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В настоящее время широкое распространение получили системы по 
управлению проектами, что вызвано постоянным усложнением решаемых 
управленческих задач. В связи с этим актуальным становится вопрос поис-
ка путей совершенствования таких информационных систем. С учетом то-
го, что в процессе управления проектами довольно часто приходится при-
нимать сложные решения в условиях неопределенности, целесообразно 
рассмотреть возможность применения экспертных систем в данном про-
цессе (рис. 1).   
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Рис. 1. Архитектура системы управления проектами  на основании эксперт-

ной системы 
 

Построение информационной системы на основании данной архитек-
туры позволит получить эффективный инструмент по управлению проек-
тами, который оперирует всей необходимой информацией для принятия 
качественных решений. Благодаря хранению в базе знаний долгосрочных 
данных, необходимых для описания процесса реализации проекта (а не те-
кущих данных), и правил, которые описывают целесообразность преобра-
зования этих данных, сокращается время на выработку решений.  
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Одним из перспективных методов обработки для формирования каче-
ства поверхности и эксплуатационных показателей деталей машин являет-
ся иглофрезерование. Режущими элементами иглофрезы являются прово-
лочные элементы малого диаметра (d=0,2…1,0 мм) с высокой                   
(до 40…80 %) плотностью упаковки. Материал проволочных элементов – 
легированные пружинные стали 51ХФА, 60С2А, 65С2ВА и др. Особен-
ность геометрии режущих элементов иглофрезы – незначительный радиус 
округления режущей кромки, которая, в процессе работы, самозатачивает-
ся. Это обеспечивает при реверсировании вращения инструмