимых программных модулей из «СИСТЕРМ».

Объектами управления АСУ «СИСТЕРМ» могут быть толь­
ко технологии или технологии и оборудование одновременно 
по температуре, углеродному и азотному потенциалам, составу 
газа в эндогенераторах. При этом вычисляется толщина на- 
углероженного слоя. Кроме того, АСУ управляет транспортны­
ми операциями, непрерывно диагностирует технологическое 
оборудование.

Физическую структуру системы образуют объект управления, 
газоаналитический и управляющий модуля, ЭВМ, устройство 
«загрузки» технологий, датчики, исполнительные и информа­
ционные устройства.

Газоаналитический модуль состоит из блоков подготовки га ­
за к анализу и набора газоанализаторов «Инфралит-5», «Урса­
лит Г-50», которые выдают информацию о технологических па­
раметрах в объеме, достаточном для автоматического прове­
дения термодинамических и диффузионных расчетов.

Основа управляющего модуля — микропроцессорный про­
граммируемый контроллер «Инфо 7310» производства советс­
ко-югославского предприятия «Автоинфо». Он является у с т р о й ­
с т в о м  связи с объектом для управляющей ЭВМ и выполняет 
ряд других функций (например, управляет работой механиз­
мов объекта и проведением ее диагностики). В качестве ЭВМ 
системы использован персональный компьютер 1ВМ РС/АТ (с 
сопроцессором), включающий в себя, помимо системного бло­
ка, полихроматический дисплейный модуль, клавиатуру и 
принтер.

Устройство «загрузки» технологий — это пульт управления, с 
которого оператор выдает системе инциативные сигналы с ад­
ресом (кодом) поступающих на обработку деталей.

Аппаратные модули АСУ «СИСТЕРМ» изготовляет Луцкий 
автозавод по специальному заказу в рамках договора на раз­
работку и внедрение АСУ между НПО «НИИТавтопром» и 
предприятием-заказчиком.

У Д К  621.791:629.113.002

СВАРКА: К НОВОМУ, БОЛЕЕ ВЫСОКОМУ ТЕХНИЧЕСКОМУ УРОВНЮ
Кандидаты техн. наук В. И. МИТИН и Г. М. АЛЕКСЕЕВ, Н. А. КОНДРАШОВА1

УЩ ЕСТВУЮ Щ ЕЕ в настоящее время на заводах автомо- 
бильной промышленности сварочное оборудование обеспе­

чивает 93%-ю механизацию и 30%-ю автоматизацию процессов 
сварки. Д л я  изготовления сварных конструкций используется 
около 42,5 тыс. единиц сварочного оборудования, в том числе 
240 автоматических и механизированных сборочно-сварочных 
линий, 600 многоточечных машин (вне линии), 540 сварочных 
роботов, 1700 единиц оборудования для специальных способов 
сварки (трением, электронно-лучевая, плазменная, лазерная 
и др.), более 25 тыс. машин для контактной сварки, дуговых 
автоматов и полуавтоматов для сварки в среде углекислого

1 В р а б о т е  п р и н и м а л  у ч а с т и е  В . Е . Д р и к к е р .

газа и под слоем флюса. Причем основные сварные узлы авто­
мобильной техники (узлы кузовов легковых и кабин грузовых 
автомобилей, колеса, картеры ведущих мостов, топливные ба­
ки, лонжероны, рамы и др.) изготовляются на автоматических, 
механизированных и поточно-механизированных линиях.

Как видим, проблемы механизации сварочных работ в отрас­
ли уже близки к своему решению. Хуже обстоят дела с авто­
матизацией, тем более что частая смена моделей автомобиль­
ной техники (а это главное условие успеха на рынке) требует 
не только высокой степени механизации и автоматизации, но и 
гибкости сварочного производства. Отсюда и программа работ 
НИИТавтопрома по совершенствованию технологий и обору­
дования для сварки — программа, в которой довольно четко
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просматриваются три направления работ: автоматизация и ро­
ботизация процессов дуговой сварки; технологии и оборудова­
ние для лучевых методов сварки и обработки (электронно-лу­
чевая, лазерная, световым лучом ); технологии и оборудование 
для специальных методов сварки и обработки (трением, воз­
душно-плазменная обработка, электроискровое легирование, 
неразрушающий метод определения остаточных напряжений в 
металле после сварки, термической обработки, а такж е нагру­
жения статистическими эксплуатационными нагрузками — 
метод лазерной интерферометрии).

Пример реализации первого направления — автоматические и 
механизированные линии сборки и сварки колес грузовых ав- 
томоблей, тракторов и сельскохозяйственных машин, по уров­
ню автоматизации, производительности, технологии сборочно­
сварочных работ не уступающие линиям, применяемым веду­
щими зарубежными фирмами-производителями колес (в част­
ности, западно-германскими «Кронпринц», «Лемерц» и амери­
канский « Б ад » ).

Основные технологические операции на этих типовых пере­
налаживаемых линиях выполняются автоматически, на специ­
ально разработанном в НПО «НИИТавтопром» оборудовании: 
пресс-сварочных машинах, одно- и четырехголовочных свароч­
ных автоматах, сборочных прессах, контрольных автоматах 
и др.; детали на операции передаются системой шаговых и 
транспортных конвейеров. По желанию заказчика линия мо­
ж ет быть выполнена полностью автоматической и оснащена 
установкой для нанесения защитного покрытия от прилипания 
сварочных брызг,. I

Ввод в эксплуатацию одной такой линии позволяет повы­
сить качество сварки, производительность труда (в 2—5 раз), 
высвободить 15—20 человек.

Линии хорошо зарекомендовали себя не только в СССР, но 
и за рубежом. В частности, в СФРЮ  эксплуатируется перена­
лаж иваемая автоматизированная линия сборки-сварки колес 
девяти типоразмеров, управляемая программируемым контрол­
лером (сварка выполнняется в среде углекислого газа и аргона 
по специальной программе, с заваркой, кратера).

Что касается роботизации сварочного производства, то она 
направлена, в основном, на создание гибких автоматических 
сварочных линий, позволяющих быстро менять объект произ­
водства; повышение производительности труда; уменьшение 
числа работающих. В НПО «НИИТавтопром» совместно с ПО 
«ЗИ Л» создается первая отечественная линия сборки-сварки 
картеров ведущих мостов грузовых автомобилей семейства 
ЗИЛ-4331 на базе роботов П Р-161/60 с применением дуговой 
сварки в среде углекислого газа. Проектируются автоматизиро­
ванные и роботизированные сварочные комплексы и линии для 
дуговой сварки. Кроме того, специалистами НПО «Н ИИ Тавто­
пром» проводятся научно-технические консультации в области 
автоматизации дуговой сварки, сервисное, гарантийное и пос­
легарантийное обслуживание автоматизированных сварочных 
комплексов и линий.

Довольно успешно развивается второе, прогрессивное с точ­
ки зрения повышения производительности труда, качества 
сварных соединений и экономии металла, направление — созда­
ние оборудования для лучевых способов сварки и обработки с 
использованием электронного луча, лазера, а такж е сварки 
световым лучом. Например, в НПО «НИИТавтопром» разрабо­
таны и внедрены на А ЗЛ К , ЕрАЗе, Борисовском заводе «Ав­
тогидроусилитель» имени XXV съезда КПСС, Смоленском ав- 
тоагрегатном заводе автоматизированные линии для электрон­
но-лучевой сварки деталей типа блоков шестерен с вертикаль­
ной осью вращения, высотой до 140 и диаметром до 200 мм. 
Ряд  из них, в частности, линия, эксплуатируемая на Борисов­
ском заводе «Автогидроусилитель», включает полуавтомат для 
электронно-лучевой сварки, ультразвуковую машицу для очи­
стки деталей, манипулятор, транспортный конвейер и управ­
ляется ЭВМ, обеспечивающей выполнение .всех технологичес­
ких операций, а такж е контроль ,и регулирование параметров 
электронного луча. Главный элемент линии, определяющий ее 
производительность, — полуавтомат — оснащен устройствами 
для сборки, запрессовки и демагнитизации (смонтированы на 
единой станине вместе с вакуумной камерой сварки накидного 
типа и закрепленной на ней электронно-лучевой пушкой), съе­
ма деталей и передачи их на конвейер для последующей обра­
ботки или транспортирования на участок сборки. Все устройст­
ва связаны шаговым двухручьевым конвейером с размещенны­
ми на нем спутниками, на которых устанавливаются сваривае­
мые детали, причем каждый спутник служит нижней крышкой 
сварочной камеры. Такая компоновка позволяет сократить 
цикл обработки, совместить операции сборки, запрессовки, 
размагничивания, сварки и съема деталей.

Подобная универсальная полуавтоматическая установка ис­
пользуется и на Смоленском автоагрегатном заводе для элек­

тронно-лучевой сварки кольцевых вертикальных и горизонталь­
ных швов.

Значительное внимание уделяется в Н ПО  «НИИТавтопром» 
технологиям лазерной обработки. Так, выполнен комплекс ра­
бот, позволивший внедрить на автозаводах лазерную упроч­
няющую термообработку быстроизнашиваемых рабочих поверх­
ностей деталей и инструмента, в результате которой их слу­
жебные характеристики возросли в 1,5—3 раза. Пример исполь­
зования данной технологии — термоупрочнение боковых по­
верхностей шлицев деталей. Оно осуществляется на полуавто­
мате, состоящем из лазера мощностью 800 Вт отечественного 
производства и установки, позволяющей фиксировать обраба­
тываемую поверхность относительно лазерного луча, последо­
вательно поворачивать детали на один зуб с  передачей лазер­
ного луча на каждую  боковую поверхность зубьев отдельно, 
заменять зеркала для обработки противоположных боковых 
поверхностей зубьев, закрывать заслонки для защиты от л а ­
зерного излучения при смене позиций исходного и рабочего 
положений.

Д ля термоупрочнения горизонтально расположенных внут­
ренних поверхностей сквозных цилиндрических отверстий р аз­
работан лазерный гибкий технологический модуль, укомплек­
тованный лазером и встраиваемый в транспортную линию кон­
вейеров. (Оснастка для установки обрабатываемых деталей 
проектируется отдельно для каждой детали.)

Специалистами НПО «НИИТавтопром» создан процесс им­
пульсного лазерного термоупрочнения инструмента из углеро­
дистых сталей, в 1,5—2 раза повышающий ресурс работы ин­
струмента и способствующий получению локальных закаленных 
зон глубиной 0,08—0,12 мм с мелкодисперсной структурой, по­
вышенными твердостью (до 70 НЦС)  и износостойкостью, бла­
годаря чему удается заменить дорогостоящие марки сталей бо­
лее дешевыми. Процесс реализуется на установке, состоящей из 
импульсного лазера и специальной оснастки для фиксации ин­
струмента и его перемещения под лазерным лучом.

Представляют интерес технология и комплекс автоматичес­
кого оборудования для упрочняющего лазерного легирования 
быстроизнашиваемых рабочих поверхностей деталей, способ­
ные придать рабочей поверхности заданные свойства. В каче­
стве примера можно привести автоматическую установку для 
лазерного легирования поршней Д В С  нанесением легирующего 
состава на поршень в зоне верхней поршневой канавки с после­
дующим (в целях повышения стойкости поршня) лазерным 
оплавлением. Твердость в зоне легирования— 140— 150 НВ.

Перспективны работы в области сварки, пайки и термообра­
ботки автомобильных деталей световым лучом. Данный про­
цесс отличается от других широко распространенных видов на­
грева тем, что позволяет сваривать и термически обрабатывать 
изделия независимо от их электрических и магнитных свойств, 
получать простыми средствами высокие плотности энергии, а 
также относительной простотой оборудования и автоматиза­
ции. Эту технологию планируется освоить на Гродненском За­
воде автомобильных агрегатов для сварки газонаполненных 
амортизаторов. Общая потребность заводов подотрасли на XIII
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пятилетку в подобных установках для сварки, пайки и термо­
обработки световым лучом различных деталей (глушителей, 
корпусов воздухосборника и др.) составит ориентировочно 
30 шт.

В третьем направлении — специальных методах сварки и об- 
« работки — значительные успехи достигнуты в области сварки 
»  трением. Данный процесс обеспечивает возможность соединять 

различные материалы (в том числе трудносвариваемые разно­
родные металлы и сплавы ), стабильность качества сварных 
соединений; повышает производительность; в 5— 10 раз сокра­
щает, по сравнению с контактной стыковкой сваркой, расход 
электроэнергии; сниж ает трудоемкость, благодаря чему широ­
ко используется в автомобилестроении при массовом произ­
водстве ответственных деталей (карданные валы, картеры ве­
дущ их мостов, реактивные штанги и др.).

В 1988 г. в НПО начат выпуск оборудования (см. рисунок) 
для сварки трением. В системе электроуправления этих машин 
применены программируемые контроллеры, а в конструкции — 
гидростанции блочно-модульного типа, значительно повышаю­
щие надежность оборудования.

В институте разработаны такж е прогрессивные технология и 
оборудование для воздушно-плазменной резки труб и лонже­
ронов. Пример — автоматизированная установка для плазмен­
ной резки трубных заготовок осей полуприцепов и специальные 
многорезаковые установки для плазменной резки лонжеронов 
полуприцепов, внедренные на Красноярском заводе автомо­

бильных прицепов и в 1,5—2 раза повысившие производитель­
ность.

Эффективен и созданный НИИТавтопромом совместно со 
специалистами Ворошиловградского проектно-технологического 
института машиностроения электроискровой метод упрочнения 
деталей. Он реализуется на установке ЭИЛВ-7А путем локаль­
ного производства, внедрения в широких масштабах новой 
состойких покрытий на поверхности инструмента или деталей 
после традиционной термической и химико-термической обра­
ботки. Процесс осуществляется на воздухе, без глубинного 
прогрева, не требует специальной подготовки поверхности, не 
влияет на основную структуру металла, обеспечивает высокую 
диффузионную прочность сцепления.

Д ля контроля качества сварных соединений в НПО «Н ИИ Т­
автопром» сконструирован прибор (лазерный голографический 
интерферометр) для определения величины остаточных напря­
жений в металле (после сварки, термической обработки, 
нагружения статическими эксплуатационными нагрузками и 
т. п.) непосредственно на рабочем месте.

Таким образом, для повышения технического уровня свароч­
ного производства, внедрения в широких масштабах новой 
сварочной техники специалистами НПО «НИИТавтопром» сде­
лано немало. И в дальнейшем приоритетными направлениями 
совершенствования технологии и оборудования останутся, ви­
димо, те же три, рассмотренные! -выше.

СРЕДСТВА АВТОМАТИЗАЦИИ СБОРОЧНЫХ РАБОТ 
ДВА ПРИМЕРА

У Д К  621.43.002.72:621.757,.06-52

1. Двигатель МеМЗ-245
Г. В. АКСЕНОВ, Б. В. ГУСАКОВ

К сожалению, часто случается так, что прекрасные кон­
структорские решения не могут быть воплощены в новой 
технике го  одной простой причине — не позволяют установ­
ленное на предприятии-изготовителе оборудование и при­
нятая технология. Таким образом, вопрос, как внедрить то 
или иное изделие в массовое производство (а здесь без 
автоматизации сборки не обойтись], становится не менее 
важным чем непосредственно разработка этого изделия. Рас­
смотрим, как он решается специалистами НПО, на примерах.

Г 41 ОВМ ЕСТНО с МКТЭИавтопромом, ЭКТИавтопромом и 
ГКТЭИавтопромом НИИТавтопром разработал технологи­

ческий процесс и создал для Мелитопольского моторного за ­
вода комплексную автоматизированную линию (рис. 1) сборки 
силовых агрегатов МеМЗ-245 к новым переднеприводным лег­
ковым автомобилям ЗАЗ-|1102.

Двигатель собирается на приспособлениях-спутниках, кото­
рые перемещаются при помощи приводных роликов. Д ля  пе­
редачи блока цилиндров с участ­
ка на участок и его поворота 
вокруг вертикальной и горизон­
тальной осей предусмотрены 
портальные автоматические м а­
нипуляторы «Пирин» конструк­
ции предприятия «Берое» (Б ол­
гария).

Линия, кроме приспособлений-спутников и манипуляторов, 
оснащена встроенными в транспорт сборочными автоматичес­
кими устройствами, подвешенным на балансирах механизиро­
ванным инструментом, моечно-сушильной машиной конструк­
ции ЭКТИавтопрома и созданным ГКТЭИавтопромом автом а­
том контроля герметичности внутренних полостей блока ци­
линдров. Управляют линией программируемые контроллеры 
фирмы «Сименс» (Ф РГ).

Рис. 1. П ла н и р о вк а  ко м п лексно й  а в ­
т оматизированной ли н и и  мод. 7161 
д л я  сборки двигат елей МеМ З-245: 
1 и 2 — автом аты  зап рессовки  з а ­
глуш ек; 3 — автом ат  запрессовки 
втулок  и ш тиф тов; 4 — автом ат 
клейм ен ия блока; 5 — маниулято- 
ры «П ири н »; 6 — м оечн ая  м аш ина; 
7 — авто м ат  кон троля герм етичнос­
ти; 8 — авто м ат  д л я  отверты вания 
болтов; 9 — автом ат  съ ем а кры ш ек 
коренны х подш ипников; 10 — авто­
м ат  завер ты в ан и я  болтов; 11 — ав­
том ат  кон троля  осевого лю ф та к о ­
ленч атого  в ал а ; 12 — автом ат  см аз­
ки цилиндров; 13 — автом ат  за в е р ­
ты ван ия болтов д е р ж ат е л я  сальн и ­
ка и м аслян ого  насоса; 14 — авто ­
м ат завер ты в ан и я  болтов водяного 
и м аслян ого  н асоса; 15 — автом ат 
заверты ван и я болтов м аслян ого  к а р ­
тера; 16 — авто м ат  заверты ван и я 
болтов м ахови ка; 17 — автом ат  з а ­
верты ван ия болтов головки; 18 — 
авто м ат  завер ты в ан и я  гайки  ш кива 
коленчатого  в ал а ; 19 — автом а! 
заверты в ан и я  га е к  коллекторов; 
20 — опускны е секции транспорте­
ра 25
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Все силовые операции (установка я  запрессовка заглушек, 
штифтов, втулок; завертывание резьбовых деталей, клеймение; 
установка коленчатого вала в блок), а  такж е контроль осевого 
люфта вала осуществляются автоматически.

Техническая характеристика линии ‘Приведена ниже.
П роизводи тельность, шт/ч:

теорети ческая  . . . . . . . . . . . . 60
раб о ч ая  (при коэф ф и ц иенте  загр у зки  0,7) 42

Ч исло позиций:
автом атически х   ........................  62
ручных  ......................  24
резервн ы х  ...........................  7
р е м о н т н ы х .......................................... .....  ...................... 10
о б щ е е ............................... ..................................................... 93

Г абаритн ы е разм еры , м м ................................................. 182 800X 6000X 3500

Линия состоит из четырех участков, каждый из которых, в 
свою очередь, представляет собой несинхронную вертикально- 
замкнутую линию с накопителем и ремонтным участком.

Первый участок предназначен для сборки блока цилиндров 
с заглушками, втулками, штифтами и клеймения порядкового 
номера двигателя, а такж е мойки блока и его контроля на 
герметичность. Н а н ем — 18 позиций, из которых 14 — авто­
матические. Их суммарная длина — 50 м.

Функционирует участок так.
Блок цилиндров с линии механической обработки подается 

в накопитель, откуда затем снимается манипулятором и уста­
навливается на спутник. Здесь оператор вручную смазывает 
герметиком отверстия под заглушки, и в работу включаются 
сборочные автоматы.

Собранный блок манипулятор возвращ ает в накопитель, из 
которого следующий манипулятор переносит его в моечно-су­
шильный агрегат.

После мойки блок подается на испытательный стенд, где 
проверяется герметичность. Если он выдерживает испытание, 
то поступает в следующий накопитель, если нет — на ремонт­
ный участок.

И з накопителя исправный блок забирается очередным мани­
пулятором, который, повернув его на 180° вокруг горизонталь­
ной оси, устанавливает на спутник второго участка (см. рис. 
2) — монтажа коленчатого вала.

Н а этом участке 18 позиций. На второй из них автоматиче­
ски отвинчиваются болты крепления крышек коренных под­
шипников, на третьей крышки (тоже автоматически) снима­
ются и укладываются на спутник; на четвертой оператор вруч-

Рис. 2. Фрагмент второго участка автоматизированной ли н и и  мод. 7161

ную устанавливает вкладыши в блок и в крышки коренных 
подшипников, смазывает их моторным маслом; на пятой в блок 
автоматически монтируется коленчатый вал. предварительно 
прошедший обработку в моечной машине; на шестой оператор 
вручную устанавливает в блок крышки и упорные шайбы ко­
ренных подшипников, а такж е «наживляет» болты, которые на 
седьмой позиции автоматически завертываются. Затем блок 
проходит позицию автоматического контроля осевого люфта 
коленчатого вала и поступает либо в накопитель, либо на ре­
монтный участок.

На третьем участке 23 позиции, (из них 12 автоматические) 
общей длиной 38 м. На нем устанавливаются комплекты пор­
шней с шатунами, держатель заднего сальника, насосы системы 
охлаждения, поддон масляного картера, маховик и сцеп­
ление.

На четвертом участке (здесь 34 позиции, в' том числе 13 ав ­
томатических общей длиной 72 м) двигатель агрегатируется с 
коробкой передач, которая поступает с участка сборки и ис­
пытаний. Отсюда собранный силовой агрегат подается на ис­
пытательную станцию.

На рассмотренной линии планируется выпускать 177 тыс. 
двигателей в год.

У Д К  621.436.038.5.002.72:621.757.06-52

2. ТНВД дизелей
Кандидаты техн. наук В. Н. ОБОЛЕНСКИЙ и А. И. ЗОЛОТУХИН 
И. С. ЧЕПЫЖЕВ1

^  ПЕЦИАЛИСТАМ И НПО «НИИТавтопром» разработаны 
^  технологические процессы и оборудование для сборки 
ТН В Д и его узлов. Так, на Ярославском заводе дизельной ап ­
паратуры внедрены автоматические линии сборки корпуса топ­
ливного насоса и кпышек кулачкового вала двух типоразмеров 
(переналаж иваемая), высокопроизводительные автоматы сбор-

В работе  у частвовал  Б . В. Гусаков.

26 рис. 1

Рис. 2

ки ввертышен с уплотнительными кольцами, пробок со штиф­
тами, полуавтомат для сборки крышки распределительных ше­
стерен.

Рассмотрим это оборудование.
А в т о м а т и з и р о в а н н а я  н е с и н х р о н н а я  л и н и я  

(мод. 7106) с б о р к и  к о р п у с а  Т Н В Д  (рис. 1). Она 
состоит из шкафа управления и вертикально замкнутого тран­
спортера, подающего детали к четырем автоматическим пози­
циям, двум позициям ручной сборки и двум резервным. Управ­
ляются позиции от индивидуальных пультов. Н а линии соби­
рается корпус ТНВД двигателя КамАЗ, выбивается порядко­
вый номер и дата выпуска.

В качестве движущего элемента транспорта на линии ис­
пользуются две непрерывно движущиеся втулочно-роликовые 
цепи, на которых свободно леж ат приспособления-спутники с 
собираемыми корпусами. П опадая на очередную рабочую по­
зицию, приспособления приподнимаются над цепями и фикси-
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Рис. 3

руются, а после выполнения операции возвращаются на цепи, 
которые перемещают их к следующей позиции.

Связь между приспособлениями-спутниками и тяговым орга­
ном гибкая, что позволяет создавать небольшие межопераци- 
онные заделы, обеспечивающие независимую (несинхронную) 
работу отдельных позиций и тем самым повышающие надеж ­
ность функционирования линии и уменьшающие монотонность 
выполнения ручных операций.

Возвращ ает приспособления-спутники с последней позиции 
на первую возвратный транспортер, по своей конструкции ана­
логичный рабочему и размещенный внизу, под рабочими пози­
циями.

Транспорт линии компонуется из модулей, среди которых 
имеются транспортные секции нескольких типоразмеров, меха­
низмы фиксации приспособлений-спутников на рабочих пози­
циях, отсекатели и приводные станции. Последние включают в 
себя, помимо собственно привода, устройство для натяжения 
цепи, а такж е механизм подъема-опускания приспособлений- 
спутников.

Работает линия так. Н а первой позиции (установка корпуса 
ТНВД) корпус насоса вручную загруж ается в приспособление- 
спутник, устанавливаются таблички и жиклер.

На второй (полуавтомат запрессовки штифтов и оси проме­
жуточный шестерни) оси и штифты — такж е вручную — укла­
дываются в механизм загрузки, который автоматически перегру­
ж ает их в держ атели фигурного пуансона. Затем оси и штиф­
ты запрессовываются в корпус ТНВД сверху (за один ход вер­
тикального пресса). Здесь же запрессовывается и ось промежу­
точной шестерни, расположенная в боковой части корпуса на­
соса (при помощи специального механизма, который состоит 
из горизонтального пневмоцилиндра, поворотного барабана 
для ориентаций осей и поштучной их выдачи из накопительной 
кассеты). Н а третьей позиции проставляется дата выпуска (на 
табличке) и порядковый номер (непосредственно на корпусе 
насоса). Выполняют эти операции два механизма клеймения 
ударного типа, оснащенные устройствами для автоматического 
изменения выбиваемой информации. Четвертая и пятая пози­
ции — резервные, служат, при выходе из строя оборудования 
других позиций, для ручного завертывания шпилек, установки 
осей, штифтов и клеймения. На шестой позиции двумя четырех­
шпиндельными головками, размещенными над трассой конвейе­
ра, одновременно завертываются восемь шпилек (по четыре с 
каждой стороны корпуса). Делается это так. Шпильки из кас­
сет подаются в загрузочное устройство, которое автоматически 
перегружает их в патроны многошпиндельных головок (ориги­
нальной конструкции с раскрывающимися кулачками), кото­
рые завертывают их до заданной высоты.

Седьмая позиция аналогична шестой. Здесь завертываются 
оставшиеся восемь шпилек. На восьмой позиции собранный 
корпус снимается со спутника и визуально проверяется на от 
сутствие дефектов сборки.

Техническая характери сти ка  автом атизированной  линии мод. 7106
Тип линии . . . . . . . . . . . ...................... Н есинхронная
П роизводительность при 80%-й загрузке , шт./ч 92
Т акт вы пуска, с . . . . . . . . . .  - ..................................... 39
Число позиций:

ручных    . . . .  2
автом атических  ...........................................   3
полуавтом атических . . . . . . . . . . .  1
резервны х . . . . . . . . . . . ................................  2

С корость перем ещ ения спутников, м/мин . . .  9
Число приспособлений-спутников, ш т......................................  35
Габаритн ы е разм еры , м м ...............................................  17500X3510X3050
М асса, к г  . . . . . . . . . ..........................................  8500

А в т о м а т и ч е с к а я  п е р е н а л а ж и в а е м а я  л и н и я  
мод. 7099 (рис. 2) с б о р к и  к р ы ш е к  Т Н В Д  с наруж ­
ными кольцами конического подшипника и манжетой.

Она состоит из станины, на которой смонтирован цепной 
вертикально замкнутый транспортер с «плавающими» базовы­
ми приспособлениями (благодаря им значительно снижаются 
требования к точности фиксации транспортера на рабочих по­
зициях), а также пять рабочих позиций и одна контрольная, 
включающие механизмы для сборки крышек и их контроля. 
Внутри станины расположены элементы системы пневмообо­
рудования и подготовки воздуха. Линия оснащена электро­
шкафом с пультом управления.

На первой позиции в базовое приспособление устанавлива­
ется наружное кольцо подшипника, на второй и третьей оно за ­
прессовывается в отверстие передней или задней крышки (про­
грамма на сборку той или иной крышки задается с пульта уп­
равления линией; переналаживать рабочие механизмы при этом 
не нужно). На четвертой в переднюю крышку монтируется 
предварительно смазанная манжета, на пятой контролируются 
ее наличие и правильность установки. Затем собранные узлы 
автоматически укладываются в кассеты поворотного стола-на­
копителя.

Техническая х арак тери сти ка  автом атической  линии м од. 7099
П роизводительность, ш т ^ ч ......................................................  300
Врем я автом атического ц икла, с ............................................  9
Число рабочих позиций . . . . . . . . . . . .  5
Усилие запрессовки , Н (кгс):

подш ипника .   6000 (600)
м ан ж еты  .    1000 (100)

Габаритн ы е разм еры , мм  ..........................  3000X2800X1980
М асса, к г  . .    1050

П о л у а в т о м а т  (рис. 3) м о д .  5 0 6 8  д л я  с б о р к и  
з а д н е й  к р ы ш к и  с п о д ш и п н и к о м ,  п р о б к а м и  
и р е з ь б о в ы м и  ш п и л ь к а м и .  Он — однопозиционный,
состоит из станины, на которой смонтированы приспособления

Рис. 4
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Рис. 5

для заж им а крышки с одновременной запрессовкой подшипни­
ка; механизма ориентации шпилек; головки с раскрывающи­
мися кулачками для завертывания двух шпилек и двух про­
бок; вибробункера; пульта управления.

Работа полуавтомата. Оператор устанавливает заднюю кры­
шку и подшипник в приспособление и наживляет пробки, с 
предварительно надетыми уплотнительными ш айбами), и вклю­
чает полуавтомат, который при помощи силового цилиндра 
закрепляет крышки в приспособлении и одновременно запрес­
совывает в  нее подшипник. Затем он завертывает пробки и 
шпильки. (Последние во время подачи из вибробункера ориен­
тируются при помощи специального механизма в зависимости 
от длины нарезанной на концах резьбы.)

Техническая харак тери сти ка  п олуавтом ата  мод. 5076
П роизводительность при 75%-й загрузке , шт./ч 130
Время автом атического ц икла , с ............................................ 11
Усилие запрессовки , Н  ( к г с ) .............................................  4000 (400)
Габаритны е разм еры , мм ,  ......................................  1210X 950X1810
М асса, кг  . 1150

А в т о м а т  м о д .  5 0 5 9  (р и с . 4) д л я  с б о р к и  п р о б ­
к и  с о  ш т и ф т о м .  На его сварной станине размещены 
механизмы подачи и базирования пробок и штифтов, пресс, 
пневмо- и электрооборудование, а такж е тара для собранных 
деталей.

Пробка и штифт в зону запрессовки попадают из соответст­
вующих вибробункеров, причем пробки ориентируются в чаше 
вибробункера, а затем подаются шибером под пресс. Штифт в 
пробку запрессовывается через систему рычагов. Собранные 
узлы сбрасываются в тару в момент отвода шибера из-под 
пресса.

В автомате предусмотрен контроль наличия пробки в зоне 
запрессовки (осуществляется индукционным датчиком) и штиф­
та в лотке (фотодиодом). При отсутствии штифта автомат от­
ключается, при отсутствии пробки не подается разрешаю щая 
команда на рабочий ход пресса. Кроме того, в автомате уста­
новлен счетчик собранных узлов.

Техническая харак тери сти ка авто м ата  
шт. /,ч

мод. 5059

675
4

3000 (300) 
1420X630X1330

П роизводительность при 75%-й загрузке ,
Время автом атического ц икла, с . . .
Усилие запрессовки  ш тиф та, Н  (кгс)
Габаритны е разм еры , м м ...........................

А в т о м а т ы  мод. 5071, 5072, 5073 (рис. 5) д л я  с б о р ­
к и  п р о б о к  с р е з и н о в ы м и  у п л о т н и т е л ь н ы м и  
к о л ь ц а м и .  Они аналогичны по конструкции и состоят из по­
воротного восьмипозиционного стола с базовыми приспособле­
ниями, двух вибробункеров и механизмов подачи пробок и уп­
лотнительных колец. Сборка заключается в том, что предва­
рительно смазанное моторным маслом кольцо надевается на 
специальный патрон, при помощи которого расширяется и про­
талкивается в наружную канавку пробки. Конструкции патро­
на и приспособлений обеспечивают подачу колец в пробку без 
скручивания.

Техническая харак тери сти ка  авто м ата  мод. 5071, 5072 и 5073

П роизводительность при 75%-й загрузке , ш т./ч 400
Врем я ц икла, с  . . . . . . . .   .......................................  7
Габаритны е разм еры , м м ....................................................  1500X10501X1025

Конструкции всех устройств, о которых говорилось выше, 
защищены авторскими свидетельствами; сами устройства экс ­
понировались на ВДНХ СССР, причем линии получили золо­
тые медали, а полуавтомат мод. 5076 и автомат мод. 5 0 7 3 -  
серебряные.

У Д К  620.179.629.113

АВТОМАТЫ 
НЕРАЗРУШАЮЩЕГО КОНТРОЛЯ

Е. А. САМЧЕНКО, О. М. СКВОРЦОВА

р* УЩЕСТВУЮТ, как известно, две основные группы мето- 
дов контроля свойств изделий и материалов: разрушаю­

щие и неразрушающие. Д ля  ответственных деталей автомоби­
ля, требующих 100%-го контроля (по твердости, структуре, 
толщине упрочненного слоя, механическим свойствам, отсутст­
вию поверхностных дефектов и ряду других параметров), пер­
вые, очевидно, неприемлемы: не будет деталей. Поэтому по­
нятно стремление конструкторов и технологов применять точ­
ные современные методы и средства контроля неразрушающе­
го. Вместе с тем высокие требования к качеству продукции.

Рис. 1

необходимость повышения производительности труда, переход 
к гибким производственным системам и другие факторы дик­
туют объективную потребность в автоматизации этих средств.

В ответ на такую потребность в НПО «НИИТавтопром» раз 
работана гамма специализированных автоматов и полуавтома­
тов. Ее типичный представитель — универсальные магнитолю­
минесцентные дефектоскопические установки серии «Индефект», 
которые с высокой надежностью выявляют поверхностные де­
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фекты изделий из ферромагнитных материалов с различной 
шероховатостью. Базовая модель серии — «Индефект-1289». 
Она имеет следующие технические характеристики:

М аксим альны й д и ам етр  контролируем ого и зде­
лия, мм .    250
Р асстоян и е  м еж ду  заж и м ам и , м м ...................................... 600
Тип нам агни чи вани я . V . .  Ц иркулярн ое, про­

дольное, ком бини­
рованное

С ила тока  при ц иркулярн ом  н ам агничивании, А 2000
Н апряж ен н ость м агнитного поля при продольном
н ам агничивании, А/м . . - ............................................. 30000
Н ап р яж ен и е  питаю щ ей сети, В ................................  220±22
Ч астота  питаю щ ей сети , Г ц ........................... . . 50± 2
П отреб ляем ая  м ощ ность, к В А .................................................  10
Д ав л ен и е  воздуха  в пневмосети, М Па (кгс/см2) 0,4—0,6 (4—6)
Г абаритн ы е разм еры , мм:

дли н а  . . . . . . . . . . . . . . . . .  2000
ш и р и н а ............................. . и . . -  . V • . . 600

М асса, кг  . . . . . . . . . . . . ................................. 600

В качестве источника ультрафиолетового излучения в уста­
новке используются специальные ультрафиолетовые лампы 
(ДРУ Ф З-125, ДРУФ -125, ДРУФ -250 и др .), люминесцентного 
раствора— суспензии на основе магнитолюминесцентных порош­
ков и паст М Л-1, МЛ-2, М Л-3 отечественного производства. 
Возможно применение и других ультрафиолетовых излучате­
лей и люминесцентных суспензий.

Используя технические решения, заложенные в основу базо­
вой установки, НПО «НИИТавтопром» изготовил специализи­
рованные дефектоскопические комплексы и комплекты обору­
дования, отвечающие условиям конкретного производства.

Рис. 2

Пример — специализированный 
для условий ремонтного завода 
«АвтоВАЗагрегат» объединения 
ВАЗ комплекс дефектоскопическо­
го оборудования «Дефекомп-1300» 
(рис. 1) для выявления поверх­
ностных дефектов шатунов. В его 
состав входят два специальных 
дефектоскопа 2 с повышенной сте­
пенью автоматизации, оснащен­
ные двухкнопочной системой уп­
равления, которая исключает слу­
чайное повреждение незанятой ру­
ки контролера в зоне контроля, и 
наконечниками, препятствующими 
прнжогу детали в месте ее контак­
та с зажимом; демагнетизатор 4; 
роликовые транспортеры 6 к 1 
(входной и выходной соответствен­
но); светозащитная кабина 3; лен­
точный трансформатор 5.

Демагнетизатор (рис. 2) состоит 
из сварной рамы 1, на которой по­
мещена катушка 3, питаемая (от 
блока 2) переменным током силой 
30 А, частотой 50 Гц. Через раму 
проходит лента транспортера 4 с 
шатунами для размагничивания. 
Масса размагничиваемых дета­
лей — до 30 кг.

Особенности демагнетизатора — 
автоматическое включение (по на­
личию на ленте ш атуна), световая 
сигнализация его работы. 

Обслуживают комплекс два человека.
Чтобы исключить разукомплектование шатунов и шатунных

Рис. 4

Рис. 3

крышек в процессе их контроля на комплексе предусмотрено 
следующее: в зону работы контролера-дефектоскописта тран­
спортом цеха подаются кассеты, содержащ ие комплект ш ату­
нов, снятых с одного двигателя. Затем годные шатуны ком­
плектно же укладываются в подготовительную кассету и вме­
сте с ней — на входной роликовый транспортер, проходят че­
рез автоматический демагнетизатор и поступают на наклонный 
выходной роликовый транспортер 4, откуда перевозятся тран­
спортом цеха на последующие операции.

Светозащитная кабина оснащена системой принудительной 
вентиляции.

В настоящее время разрабатывается автоматическая линия 
для дефектоскопии коленчатых валов двигателей легковых 
автомобилей, встраиваемая в линию механической обработки 
этих валов. Здесь контролеру нужно будет лишь визуально 
оценить дефект и подать команду о наличии дефектного изде­
лия.

Другое направление неразрушающего контроля, которым за­
нимаются специалисты НПО, — вихретоковая структуроско- ' 
пия, По этому методу разработан, выпускается и с успехом 21
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НПО «НИИТАВТОПРОМ»
предлагает

Автоматизированный 
технологический комплекс 
газотермического упрочнения 
поршневых колец

Созданный на основе прогрессивного 
газотермического метода новый комп­
лекс позволяет упрочнять производимые 
промышленностью компрессионные пор­
шневые кольца всех типоразмеров.
При этом

+  сокращаются в 2— 5 раз технологичес­
кие потери 

+  повышается в 2— 3 раза производи­
тельность

+  может быть нанесено любое покрытие, 
предусмотренное конструкцией кольца

Упрочненные на технологическом комплексе 
НИИТавтопрома поршневые кольца долговечны, 
надежны в эксплуатации.
Стоимость комплекса — при его большей произ­
водительности — примерно в 10 раз ниже стои­
мости оборудования аналогичного назначения 
лучших зарубежных фирм.

« КОРУНД » — оборудование 
для детонационного 
напыления—
наносит упрочняющие покрытия любого назна­
чения: износостойкие, теплостойкие, теплоза­
щитные и электроизоляционные
«КОРУНД-1» применяется при обработке конкретной де­
тали (группы деталей) со значительной программой вы­
пуска.
«КОРУНД-2» — универсальное оборудование для упрочне­
ния поверхностей деталей типа валов диаметром до 320 
и длиной до 500 мм и торцевых поверхностей тел вра­
щения диаметром до 360 и высотой до 300 мм. Может 
быть быстро переналажено на напыление различных де­
талей в единичном, мелкосерийном и крупносерийном 
производствах.

«КОРУНД-3» — малогабаритная установка для лаборато­
рий, ремонтных мастерских и других видов производства 
с малым объемом выпуска.

При этом изделие не коробится, не перегревает­
ся выше 150°С, не требует, как правило, нанесе­
ния предварительного слоя.
На базе любого из комплексов {«Корунд» Вы можете со­
брать линию нужной Вам производительности, встраива­
емую в действующее производство без организации спе­
циальных защитных зон. Специалисты НПО «НИИТавто- 
пром» помогут Вам в изготовлении и наладке оборудова­
ния, разработке технологии, обучении персонала.

ДОЛГОВЕЧНОСТЬ ИЗДЕЛИЯ 
ПОВЫШАЕТСЯ ДО 5 РАЗ! 

ОБОРУДОВАНИЕ БЕЗОПАСНО В РАБОТЕ 
И ЭКОЛОГИЧЕСКИ ЧИСТО!

| Г  ^  РДЗРДБОТКИ НПО „НИИТавтопром“- К ВАШИМ УСЛУГАМ!
ПО ВСЕМ  ВОПРОСАМ  ОБРАЩ АЙ ТЕСЬ К НАМ ПО А Д РЕС У:

115533, Москва, просп. Андропова, 22/30 Для тел 
Телетайп: 114461, „Кармин" Телефон: 11 н 6у 24

к А 115533, Москва, просп. Андропова, 22/30 Для телеграмм: Москва, М-533, „НИИТавтопром"
Телетайп: 114461, „Кармин" Телефон: 11 н 6у 24
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применяется на автозаводах нашей страны прибор-индикатор 
ПИКОТ (рис. 3) для контроля качества термической обработ­
ки деталей из ферромагнитных материалов, отжига чугунов, 
спекания металлокерамических изделий, контроля заготовок, а 
такж е входного контроля металлов в цехе и на складах на со- 

ф  ответствие марки стали и др. (ниже приведены его основные 
технические характеристики).
Р азм ер ы  контролируем ы х д еталей :

ди ам етр  поперечного сечения, м м ...............................  7—150
отнош ение дли ны  к  ди ам етр у  поперечного
сечения . . . .    Не менее 3
рабочи е частоты , Гц (допустим ое отклоне­
ние ± 10% ) ....................................... . . . . .  . 10, 30. 60. 125, 400.

1000, 5000
Н аи больш ая  эф ф екти вн ая  сила переменного то ­
ка  н ам агни чи вани я через омический экви вален т  
индуктивны х п реобразователей  на лю бой из р а ­
бочих частот, А . . . . . . . . . . . . . . .  2,5
П о тр еб ляем ая  мощ ность прибора о т  сети  п ере­
менного тока частотой 50 Г ц ± 0 ,5  Гц и н ап р яж е ­
нием 220±22 В . . . . . . . . .  .  . . Не более 400 ВА
Г абаритн ы е разм еры , мм ' . . . .  1 . . .  '  490X490X380

Прибор представляет собой электронное устройство, улавли­
вающее разницу в вихревых токах, возбуждаемых переменным 
электромагнитным полем в контролируемом и эталонном (за­
ведомо бездефектном) изделиях. Н а  основе этого прибора в 
НПО создано несколько автоматов и полуавтоматов (серия 
«Индетерм») для контроля качества термической обработки 
деталей автомобильной техники. Один из них — автомат «Ин- 
детерм-1279» (рис. 4), предназначенный для контроля качества 
термической обработки шести разновидностей крепежных бол­
тов двигателей автомобилей ГАЗ.

Работает автомат следующим образом: болты, подлежащие 
контролю, засыпаются ,в бункер загрузчика, ориентируются на­
правляющими и подаются в накопитель, откуда поступают в 
делитель потока, подающий их на ленту горизонтального тран­
спортера (движется с постоянной скоростью 0,1 м/с) поштуч­
но. Транспортер продвигает их через вихретоковый преобразо­
ватель, который автоматически проверяет их качество и раз-

Рис. 5

браковывает (это делает специальный механизм) их на годные 
и брак.

Второе устройство серии— полуавтомат «Индетерм-1287» 
(рис. 5 ), предназначенный для неразрушающего контроля к а­
чества термической обработки длинномерных болтов и шпилек 
автотракторных дизелей.

Перед началом контроля оператор вручную укладывает де­
тали в гнезда барабана загрузочного устройства и включает 
полуавтомат. Барабан начинает с постоянной скоростью вра­
щаться вокруг горизонтальной оси, выпадающие из его ниж ­
них гнезд детали падают на ленту горизонтального транспор­
тера и через равные промежутки времени подаются на измери­
тельную позицию. Далее выявление дефектов осуществляется 
так же, как на автомате «Индетерм-1279».

Сейчас в НПО создается система автоматизированого (с 
применением встроенной специализированной микроЭВМ) не­
разрушающего контроля качества деталей, подвергаемых слож ­
ной химико-термической обработке.

У Д К  658.563

ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО НАБИРАЕТ СИЛУ
С. А. ГУСЕВ

Г 1 ОВЕРШ ЕН СТВОВА НИ Е инструмен- 
^  тальной базы предприятий отрасли 
в настоящее время идет, как и всегда, в 
соответствии с развитием автомобильно­
го производства, используемого оборудо­
вания. Эта база, очевидно, должна успе­
вать за изменениями в структуре ста­
ночного парка (станки с ЧПУ и обраба­
тывающие центры, ГПС, современная ос­
настка для универсального оборудова­
ния), способствовать внедрению высоко­
производительных экологически чистых, 
малоотходных и ресурсосберегающих 
процессов, в том числе на основе точно­
го литья, пластического деформирования, 
электро-физико-химических процессов, 
вакуумной, ионной технологий и других 
методов обработки, и т. д. Отсюда и 
технические решения по этой базе: освое­
ние новых инструментальных материа­
лов, в том числе безвольфрамовых спла­
вов, а такж е современных конструкций 
инструмента, С О Ж  и т. п. Отсюда же 
и решения организационные, такие, на­
пример, как разработка комплексной 
программы АСУ и САПР-инструмент; 
специализация инструментального про­
изводства, т. е. изготовления основных 
видов инструмента в рамках производст­
венных и союзных объединений, и его 
автоматизация — в частности, создание 
на базе станков с ЧПУ специализирован­
ных участков по внедрению «сквозной» 
технологии (токарная, профильная, ко­
пировально-фрезерная, электроэрозион- 
ная обработка, контурное прецизионное 
шлифование и т. д.) по производству 
режущего инструмента и рабочих частей 
технологической оснастки.

Так, в связи с широким применением

пластмасс и композиционных материалов 
при производстве новых моделей авто­
мобилей уже создано значительное коли­
чество сложной и точной оснастки, осо­
бенно крупных штампов и многоместных 
кассетироваяных пресс-форм. Причем эта 
задача решалась и решается на основе 
САПР и технологии на основе «КАД­
КАМ».

Д ля выпуска мелких серий автомо­
бильной техники используются пено-бе- 
тонные штампы, литые штампы из ком­
позиционных и легкоплавких материалов, 
вакуумно-пленочная, газо-фазная корко­
вая технологии, электро-физико-химичес- 
к,ие процессы.

Массовыми становятся сборные конст­
рукции инструмента (резцовые вставки, 
державки, корпуса фрез, крупногабарит­
ные протяжки) на станках с ЧПУ: он
увеличивает производительность станков 
до 45%. В дальнейшем предусматрива­
ется увеличение применения сменных 
многогранных твердосплавных пластин 
на 50—70%, решив при этом экономию 
потребления остродефицитных вольфрам­
содержащих материалов.

Приоритетное направление в инстру­
ментальном производстве получил про­
цесс упрочнения режущего инструмента 
на основе ионно-плазменной технологии 
нанесения изностойких покрытий. (Н а­
пример, только установок «Пуск» в от­
расли введено в эксплуатацию свыше 
200, причем на некоторых заводах созда­
ны на их базе участки). НИИТавтопром 
разрабатывает новую конструкцию уста­
новки по нанесению упрочняющих по­
крытий на крупногабаритный режущий 
инструмент.

В отрасли разработана и выполняется 
система мер (программа) по ускорению 
комплексного развития инструментально­
го производства в XII пятилетке. В со ­
ответствии с ней на КамА Зе организо­
вано специализированное производство 
крупногабаритных фрез наружного и 
охватывающего фрезерования для обра­
ботки шеек коленчатых валов. Это пол­
ностью исключило валютные затраты  и 
обеспечило потребности К А За, Куста- 
найского дизельного, ЯМ З и других за ­
водов.

Д ля реализации новых способов обра­
ботки крупногабаритных формообразую­
щих деталей штампов (копировально­
фрезерная технология с ЧПУ и конку­
рирующая с ней электро-имлульсная тех­
нология на основе электроэрозионных и 
электрохимических процессов) в НПО 
«НИИТавтопром» создается высокопро­
изводительное оборудование. В част­
ности, изготовлен образец электрохими­
ческого станка, который позволит на 
85% сократить слесарную обработку 
поверхностей рабочих частей штампов, а 
также парк копировально-фрезерных 
станков, довести до (±0,03 мм точность 
обработки штампов.

Продолжается техническое перевоору­
жение инструментальных производств, 
идет реализация отраслевой комплекс­
ной научно-технической программы раз­
работки типовых САПР технологической 
оснастки и технологических процессов 
ее изготовления, что позволит создать 
банк информационных материалов по 
всем видам инструмента и технологичес­
кой оснастки как в области проектиро­
вания, так и технологии его изготовле­
ния. Упорядочивается и нормирование 
расхода инструмента, совершенствуются о |  
методы его эксплуатации.
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ИНФОРМАЦИЯ

В НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОМ СОВЕТЕ МИНИСТЕРСТВА

Н

32

АУЧНО-ТЕХНИЧЕСК.ИИ совет отрасли проанализировал, 
как сказано в принятом решении, «проблему целенаправ­

ленности главных задач научно-технического прогресса в об­
ласти технологии машиностроения» на период до 2000 г. В хо­
де обсуждения подтверждено, что деятельность НПО «НИИТ­
автопром» в основном соответствует отраслевой программе 
Н ТП в области технологии, способствует распространению про­
грессивных базовых и новых технологий, внедрению в произ­
водство современных и перспективных средств механизации и 
автоматизации. Что касается планов на более далекую пер­
спективу, то они — тоже в русле технической политики Мини­
стерства. Поэтому НТС одобрил основные направления научно- 
исследовательских и опытно-конструкторских работ НПО на 
период до 2000 г. Вместе с тем в принятом решении записаны 
и некоторые уточнения, сделаны определенные акценты.

Так, важнейшей задачей НПО рекомендовано считать форми­
рование основ технологической политики отрасли, в том числе 
по коренной перестройке всех видов производств на основе ком­
плексных технологических решений и автоматизации, внедре­
ния прогрессивных оборудования, инструмента, средств кон­
троля, ресурсосберегающих и экологических чистых технологий 
Все это должно реализовываться в виде концепций, прогнозов 
и программ, учитывающих отечественные и мировые тенденции 
развития; типовых технологий и оборудования; трансформа­
ции результатов фундаментальных исследований к массовому 
производству; совместной работы с объединениями, предприя­
тиями и организациями по созданию современных технологиче­
ских комплексов и т. д.

К ак видим, рекомендации отраслевого НТС касаются в пер- 
ную очередь самих принципов деятельности НПО. Н о в при­
нятом решении есть и другие, более конкретные. В частности, 
касающиеся конечных целей и результатов работы (одна из 
них — требование технологически обеспечить повышение наде­
жности автомобильной техники), улучшения организации труда 
сотрудников НПО (поиск новых оригинальных решений на 
конкурсной основе, создание временных комплексных творчес­
ких бригад, внедренческих подразделений и т. д .), его обеспе­
ченности (приоритетное приобретение электронно-вычисли­
тельной техники и приборов, комплексное оснащение опытно­
экспериментальных баз, компьютеризация научных исследова­
ний), социального развития НПО (строительство жилья и 
объектов соцкультбыта и т. п.).

Р яд  заседаний НТС и его секций был посвящен проблемам, 
связанным с решением конкретных задач. В качестве примера 
можно привести заседание металлургической секции, посвящен­
ное совершенствованию литейного производства, технологиче­
ского перевооружения литейных цехов. При этом отмечалось, 
что прогноз, выполненный на основе анализа отечественного и 
зарубежного опыта, свидетельствует: вагранка еще долгое вре­
мя будет оставаться основным плавильным агрегатом чугуно­
литейных цехов. И наиболее рациональным вариантом ее при­
менения является так называемый дуплекс-процесс, т. е. соче­
тание вагранки с индукционным миксером большого объема по 
жидкому металлу. Именно поэтому уже сейчас чугун вагра­
ночной плавки с использованием дуплекс-процесса стал базой 
50—55% отливок, .'изготовляемых в отрасли.

Второй вопрос, рассмотренный на заседании, — повышение 
технического уровня вагранок. Прежде всего, с точки зрения 
снижения энергетических и материальных затрат, газовых вы­
бросов в атмосферу, объемов ремонтно-футеровочных работ и 
т. д.

Здесь, отмечалось, оправдывают себя такие решения, как 
применение фурм вторичного дутья (экономия кокса, обеспе­
чение условий дожигания ваграночных газов), но, как показал 
опыт ГАЗа и ЯМЗ, только при наличии системы автоматичес­
кого регулирования дутья по рядам фурм. Выгодна такж е тех­
нология (она внедрена на 40 вагранках) с применением набив­
ной футеровки горна, заменившей собой штучные огнеупоры: в 
случае поливного охлаждения вагранка может работать без 
ремонта (в том числе и с горячим простоем в ночные смены) 
От 2—3 суток до недели. Есть положительные результаты и в 
случае использования автономного воздухоподогревателя 
(ЗИ Л ), а такж е регенеративного воздухоподогревателя с ото­

пителем на газовом топливе (Саранский литейный завод 
«Центролит»), Что касается газоочистки, то практически все 
вагранки производительностью 20 т/ч предприятий отрасли 
оснащены мокрой газоочисткой.

Однако резервы повышения технического уровня вагранок 
есть. Например, связанные с комплексностью решений. Ведь 
до сих пор такой комплексности нет. И главная причина это­
го — то, что ваграночный комплекс пока остается фактически 
единственным плавильным агрегатом, который наши заводы 
изготовляют собственными силами. Поэтому понятно, что д а ­
ж е такие крупные предприятия, как ГАЗ, ЗИ Л  или КамАЗ, не 
в состоянии производить комплексное оборудование, включая 
системы подготовки, набора, взвешивания, дозирования шихты 
и кокса. За  рубежом же его автозаводам поставляют только 
комплексно, потому что занимаются им специализированные 
фирмы, которые, в свою очередь, имеют узкоспециализирован­
ных поставщиков.

Выход из создавшегося положения дает решение НПО 
«НИИТавтопром»: входящий в это объединение КТИАМ под­
готовил техническую документацию на типовую (точнее, м о­
дульную) вагранку производительностью 20 т/ч. Реализуемая 
в ней идея сводится к следующему.

В качестве базовой взята вагранка с фурмами вторичного 
дутья, нефутерованным корпусом с поливным охлаждением и 
набивным горном, мокрым пылеуловителем на трубе и дож и­
ганием обходящих газов. Она, при необходимости, может до­
полняться рекуператором, медными водоохлаждаемыми фур­
мами, газовыми горелками (для работы в газококсовом вари­
анте), устройствами (их несколько вариантов) для разделения 
металла и шлака.

Такое поузловое изготовление вагранки позволяет решать 
многие задачи. Например, брать ту, которая устраивает данное 
конкретное производство; заказы вать отдельнные узлы с уче­
том срока их службы; размещ ать вагранку при уровне колош­
никовой площади от 7,5 до 12 м, в зданиях высотой от 17,7 
до 26,8, м и т. п.

На основании всего сказанного НТС решил, что данная раз­
работка НПО вполне подходит для централизованного ее ти­
раж ирования— с тем чтобы к 1995 г. полностью удовлетво- 
рить потребности отрасли в этом оборудовании. Вместе с тем 
в решении указано, что разработка НПО не может удовлет- 
ворить потребности значительной группы предприятий отрас­
ли — тех, где выпуск чугунного литья сравнительно невелик. 
Поэтому КТИАМу поручено восполнить этот пробел. Кроме 
того, продолжить работу по совершенствованию унифицирован­
ного комплекса, а такж е созданию новых типов вагранок, в 
том числе с использованием плазменных источников нагрева.

В решении даны и другие конкретные поручения.
Аналогичные решения были приняты и на других секциях, 

что позволило охватить все стороны технологической политики, 
четко сформулировать ее, а на этой основе — разрабатывать 
комплексные программы действий.

Так, на одном из заседаний были рассмотрены проблемы 
обеспечения автомобильной промышленности прогрессивными 
материалами. Д ля их решения предусмотрено, в частности, что 
система прогнозирования и подготовки заявок смежным от­
раслям на разработку и освоение новых материалов должна 
быть для нашей отрасли единой — в виде единых технических 
требований. НИИ и автозаводам предложено главными зад а­
чами считать разработку новых материалов, соответствующих 
высшему мировому уровню; работы по замене черных метал­
лов полимерами и композитами; улучшение экологических к а­
честв АТС за счет широкого использования нетрадиционных 
материалов (керамические фильтры очистки отработавших 
газов, безасбестовые тормозные накладки, эффективные шу­
моизолирующие прокладки и т. д .); резкое сокращение импорт­
ных материалов. НПО «НИИТавтопром» как головной техно­
логической организации поручено разработать технологии и 

, оборудование для обработки новых материалов. Иными ело, 
вами участники заседания НТС, по существу, сформулировали 
основные положения программы действий на будущее, идея 
которой: через новые материалы — к новому качеству выпус­
каемой автомобильной техники.
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ИЗ ИСТОРИИ СО ВЕТСКОГО  АВТОМОБИЛЕСТРОЕНИЯ

Ф у Д К  629.113(091)

ПЕРВОПРОХОДЦЫ
Н. И. АЛЕЙНЕР

1 9 4 5  ГО Д  — год Победы в Великой Отечественной войне. И 
он ж е — год, когда страна в полную силу начала вос­

станавливать разрушенное войной народное хозяйство. Д ля ока­
зания квалифицированной технической помощи предприятиям 
автомобильной и тракторной промышленности организуется 
Оргавтопром. И уж е к началу 1946 г. в его коллективе — 340 
специалистов, в том числе первый его директор, Б. Ф. Л аты ­
шев, — инженер, прошедший путь от слесаря трамвайного де­
по до ведущего специалиста НАТИ и главного инженера Гип- 
росредмаша,

В 1947 г. институт возглавил Н. М. Потапов — человек, к 
тому времени накопивший большой опыт в области техноло­
гии, и управления предприятиями машиностроения и который в 
1950 г. был назначен директором головного подшипникового 
предприятия страны — ГПЗ-1, а потом долгое время работал 
заместителем министра автомобильной промышленности СССР.

С 1950 по 1975 г. Оргавтопромом (затем НИИТавтопромом) 
руководит К. П. Иванов — крупный инженер-технолог и орга­
низатор, работавший на автозаводе имени И. А. Лихачева, 
затем — главным технологом Минавтопрома.

Сменил его на посту директора НИИТавтопрома воспитан­
ник института А. В. Бутузов, лауреат Ленинской премиии. 
Он — не только ученый, но и хороший организатор, многое 
сделавший для  развития института, а потом и всей отрасли 
(был заместителем министра).

Под руководством этих, безусловно, неординарных людей 
коллектив внес большой вклад в развитие технологии отечест­
венного автомобилестроения. И  началось это буквально с пер­
вых дней жизни Оргавтопрома. Уже тогда специалисты инсти­
тута помогли Московскому, Минскому, Ярославскому, Ульяно­
вскому, Кутаисскому автозаводам, Московскому заводу мало­
литражных автомобилей, Львовскому заводу автопогрузчиков, 
Сталинградскому, Харьковскому, Минскому, Липецкому, В ла­
димирскому, Алтайскому тракторным заводам, Ногинскому 
заводу топливной аппаратуры, ГПЗ-1, ГПЗ-2, ГПЗ-9, Москов­
скому заводу имени С. М. Буденного, Киевскому имени Лепсе, 
Самаркандскому «Красный двгатель» и многим другим пред­
приятиям восстановить и развить производственные мощности. 
Достаточно сказать, что они для 95 заводов разработали око­
ло 10 тыс. технологических процессов, спроектировали свыше 
30 тыс. наименований технологического оснащения (штампов, 
пресс-форм, приспособлений, режущего инструмента и др.), от­
ладили бо.чее 10 тыс. единиц технологического оборудования.

Одновревенно институт наращ ивал объемы поисковых и на­
учно-исследовательских работ, создал и внедрил много эффек­
тивных методов и технологий, причем многие из них — впер­
вые в стране, часть — впервые в мире.

Так, впервые в стране родилась и была реализована идея 
точного литья по выплавляемым моделям, развивш аяся в 
дальнейшем в типовое автоматическое производство деталей 
машин. Ее разработчики А. В. Бутузов, В. Д . Вербицкий,

М.. Н. Ефимов, Н. А. Ковалев, Н. А. М атвеев. Б. А. Пепелин и 
И. Б. Сокол стали лауреатами Ленинской премии. Первым л а ­
уреатом Государственной премии СССР был Н. Б. Степанский, 
создавший технологию обработки форсунок '.дизелей.

Впервые в стране сотрудница института Е. А. Борская пред­
ложила безмасляные стержневые крепители, нашедшие широ­
кое применение в производстве литых заготовок на машино­
строительных заводах, что позволило высвободить для нужд 
населения страны пищевые жиры, а инженеры Н. И. Л арио­
нов, С. В. Кутовой, Е. И. Прохватилов, Г. Д . Скворцов разра­
ботали автоматизированное производство автомобильных ко­
лес.

Группа в составе М. М. Авербуха, Н. В. Арцишевской и 
И. Г. Стрельцова создала прибор фотоэлектрического спект­
рального экспресс-анализа металлов, хорошо зарекомендовав­
ший себя на предприятиях автомобилестроения и в других 
отраслях машиностроения, Н, И, Ларионов, В. П. Пшеннов, 
В. В Саклинский, В. А. Хазов и А. Л. Хина — технологию и 
автоматические линии изготовления триметаллической ленты 
для вкладышей подшипников форсированных двигателей ЗМ З.

Большая группа специалистов (П. Б. Д ьяков, Н. И. Коган 
Н. М. Назимов и др.) руководимая Ю. В. Барановским и 
Ф. А. Рязановым, разработала технологические процессы, спро­
ектировала оснастку и оказала техническую помощь в подго­
товке и освоении производства тракторов на заводе «Совром- 
трактор» в г,. Брашов (Румыния).

Лауреатами самой престижной премии страны — Ленин­
ской— стали такж е А. С. Евсеев и К. П. Иванов, создавшие 
высокоэффективные методы изготовления литейных форм 
(прессованием), а также М. И. Басов, И. И. Киричинский, 
Н. А, Шляпин и В. В. Якиманский — разработчики первых в 
мире новой технологии и оборудования для изготовления круп­
номодульных зубчатых колес.

Здесь упомянута лишь часть сделанного в первые два деся­
тилетия, причем часть малая. Если оценивать общее состояние 
дел, то нужно сказать: только за 1956— 1965 гг. Н И И Тавто­
пром создал более 200 новых методов и технологических про­
цессов, более 360 образцов нового оборудования, автоматиче­
ских линий средств автоматизации, выполнил более 270 круп­
ных разработок для 150 заводов. По его проектам изготовлено 
свыше 3500 единиц оборудования, приборов и средств автом а­
тизации)

Если этот перечень продолжить, то нужно назвать и такие 
высокоэффективные разработки, выполненные впервые в на­
шей стране, как автоматизированное производство литых ко­
ленчатых валов из высокопрочного чугуна на ГАЗе (Ю. И. 
Крупчик, В. Д . Романчиков, И. В. Титов и А. В. Х азова), ав ­
томатизированные установки для изготовления стержней пес- 
кодувно-пескострельным методом (В. Д . Вербицкий, А. С. Е в­
сеев, В. Л. Лесниченко) и автоматические установки для полу­
чения стержней с отверждением в нагреваемой оснастке 
(В. Г. Басс, Г. И. Бобряков, И. Г. Интяков и Н. С. Клебанов 
за них были отмечены Государственной премией БС СР) про­
цесс изготовления точных отливок в оболочковых формах 
(А. И. Коротков, А. М. Полевая, И. А. Выгодский, С. А. Доль- 
берг, Ю. М. Спирин); автоматизированые производства для из- А
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готовления поршневых колец из стальной ленты (О. М. Бес­
фамильная, В. В. Гусаков, П. Б. Дьяков, Г. П. М акеева, И. М. 
Носовецкий и др.), за которые руководителям этой разработки
А. И. Калининой и Е. И. Прохватилову присуждена премия 
Совета Министров СССР; процесс скоростной сварки в угле­
кислом газе 'И автоматические линии для сборки-сварки авто­
мобильных и тракторных колес (их создатели В. Е. Дриккер, 
Б. П. Лысков, В. И. Митин, С. В. Подсобляев, Б. Н. Степанов 
и Р. Г. Яшунский тоже удостоены премии Совета Министров 
С СС Р).

Работа института не ограничивалась чисто прикладными за ­
дачами, решаемыми, так сказать, в  металле. Большое внимание 
специалисты уделяли обобщению, анализу и распространению 
отраслевого опыта. Характерный пример — подготовленный 
группой технологов под руководством Ю. В. Барановского 
справочник «Режимы резания», а такж е двухтомный «Спра­
вочник конструктора-машиностроителя» (ав то р — В, И. Анурь­
ев).

Третье десятилетие (1966— 1975 гг.) жизни института было, 
несмотря на период застоя, не менее напряженным и эффек­
тивным. Его сотрудники сумели решить ряд принципиальных 
проблем, создать новые технологии, усовершенствовать многие 
действующие. В частности, ,в эти годы организовано производ­
ство алюминиевых радиаторов на ГАЗе, Лихославльском ра­
диаторном заводе, экономящее огромное количество дорого­
стоящей латуни (разработчики — В. И. Оленев, И. П. Синани, 
Р. И. Татаринова, Ф. М. Ш ипунов); созданы процесс и обору­
дование для хонингования отверстий алмазным инструментом 
с автоматическим контролем (А. 3. Бродский, Н. И. Гораец-

34 Рис. 2

кий, Н. И, Н абатов); процесс выдавливания клапанов из ж а ­
ропрочных сталей (В. С. Комаров, Н. А. М атвеев); автоматиче­
ская линия безопочной формовки отливок производительно­
стью 240—300 шт./ч (3, А. Дольберг, Л . Р. Каширина, В. Н. 
Литвинов, В. А. Тихачев и А. И. П леш аков); технология и 
автоматическая линия изготовления .металлопластмассовой лен- ^  
ты для деталей, работающих в условиях «сухого» трения (пре­
мии Совета Министров СССР удостоены Ю. В. Барановский,
Н. С. Зорина, Б. Ф. П опов); технология и роторные прессы 
(рис. 1) для изготовления антифрикционных порошковых де­
талей (премия АН СССР имени П. П. Аносова присуждена
A. А. Кокореву, В. П. Пшеннову и В, В. Саклинскому); анти­
фрикционные материалы на графитовой основе и безотходная 
энергосберегающая технология массового производства (пре­
мию Совета Министров СССР получили В. М. Архипкин и
B. П. Пшеннов); вертикальные шестишпиндельные автоматы 
роторного типа производительностью 250 и 360 шт./ч для вы­
сокоточной обработки поршней (Л . А. Май, Н. И. Коган,
В. М. Когтев, С. В. Подсобляев, Н. М. Ставицкий, В. А. Фи- 
липьев, В. Е. Ш аманов); процесс суперфиниширования с кине­
матическим замыканием (А. Э. Исаков, В. Н. Комисаржевс- 
кая); протяжки с твердосплавными режущими вставками, 
предназначенные для обработки плоскостей и полуотверстий 
блоков цилиндров (3. Д . Горецкая, А. М. Правой, Е. В. Сма- 
гин а); процесс литья кузнечных штампов >в формах из термо­
реактивной смеси (А. И. Коротков, В. И. О рлов); технология 
автоматизированной сборки узлов и испытаний двигателей 
(М. Ю. Вильдавский, Ю. Г. Воробейчук, Н . И. Давыдова,
Л. Н. Ж аринов, В. Н. Оболенский, Н. С. Ч ап ы ж ев); автом а­
тические дозирующие установки для производства отливок из 
цветных сплавов (И. Н. Глущенко, А. А. Касарев, И. Н. Петри­
ченко).

Очень важный момент третьего десятилетия — комплексные 
исследования по анализу уровня отечественного и зарубежного 
автомобилестроения, определение перспектив развития отрас­
ли. Так, по заданию Совета Министров СССР группа специа­
листов института (Ю. В. Барановский, К. П. Иванов, 3 .  С. Ра- 
замат) выполнила сопоставительный анализ уровней техноло­
гии и производительности труда в автомобильной промышлен­
ности зарубежных стран и СССР, предложили меры по повы­
шению эффективности работы научных организаций, а также 
меры по определению оставания отрасли в области произво­
дительности труда и др. По поручению комиссии по машино­
строению ГКНТ разработаны «Основные направления разви­
тия науки и техники в области технологии машиностроения в 
1971— 1975 гг.» (М. И. Басов, Ю. В. Барановский, А. М. Б ар а ­
нов, Н. И. Козлова, Н. А. Матвеев, 3 . С. Разам ат), а по пору­
чению руководства отрасли — «Основные направления развития 
технологии и технологической науки на 1971-1975 гг.», ставшие 
базой деятельности отрасли в области технологии (Н. И. Алей- 
нер, Ю. В. Барановский, А. В. Бутузов, В. А. Карпов, Н. А. М ат­
веев, В. Д . Рыженков, Д . Д. Щетинин, Б. Е. Юсуфович и др.).

В 1970 г. НИИТавтопром отметил свое 25-летие. Указом 
Президиума Верховного Совета СССР он был награжден орде­
ном Трудового Красного Знамени, а 22 его сотрудника — ор­
денами и медалями СССР.

X и XI пятилетки для института были периодом создания и 
освоения новой современной инженерно-лабораторной базы, 
значительного роста его научно-технического потенциала. 
Именно в эти годы создаются ресурсосберегающие технологии, 
а также технологии и оборудование для повышения износо­
стойкости изделий, установки на основе высоких энергий и 
современных средств вычислительной и микропроцессорной 
техники. Причем значительная их часть, как и раньше, — 
впервые в стране. Например, автоматические формовочные ли­
нии семи модификаций (А. В. Корчин, А. И. Плешаков,
В. Б. Якобсон и др.); удостоенный премии имени Рубцова 
процесс «Фонипрест» для изготовления автомобильных отли­
вок средних размеров и процесс точного литья в сухие стопоч­
ные формы (Г. И. Бобряков, А. В. Моштаков, В. Л. Обухов,
Ю. И. Крупчик, А. А. Волкомич, В. И. Кельмансон, Ю. В. Про­
тасов и И. И. Синани); автоматизированные литейно-ковочные 
агрегаты для изготовления деталей из цветных сплавов 
(О. А. Бурлаков, К. А. Григорян, В. К. Елисеев, Ф. М. Кома­
ров, Ф. М. Кивман, В. С. Покидько. В., А, Тихачев, Е. П. Ти­
шина); комплексно-механизированный цех холодного выдав­
ливания на КамАЗе для изготовления 30 наименований фасон­
ных деталей (И. А. Быков, Ю. В. Кадилин, П. В. Калашников,
A. Н. Митькин, И. К. Букин-Батырез, А. А. Петин, Г. Д. Сквор­
цов и др.); эффективные процессы штамповки конических ше­
стерен с формообразованием зубьев — внедрены на ЗИ Л е и 
ГАЗе (премией Совета Министров СССР награждены
B. А. Панкевич, А. М. Савин, Л. Г. Ш ароян-Сарингулян); опти­
мизированные процессы химико-термической обработки, обе­
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спечивающие повышение долговечности автомобильных дета­
лей (Б. В. Георгиевская, В. М. Зинченко, В. В. Кузнецов,
В. А. О ловяниш ников); приборы РЕТО Р, РЕОКС, РЕКАР, 
КОМ ЕТ (В. В. Кузнецов, В. Л. Мелешкин, Е. А. Самченко,
А. Д. Толстопятый и д р .) ; холодное калибрование зубьев ко­
нических шестерен (А. М. Гороховский, В. А. Котов, В. С. По- 
сохова, Н. А. Ромашихин, М. С. Савенков, Е. Т. Трофилеев, 
Л . Ф. Фомичев); технология и зубонакатной автомат для хо­
лодного формообразования мелкомодульных шестерен 
(С. В. Барабанов, А. М. Гороховский, Н. А. Ромашихин, 
М. Л . Фингер, И. Ф. Фомичев); высокоточные автоматы для 
хонингования отверстий большой головки шатунов (Н. И. Гор- 
децкий, 3. П. Волкова, А. Э. Исаков, В. И. Корбут, Н. Н. Ста- 
вицкий, Т. Б. П инсон); электронная (на базе программируе­
мых контроллеров) система управления и диагностирования 
автоматических линий обработки корпуса гидроусилителя ру­
левого управления (Б. Г. Андрачников, А. А. Горст); автома­
тизированная линия электронно-лучевой сварки деталей руле­
вого управления (С. И. Витвицкий, 10. М. Маланьин, В. А. Ру- 
хадзе, Л. С. Соловьева, Б. Н. Степанов, Ю. К. Ш урыгин); ав­
томатизированная линия лазерного упрочнения головок бло­
ков цилиндров двигателей З И Л -130 (Б. Ф. М ульченко); ком­
плексно-автоматизированный цех сборки и испытания топлив­
ных насосов высокого давления (Б. В. Гусаков, А. И. Золоту­
хин, Ю. В. Овсянников, А. Б. Плицкевич, И. С. Чепыжав 
и др .); технология «Карбохром» и оборудование для диффу­
зионного насыщения поверхностей технологической оснастки и 
деталей (Н. В. Степанова, И. И. Ю рков); технология и ком­
плекс оборудования «Корунд» для детонационного напыления 
керамических покрытий в условиях массового поточного про­
изводства (Р . А. Амлинский, А. А. Гончаров, В. Е. Неделько, 
Ю. П. Ф едько); технология и комплекс оборудования для уп­
рочняющей обработки крупногабаритных деталей большегруз­
ных автомобилей БелАЗ (В. М. Архипкин, С. В. Барабанов, 
Б. Ф. Гусаков, И. Н. Добриков, В. Н. Литвинов, В. В. Нови­
ков, Б. Н. Степанов, Н. А. Ромашихин); технология и обору­
дование для нанесения ионно-плазменных износостойких по­
крытий металлорежущ его инструмента (А. И. Григоров, 
М. Д . Киселев, В. П. Нечаев, Ю. А. Перекатов, А. Ф. Рогозин, 
Б. Л . Таубкин и д р .) , причем М. Д . Киселеву за эту работу 
присуждена Государственная премия СССР. Специалисты ин­
ститута написали такж е 16 книг «Опыт КамА За по технологии 
производства большегрузных автомобилей», анализирующих 
технические решения и содержащие рекомендации по их при­
менению в отрасли.

В последние годы коллектив НПО «НИИТавтопром» все 
больше внимания уделяет использованию достижений фунда­
ментальной науки не только в области технологии, но и мате­

риалов, высоких энергий и других открытий, сотрудничает с 
институтами Академии наук и научно-исследовательскими ин­
ститутами смежных отраслей промышленности, сочетая т а ­
ким образом изыскательскую деятельность с конкретными 
производственными нуждами народного хозяйства. Из работ 
XII пятилетки следует отметить решения, выполненные на ми­
ровом уровне: комплексно-автоматизированное производство 
точного стального литья по выжигаемым моделям (В. М. Б е­
ляев, И. Б. Сокол и д р .) ; метод и комплексно-автоматизиро­
ванное оборудование (рис. 2) для изготовления отливок из 
цветных сплавов и чугуна по газифицируемым моделям, не 
требующие применения стержней (К. А. Григорян, А. А. Моля- 
ренко, Д . С. Л емеш ко); ресурсосберегающую технологию изго­
товления деталей дизельной аппаратуры холодной объемной 
штамповкой (А. Н. Митькин и д р .) ; технологию изготовления 
автомобильных деталей, в том числе крупногабаритных, из по­
лимерных композиционных материалов (Г. С. М урадов); тех­
нологию и модернизированную автоматическую линию для вы ­
сокоточной обработки посадочных мест под клапаны в голов­
ках блоков цилиндров двигателей ЗМ З-24 (А. Э. Исаков, 
Б. Р. Тепер); технологию и материалы (включая композитные) 
для лазерного легирования поршней (И. Ф. Дериглазова, 
Б. Ф. Мульченко и др .); технологию лазерного термоупрочне­
ния гильз цилиндров (И. Ф. Дериглазова и др.); технологию и 
оборудование для электронно-лучевой сварки тормозного дис­
ка и выходного вала автомобиля ЗИЛ-4331 (Ю. К. Ш урыгин); 
автоматические установки для контроля, маркировки и сорти­
ровки поршней, поршневых пальцев, игл распылителя (совет­
ско-болгарский научно-технический коллектив: от Н И И Тавто­
пром — В. В. Архипов, А. Б. Плецкевич, В. А. Силкин, Н. Б. Т а­
расова, А. Н. Ф илатов); программы типовых систем автомати­
зированного проектирования технологий и технологической 
оснастки (М. С. Барышева, М. Д. Шамис и д р .) ; проект орга­
низации производства унифицированных лебедок с волновыми 
редукторами, предусматривающий создание и реализацию 
комплексной технологии по установленному регламенту 
(Ю. Я. Роднянский, В. Н. Титов и др.);

За 45 лет своего существования институт вырастил сильные 
кадры ученых и разработчиков: 15 из них удостоены Ленин­
ских премий и Государственных премий СССР, 22 — премий 
Совета Министров СССР; двоим присвоено почетное звание 
«Заслуженный машиностроитель РСФ СР»; 104 сотрудника на­
граждены орденами и медалями СССР. Обрзацы новой техни­
ки и технологий отмечены более чем 1400 медалями, а коллек­
тив института — 36 дипломами ВДНХ, шестью дипломами 
международных выставок и торговой палаты СССР. На раз­
работки института получено более 1000 авторских свиде­
тельств, 147 патентов развитых зарубежных стран.

З А  РУБЕЖ ОМ
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МЕЖДУНАРОДНОЕ 
СОТРУДНИЧЕСТВО 
РАЗВИВАЕТСЯ И КРЕПНЕТ 

Канд. техн. наук В. И. ГЛАДКОВ

О ЗД А Н Н Ы Й  НИИТавтопромом за
годы его существования задел науч­

но-технических разработок, накопленный 
опыт и кадровый потенциал позволили 
его коллективу с 1975 г. активно вклю­
читься в сотрудничество с зарубежными 
фирмами и организациями. Важной 
предпосылкой этого стала такж е органи­
зация в отрасли крупномасштабного соб­
ственного станкостроения, в том числе и 
с учетом опыта зарубежных фирм. Н а­
пример, специалисты института непо­
средственно участвовали в создании тех­
нических и организационных концепций 
производства технологического оборудо­
вания, в частности, совместно со специа­
листами ВАЗа, ГАЗа, ЯМ З и других за­
водов — в заключении лицензионных со­
глашений с фирмами «Аида» (Япония), 
«Кука», «Хюллер-Хилле», «Рексрот» 
(Ф РГ) и др. по воспроизводству в отрас­
ли прогрессивного технологического обо­
рудования; разрабатывали предложения

по обеспечению собственного станко­
строения отрасли импортными комплек­
тующими изделиями.

Такое сотворчество, помимо успешной 
реализации конкретных заданий, вмело 
и другой положительный аспект: накоп­
лена обширная информация о состоянии 
и тенденциях совершенствования техно­
логий и станкостроения, позволяющая 
более обоснованно выбирать концепции 
разработок, использовать в них совре­
менные подходы, определять наиболее 
реальные направления развития между­
народных связей, включая экспорт на­
учно-технической продукции НИИТавто- 
прома.

Сотрудничество с зарубежными стра­
нами прошло несколько этапов. Н а пер­
вом из них оно базировалось на двух­
сторонней основе. В качестве партнеров 
института, естественно, выступали преж­
де всего ведущие технологические орга­
низации автомобилестроения и машино­
строения стран-членов СЭВ: Ц ентраль­
ный машиностроительный институт и 
«Балканкартехнология» (Болгария), ин­
женерное предприятие И И Б ИФА ком­
бината грузовых автомобилей (Г Д Р), 
институты «Аутокут» (Венгрия), ПИКАЗ 
(Чехословакия), прецизионной механи­
ки (П ольш а), фирмы «Юнкалор» (Г Д Р), 
«Тунгсрам» (Венгрия) и многие другие.

Темы сотрудничества охватывали раз­

личные области технологии, причем не 
только использовались ранее созданные 
партнерами разработки, но и проводи­
лись совместные исследования и испыта­
ния новых процессов, инструмента и тех­
нологической оснастки.

Так, совместно с партнерами проана­
лизированы возможности использовать 
применительно к их задачам технологии 
НИИТавтопрома, в результате проданы 
лицензии на технологию нанесения ион­
но-плазменных покрытий на установках 
«Пуск» (они поставлены в Венгрию, ГД Р 
и Польшу), в Г Д Р  освоены технологии 
удаления заусенцев детонационным ме­
тодом, на заводе ФАП (СФРЮ ) — тех­
нологии и автоматическая линия для 
сборки-сварки колес.

Сейчас, в условиях работы НПО на 
новых экономических принципах, прямые 
эффективные связи с  зарубежными парт­
нерами, причем не только со странами- 
членами СЭВ, приобретают несравнимо 
более важное значение, чем прежде. Со­
вершенно очевидно, что без динамичес­
ких внешнеэкономических связей у нас 
не будет валюты, значит, мы не сможем 
шагать в ногу с самыми прогрессивными 
решениями по технологии и оборудова­
нию. В связи с этим НИИТавтопром в 
последние годы расширил как области, 
так и формы сотрудничества, делая все 
больший акцент на экспортных прора-
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Рис. 1. Н а  совет ско-ю гославском  совместном предприят ии  «Автоинфо»

ботках. Подтверждение тому — факт: в 
течение 1988— 1989 гг., например, ин­
ститут продал лицензии и поставил обо­
рудование по упрочнению литейной и 
штамповой оснастки, металлорежущего 
инструмента, изготовлению точных от­
ливок, прецизионной механической обра­
ботке деталей не только в Болгарию, 
Польшу, но и в Италию, СФРЮ , ФРГ, 
Швейцарию.

Активному расширению связей с з а ­
рубежными фирмами в значительной ме­
ре способствовало полученное в 1989 г. 
разрешение на самостоятельную внешне­
экономическую деятельность. Сегодня 
среди деловых партнеров НИИТавтопро- 
ма такие известные Фирмы, как «Клоос», 
«Крулп Видиа», «Ляйц», «Хабар», «Ман- 
несман», «Кука», СФБ, КК, «Даймлер- 
Бенц», «Дойче Аутомасьон» (Ф РГ), 
ФИАТ (И талия), «Сандвик» (Ш веция), 
«Хаузер» и «Хромин» (Голландия), 
«Информатика», «Интеркомерц», «Ма- 
шиносавез», «Машинокомерц», РТБ 
«БО Р» (СФ РЮ ) и др. НИИТавтопром 
получил десятки предложений на экс­
портные поставки различных технологий 
и оборудования, создание совместных 
предприятий, в том числе с использова­
нием ранее выполненных разработок, на­
учного, конструкторского и производст­
венного потенциала института. В свою 
очередь, НПО «НИИТавтопром» предла­
гает своим клиентам инжиниринг по тех­
нологиям, автоматическим линиям, ком­
плексам оборудования в областях изго­
товления точных отливок по газифици­
руемым, выжигаемым и выплавляемым 
моделям, в сухих стопочных формах, 
методом вакуумной бестигельной плав­
ки; объемной горячей, холодной п о л у ­
ж и д к о й  и листовой штамповки; горяче­
го накатывания и холодного калиброва­
ния (взамен резания) зубчатых колес; 
изготовления литых кузнечных штампов; 
новых методов хонингования и прецизи­
онного растачивания; упрочнения и вос- 
станозления деталей, инструмента и тех­
нологической оснастки плазменными, га­
зотермическими, лазерными, диффузион­
ными и детонационными методами; сбор­
ки-сварки колес; сварки трением; конт­
роля качества деталей неразрушающими 
методами и линейно-угловыми измене­
ниями; регенерации и переработки отхо- 

■ дов производства (формовочных смесей, 
<»Ь лакокрасочных материалов, индустриаль­

ных масел и т. д .). При этом следует от­
метить, что практическая работа с з а ­
падными фирмами в наибольшей степени 
развернута в области упрочняющих тех­
нологий, многие из которых запатенто­
ваны в Великобритании, Италии, США, 
Франции, ФРГ, Японии.

Немалую пользу предприятиям отрас­
ли и НИИТавтопрому приносит такая 
форма работы с фирмами, как создание 
на базе института совместных инженер­
но-технологических центров, способных 
по заданиям заказчиков представлять 
решения по технологии, применению обо­
рудования, программному обеспечению. 
Такие работы ведутся совместно с за ­
падно-германскими фирмами «Ляйц» (по 
применению координатно-измерительных 
машин), СФБ — по электростатическому 
нанесению порошковых красок (напри­
мер, на колеса легковых автомобилей, 
велосипедов, товары народного потреб­
ления); с американской фирмой СМЗ (в 
области компьютерной техники, сетей 
систем, программного обеспечения).

Пройдя стадии обмена научно-техни­
ческой информацией, приобретя опыт в 
различных направлениях сотрудничества, 
исходя из потребностей заводов отрасли

и экономической обоснованности, Н И И Т­
автопром в настоящее время вплотную 
подошел к реализации более высокого 
этапа сотрудничества с зарубежными 
партнерами — созданию совместных 
предприятий. ^

В 1989 г., например, учреждено три 
таких предприятия, два из которых ба­
зируются на территории СССР с исполь­
зованием научного н производственного 
потенциала НПО «НИИТавтопром» и 
одно — в Болгарии. Их деятельность на­
правлена на решение наиболее актуаль­
ных задач отрасли: повышение качества, 
автоматизацию производственных про­
цессов и технологического оборудования.
В частности, совместное предприятие 
«Автоинфо» (рис. 1), учредителями ко­
торого стали НИИТавтопром и югослав­
ская фирма «Информатика», разрабаты ­
вает и производит программируемые кон­
троллеры, проектирует комплексные си­
стемы управления на их базе; совместное 
предприятие «Автосварка*, организован­
ное с участием австрийско-западногер­
манской фирмы «Клоос», проектирует и 
изготовляет гибкие автоматизированные 
модули (рис. 2) и линии сварки в среде 
углекислого газа; совместное предприя­
тие «Симетро» (НИИТавтопром и бол­
гарская фирма «Симе») занято создани­
ем автоматизированного контрольно-из­
мерительного оборудования; совместно с 
американской фирмой «Калифорния 
Микроэлектроник Системз» создан тех­
нико-демонстрационный центр (рис. 3 ), 
оказывающий услуги в области компью­
терной техники.

Стержнем деятельности совместных 
предприятий является, в первую очередь, 
деятельность инжиниринговая, включаю­
щая инженерные проработки по фор- 
проектам, совершенствование технологий, 
создание конструкций современного тех­
нологического оборудования и систем 
управления, маркетинг и технико-ком­
мерческую деятельность. Такая направ­
ленность позволяет с наибольшей эф­
фективностью использовать конструктор­
ский и научный потенциалы, знание по­
требностей и запросов заводов, состоя­
ния дел в отрасли.

При формировании совместных пред­
приятий частью вклада в уставной фонд 
стали имеющиеся базовые разработки 
одного из партнеров.

Рис. 2. Робототехнический сварочны й м одуль

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Рис. 3. Технико-дем онст рационны й центр (Н П О  «НИИТавт опром» — «К алиф орн ия  М икроэле- 
ктроник Система»)

Так, «Симетро» работает на основе 
технической документации советской
стороны по контрольным автоматам. 
«Автоинфо», наоборот, использует раз­
работку югославского партнера по про­

г р ам м и р у ем ы м  контроллерам семейства 
*ЖИнфо», которые можно применять в 

широкой области промышленного управ­
ления. (Следует отметить, что югослав­
ские контроллеры отвечают всем совре­
менным требованиям: единое семейство 
устройств программирования и отладки 
облегчает разработку программ, пуск в 
эксплуатацию и обслуживание, а ком­
муникационные возможности обеспечи­
вают создание распределенных систем 
управления, мониторинга и т. д .).

Совместные предприятия с первых ш а­
гов приступили к выполнению конкрет­
ных заказов заводов отрасли. Так, «Ав­
тоинфо» в 1989 г. заключило договоры 
на сумму свыше 4 млн. руб. (проекты, 
поставки программируемых контроллеров 
ПО «КамАЗ», «ЗИ Л», «БелавтоМ АЗ», 
«ГПЗ-2», «КрАЗ», Челябинскому трак­
торному, Заволж скому моторному и 
другим заводам ); «Автосварка» на дого­
ворной основе создает робототехничес­
кие комплексы для сварки рам тяжелых 
автомобилей-самосвалов БелАЗ, прора­
батывает задания по комплексам обору­
дования для сварки каркаса крыши вах­
тового автомобиля .Нефтекамского заво­
да по производству автосамосвалов, те­
лежек вагонов метро для Мытищинско­
го машиностроительного завода; «Си­
метро» поставило автоматы для контро­
ля поршней и игл распылителей форсу­
нок для  заводов «М отордеталь» (г. Ко­
стром а), ЗИ Л , ЯЗТА.

Продукция совместных предприятий 
реализуется с  оплатой в рублях и в ва­
люте (в долевых соотношениях), с парт­
нерами намечены программы снижения 
валютной части за счет воспроизводства 
в стране при сохранении импорта только 
по наиболее дефицитным комплектую­
щим изделиям и узлам, не имеющим по­
ка по своему уровню отечественных ан а­
логов.

Но опыт работы совместных предпри­
ятий высветил ряд проблем и труднос­
тей как внутреннего характера, так и 
связанных с неотработанностью некото­
рых вопросов, например, выполнения 
контрактов по импорту комплектующих 
изделий за валюту заказчиков дополни­
тельно к объемам межгосударственных 
планов, осуществления бартерных (това­
рообменных) операций, материально-тех­
нического обеспечения, порядка прове­
дения банковских валютных операций.

Развитию  научно-технического и эконо­

мического сотрудничества с зарубежны­
ми фирмами способствует регулярное 
проведение в НИИТавтопроме симпози­
умов и семинаров ведущих зарубежных 
фирм, чему в немалой степени помогает 
такж е в частности, то, что институт рас­
полагает всеми необходимыми условия­
ми для осуществления контактов, вклю­
чая конференц-зал на 500 мест, выста­
вочный комплекс, офисы. Например, 
только за последние два года в НИИТ- 
автопроме проведено на коммерческой 
основе свыше 20 симпозиумов и семина­
ров, в которых несколько тысяч совет­
ских специалистов более чем 150 пред­
приятий получили информацию о новей­
ших разработках фирм «Клоос», «Си­
менс», «Реформ», «Экард», «Геллер», 
«Ляйц», «Крупп Видна», «Вениш» (Ф РГ); 
«Цинцинати Милакрон», «Литон» 
(С Ш А ); «Сандвик», ЭСАБ (Ш веция); 
«Тоёта», «Рикен» (Япония); «Фосеко» 
(Великобритания); «Диза», «Тайм ме­
неджер» (Д ания); «Рико» (СФРЮ ) 
и др. В ходе симпозиумов зарубежным 
специалистам демонстрируются и разра­
ботки нашего объединения, представля­
ющие экспортный интерес, выявляются 
возможности взаимовыгодного сотрудни­
чества с фирмами при участии заводов 
отрасли, что является составной частью 
маркетинговой работы. В свою очередь, 
НИИТавтопром за последние годы ак­
тивизировал участие в международных 
выставках, в том числе за рубежом — 
в Венгрии, Г Д Р, Италии, Польше, Син­

гапуре, ФРГ, Ю гославии, Японии, при 
этом в ряде случаев — на собственные 
валютные средства.

В заключение следует отметить, что, 
несмотря на положительные сдвиги в 
деле международного сотрудничества, 
оно еще не достигло того развития, ко­
торое диктуется, с одной стороны, зад а ­
чами научно-технического прогресса (с 
точки зрения вывода всех без исключе­
ния технологий и технологического обо­
рудования на высший мировой уровень), 
с другой — задачами экономической с а ­
мостоятельности и валютного самообес­
печения для вложения соответствующих 
инвестиций в развитие научно-исследова­
тельской и опытной базы Н П О . Д о  сих 
пор слабой стороной остается маркетинг, 
охватывающий комплекс известных во­
просов, вплоть до формирования н а­
правлений разработок и тематических 
планов работы НПО «НИИТавтопром». 
Но положение постепенно меняется: что­
бы овладеть данной стороной меж дуна­
родной торговли, институт направляет 
своих специалистов на обучение, в том 
числе за рубеж, заключил .ряд посредни­
ческих соглашений с фирмами Италии и 
Югославии, ищет и находит зарубежных 
партнеров, в сотрудничестве с которыми 
на взаимовыгодной основе можно ре­
шать проблемы повышения уровня про­
изводства на предприятиях отрасли, 
быстрого внедрения в промышленность 
научных и конструкторских идей, экспор­
та научной продукции.

У Д К  658.52.011.56.012.3:621.9

ГИБКИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СИСТЕМЫ
Н. П. РУБЦОВ, В. Ф. ТЕТЕРИН

ЕИЧАС уж е признается всеми: одним из весьма перспек-
тивных направлений автоматизации автомобильного про­

изводства стали гибкие системы (ГПС). Именно они обеспе­
чивают высокоэффективное использование технологического 
оборудования, сокращ аю т технологический цикл изготовления 
продукции, а такж е время на переход с одного вида изделия 
на другой. Отсюда — довольно интенсивное развитие и внед­
рение в производство таких систем, особенно в промышленно 
развитых странах Зап ада и СЭВ. В настоящее время в мире 
насчитывается около 400 ГПС, находящихся в эксплуатации, 
из них в Японии, которая занимает в этом смысле первое ме­
с т о ,— свыше 60, и прогнозы на будущее показывают: через

пять лет объем производства, рассчитанного на использова­
ние ГГ1С, например, в Западной Европе, утроится и  достигнет
5—20% общих объемов. В том числе в Ф РГ — 5% , в Англии —
15, в И тали и — 16 и во Франции — 20%.

Причем характерно, что и разработчики, и потребители 
ГПС все больше усилий сосредоточивают на системах для 
многономенклатурного производства, ориентируются на повы­
шение степени автоматизации и гибкости таких систем.

Действительно, на ГПС в настоящее время обрабатываются 
изделия широкой номенклатуры, но особенно (6 5 % )— корпус­
ные детали. Однако уже появились системы, совмещающие 
обработку деталей различных геометрических форм — конус­
ных, плоских, типа тел вращения и т. д.

Что касается схемы построения ГПС, то она в большинстве 
случаев довольно проста: включает автоматизированные ячей­
ки, состоящие из 2—3 станков, оснащенных общей ЭВМ, про­
мышленным роботом, накопителем заготовок. Но есть и 
крупные автоматизированные системы (в том числе цехи и за- 3 .
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Д о л я  в общ ем  числе
ГПС .  %

П о к азател ь  ГПС В ари ан т
Западная 
Европа и 

США
Япония

Типы о б р аб аты в а е ­ Д ета л и  автом обилей 59 49
мых д етал ей Д е т а л и  м етал л о р е ж у ­

щ их стан ков
23 27

Д е т а л и  сельскохозяй ст­ 6 8
венной п родукции
Д е т а л и  редукторов 5 0
Д етал и  дизелей 7 16

М атери алы , о б р а б а ­ Ч угун 48 48
ты ваем ы е на ГП С С таль 13 32

А лю миниевы е сплавы 24 10
Д руги е  м атери алы 15 10
Д о  200 6 4

Г абаритн ы е р а зм е ­ 200—400 14 20
ры д етал ей , мм 400—600 23 28

600—800 27 24
800—1000 10 12
С вы ш е 1000 20 12

Ч исло стан ков, 
встраи ваем ы х  в ГПС

1—3 29 23
4—6 29 17
7—9 20 20
10—12 13 12
1 3 -1 6 5 22
16 2 5
С вы ш е 16 2 1

Типы стан ков , вс тр а ­ О дноцелевы е станки  (С) 36 19
и ваем ы х в ГПС М ногоцелевы е (М С )+ С 24 16

Токарн ы е центры (ТС) + 4 2
ч*с
МС 15 37
ТС 2 2
С + С С  (специальны е) 4 7
М С + С С 3 5
М С + С С + С 4 7

Ч и сло тип'ов о б р а ­
с с 8 15
2—4 15 з

баты ваем ы х  д етал ей 5—10 23 29
11—30 25 27
31—50 15 11
51—100 9 15
101—1000 13 15Ч исло д еталей  в п ар ­ 1 7 13

тии 2—10 13 1311—30 27 29
31—100 30 37
101—500 17 4
501 6 4

Годовая  производи ­ Д о  20 68 13тельность, тыс. шт 30 11 5040
С вы ш е 40 18

з
13
24М асса и зделий , кг Д о  100 21 47101—500

501— 1000 31
21

о

17
А

1001— 1500 О
12
А1501—2000 «5

14
О2000—5000 О

А
Свы ш е 5000 О

7
О
5

Ч исленность персон а­ 1 24л а , обслуж и ваю щ его 2—3 38 42
ГП С 4—5 

7
9
10

17 15
10 15
4
7

8
Тип транспорта Транспортеры 42 53

Рельсовы е тележ ки и 24
И нд уктивны е тележ ки 13 12
Р оботы 14
К ран ы  ш табелеры 7
П одвесны е м ан ип улято­ 6 3
ры
Ручны е средства 5 8
Д р у ги е  средства 2 —

воды), способные работать с минимальным участием человека 
в производственном процессе (даж е в ночное время, в вы­
ходные и праздничные дни).

Однако, несмотря на некоторые общие черты, в целом ну­
жно сказать, что техническая политика, касающ аяся тенден­
ций развития и фундаментальных исследований по ГПС, в 
разных странах развивается по-разному, поэтому принципы 
построения систем, их показатели и типы обрабатываемых из­
делий отличаются, имеют, как говорится, национальные цвета.

Взять, например, материалы, обрабатываемые на ГПС. В 
Западной Европе и США ГПС используются чаще всего для 
изготовления деталей летательных аппаратов я  военной тех­
ники, т. е. из алюминия, титана и их сплавов. В Японии же 
дело чащ е всего имеют со сталями.

То ж е самое — в отношении размеров деталей, обрабатыва­
емых на ГПС. Скажем, в Японии 74% систем предназначено 
для производства изделий габаритными размерами 200— 
800 мм, причем особенно много — размерами 400—600 мм. 
М еж ду тем в Западной Европе и США для деталей размера- 

3 8  ми 200—800 мм предназначено всего 64% ГПС, причем наи­

большее их число (50% ) обрабатывают детали размерами 
400—800 мм. В Западной Европе и США до 20% систем ис­
пользуется для крупногабаритных изделий размерами 1000 мм 
и более, а в Японии — только 12%.

Обращает на себя внимание связь между типом ГПС и га ­
баритными размерами заготовок: заготовки до 400 мм в ос­
новном обрабатываются на гибких автоматических линиях, ф  
а заготовки более 400 мм — на участках, которые оборудова­
ны ГПС в классическом понимании, т. е. состоящими из гиб­
ких обрабатывающ их модулей.

В компоновке западно-европейских и японских ГПС общее 
то, что в их состав всегда входит меньше 10 станков. Но для 
западно-европейцев и американцев это равно 4—6 станкам, а 
для японцев — чащ е всего трем. Такое различие можно объ­
яснить тем, что в Японии больше гибких производственных 
модулей, построенных на основе многоцелевых станков.

И в Японии, и в странах Запада в состав компоновочных 
структур входят станки различных типов и в различных со­
четаниях, что расширяет возможности ГПС, структура кото­
рых в значительной мере подчинена таким факторам, как раз­
мер партий и геометрическая форма обрабатываемых деталей, 
производительность и необходимость ее регулирования, точ­
ность обработки и уровень автоматизации.

И здесь, т. е. по составу станков, применяемых в структу­
рах, японские ГПС отличаются от западно-европейских и аме­
риканских тем, что, повторяем, в Японии подавляющее боль­
шинство систем (37% ) основано на многоцелевых станках, 
тогда как в Западной Европе и США много (36% ) систем, в 
которых используются одноцелевые универсальные станки. 
Кроме того, в Западной Европе и США больше доля систем с 
встроенными специализированными станками, тогда как  в 
Японии — систем с центром токарной обработки. Наконец, в 
Западной Европе и США много одноцелевых универсальных 
станков, особенно — в гибких автоматических линиях.

Число типов обрабатываемых деталей и размер партии за ­
пуска — одни из основных показателей гибкости ГПС. Если 
исходить из них, то следует сказать, что и в Западной Евро­
пе, и в США, и в Японии большая часть систем обрабатывает 
от 5 до 30 деталей. Однако есть и такие, которые обрабаты ­
вает свыше 100 деталей. Причем именно они символизируют 
тенденцию развития ГПС. И  это понятно: при изменении пар­
тии обрабатываемых заготовок очень нетрудно изменить тех­
нологию их обработки. Однако в настоящее время большинст­
во систем рассчитано на партии в 11— 100 заготовок, значи­
тельная часть из которых предназначена для обработки пар­
тий 31— 100 шт. Число систем для обработки меньших партий 
сокращается — по экономическим соображениям.

Теперь о годовой производительности ГПС. В странах З а ­
падной Европы и США они, в основном, ориентируются на 
программу до 20 тыс. заготовок в год; в Японии много боль­
ше ГПС, в которых обрабатывается до 40 тыс. и более дета­
лей в год. О братная картина — по массе обрабатываемых в 
ГПС деталей: в Японии масса преимущественно не превыша­
ет 100 кг, а в странах Европы и С Ш А — 100—500 кг. 
Есть различия и в степени автоматизации ГПС: 
в Японии идет сокращение обслуживающего персонала 
до 2-3 чел, а в ночное время все больше систем переводится 
на работу по безлюдной технологии; в странах Западной Е в­
ропы и  США это лишь тенденция: здесь пока имеются ГПС, 
которые обслуживают 4— 10 человек. Объяснение — менее 
широкое применение промышленных воботов.

Немаловажную ооль в развитии ГПС играет межопераци- 
онный транспорт. И  с этой точки зрения тенденции, наблю дае­
мые в странах Западной Европы, США и  Японии, примерно 
одинаковы! везде главным видом межоперационного тран­
спорта являются транспортеры (в Японии — 40, в Западной 
Европе и  США — 50% ).

Основные показатели ГПС представлены в таблице.
В нашей автомобильной промышленности создано или со­

здается около 40 гибких производственных систем различного 
назначения, ряд  ГПС закуплен у различных зарубежных 
фирм. Поэтому структура и процентные показатели всей их 
совокупности в основном близки к приведенным в таблице.

Генеральным проектировщиком и разработчиком отдельных 
компонентов отечественных ГПС является НИИТавтопром. 
Например, для Орского завода тракторных поицепов его кол­
лективом создана ГПС в составе двух обрабатывающ их цен­
тров, встроенных в автоматизированный склад. Управляется 
она вычислительным комплексом на базе ЭВМ серии СМ. Ве­
дутся работы по вводу в действие второй ГПС аналогичной 
конфигурации. Такая ж е архитектура принята и для ГПС, 
создаваемой на Брянском автозаводе. В ее составе пять стан­
ков мод. ИР500, автоматизированный склад на базе ЭВМ 
СМ 1420. Н о наиболее сложной разработкой, в которой при-
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нимает участие НИИТавтопром, стала гибкая Производствен­
ная система Белорусского автозавода. Она включает в себя 
автоматизированную  транспортно-складскую систему, состо­
ящую до двух стеллажных складов и объединяющую техноло- 

. гическое оборудование гибким транспортом на базе робототе- 
ЯЩлежек индуктивного наведения. Основная грузоединица 

складской системы — стандартный поддон размером 600Х  
Х 800 мм, в котором к  технологическому оборудованию до­
ставляю тся заготовки, комплекты инструмента и оснастки и 
на котором вывозятся готовые детали и отработавшая техно­
логическая оснастка.

Во всех подсистемах в контуре управления обеспечивается

автоматизированная подготовка управляющих программ, 
оперативно-календарное планирование и управление техноло­
гическим процессом в реальном масштабе времени.

В заключение отметим, что опыт показал: учитывая высо­
кую стоимость разработки сложных систем, в качестве необ­
ходимого предварительного этапа повышения уровня автом а­
тизации производства целесообразно рассматривать создание 
«среды», в которой функционирует технологическое оборудо­
вание с ЧПУ. Это — автоматизированные системы технологи­
ческой подготовки производства и САПР, существенно облег­
чающие подготовку производства как для оборудования с 
ЧПУ, так и для ГПС.

ВЫХОДЯТ ИЗ ПЕЧАТИ

У Д К  621.9.01(083)

СПРАВОЧНИК «РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ МЕТАЛЛОВ» —  НАСТОЛЬНАЯ КНИГА ТЕХНОЛОГА

Р  АБОТА (под руководством Ю. В. Барановского) над 
‘  справочником «Режимы резания металлов» началась в 
Н И И Тавтопроме в 1950 г., а его первое издание датируется 
1957 г. Достоверность рассчитанных по справочнику реж и­
мов резания, удачно найденная форма и простота самих рас­
четов сразу  ж е снискали ему широкую популярность на заво­
дах  и в проектных организациях не только автомобильной 
промышленности, но и в других отраслях машиностроитель­
ного комплекса.

О днако применяемое на заводах станочное оборудование 
менялось. Поэтому уж е в 1972 г. вышло в свет третье изда­
ние справочника, в котором был учтен новый опыт заводов 
отрасли, в  частности, ВАЗа, новых производств ГАЗа, ЗИ Л а, 
использующих прогрессивные конструкционные материалы, 
оборудование и режущ ие инструменты.

Это издание остается до настоящего времени основным ру­
ководством при назначении режимов резания, проектировании 
технологических процессов, расчете технически обоснованных 
норм времени, анализе действующих производств, установле­
нии мощностей механообрабатывающих линий, участков, це­
хов, а такж е при оценке, выборе оптимальной технологии из­
готовления деталей и составлении технических заданий на про­
ектирование оборудования.

В 1988 г. началась работа по подготовке четвертого изда­
ния справочника, которое долж но выйти в свет в 1991 г. И 
это понятно: с 1972 г. произошло значительное изменение тех­
нологии механической обработки в автомобильной промыш­
ленности. В частности, появились станочное оборудование 
(станки с ЧПУ и автоматическим циклом работы, обрабаты- 
вающие_ центры ), новые инструментальные материалы (с из­
носостойкими покрытиями, керамика, синтетические сверхтвер­
дые и др.), конструкции режущих инструментов, радикально 
изменились характеристики и технологические свойства СОЖ. 
Поэтому, хотя четвертое издание справочника «Режимы ре­
зания металлов» и считается переработанным, исправленным 
и дополненным вариантом третьего издания, но это, по суще­
ству, издание новое: до 80% его объема подверглись радикаль­
ной переработке или вообще публикуются впервые.

При подготовке материалов бригадой специалистов НИИТ- 
автопрома и  заводов отрасли были собраны и проанализиро­
ваны данные более чем 5 тыс. операций на ведущих заводах 
отрасли, а такж е последние справочные материалы, разрабо­
танные Минстанкопромом СССР, ведущими зарубежными 
фирмами США, Ф РГ, Швеции.

В четвертом издании введены пять новых разделов: «Н азна­
чение режимов резания на агрегатных станках», «Холодное 
накатывание мелкомодульных зубчатых колес и шлицев на 
валах», «Назначение режимов резания для обрабатывающих 
центров», «Режимы правки шлифовальных кругов» и  «Реж и­

мы резания для полирования лепестковыми кругами». Значи­
тельно увеличены объемы разделов, относящиеся к  расчетам 
режимов резания при: резьбообработке, протягивании (добав­
лены расчеты режимов резания при плоском протягивании, в 
том числе твердосплавным инструментом); сверлении (введен 
расчет режимов резания для сверл одностороннего резания, 
сверл с  многогранными неперетачиваемыми пластинкам и); 
токарной обработке (режимы резания для  новых инструмен­
тальных материалов, в том числе с износостойкими покрыти­
ями из керамики, синтетических сверхтвердых материалов); 
зубообработке (режимы резания для зубонарезания спираль­
но-конических колес по методу «Орликон», врезного шевинго­
вания, зубодолбления на «шерспидах» и д р .); шлифовании и 
финишно-абразивной обработке (режимы резания для  скоро­
стного, силового, многокругового шлифования, шлифования 
с автоматическим циклом, с использованием новых абразивных 
и алмазно-абразивных инструментов); поверхностно-пластиче­
ском холодном деформировании (режимы пластического де­
формирования для мелкомодульных шлицев и зубчатых колес, 
вибронакатывания). В разделе «СОЖ » приведена широкая 
современная номенклатура СОЖ , выпускаемых в нашей стра­
не, и даны рекомендации по их оптимальному использованию. 
Раздел по обрабатываемости материалов написан заново и 
охватывает всю современную гамму материалов, используемых 
в автомобильной • промышленности.

В приложении справочника приведена номенклатура со­
временных лезвийных и абразивных материалов и даны реко­
мендации по их применению, а такж е другие общетехнические 
сведения.

Каждый раздел заканчивается рекомендациями по методи­
ке подсчета основного времени как для отдельных станков, 
так и для встроенных в линию.

Четвертое издание справочника не только соответствует 
современным отечественным и зарубежным справочникам ана­
логичного содержания, но и выгодно отличается от многих из 
них простотой расчета режимов резания (за счет разумного 
сокращения количества поправочных коэффициентов) и тем, 
что режимы подобраны на основе оптимальных технико-эко­
номических показателей.

Справочник готовили многие из тех, кто разрабаты вал пре­
дыдущие его издания: Ю. В. Барановский, Л. А. Брахман,
3. Д . Горецкая, В. Н. Комиссаржевская, В. А. Ш ляпина, а 
такж е новое поколение специалистов института (К. Д . Спа- 
наки, Ю. А. Лопухин, А. Э. Исаков, А. К. Климов, Е. Н. Тро- 
филеев, М. Л. Фингер, Ю. Н. Ю рков), а  такж е ведущие спе­
циалисты заводов отрасли.

В заключение напомним, что справочник распространяется 
только по заказам (их нужно направлять в Н И И Тавтопром).

А. Д. КОРЧЕМКИН

Прямой выход 

на фирмы СШ А!

В этом Вам поможет «Справочник американских экспорте­
ров», подготовленный фирмой «Томас Интернейшнл Пабли- 
шинг» (США). Издательство «Машиностроение» распространя­
ет дополнительный выпуск справочника за рубли.

Запрашивайте интересующую Вас информацию по телефону: 
269-71-41. 39
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НПО «НИИТавтопром» предлагает

Технология 
и автоматизированный комплекс оборудования 
для изготовления отливок
из чугунных и алюминиевых сплавов литьем 

по газифицируемым пенополистироловым моделям

в массовом и крупносерийном 

производстве

ГАРАНТИРУЮТ
повышенную точность отливок

ОБЕСПЕЧИВАЮТ 
лучшие экологические условия

ИСКЛЮЧАЮТ 
применение стержней

УВЕЛИЧИВАЮТ 
долговечность оснастки

Процесс литья по газифи­
цируемым моделям, по 
сравнению с традиционным, 
более экономичен:

масса отливок уменьшается в 1,3 раза
выход годных отливок увеличивается с 45— 50
до 75— 85 %

капитальные затраты, сокращаются на 30— 40 %

Максимальные размеры отливки — 750X300X200 мм, 
толщина стенки — 4— 12 мм.

Комплекс состоит из двух автоматических линий — 
для изготовления отливок из алюминиевых сплавов производительностью 

20 форм/ч и чугунных — 14 форм/ч.
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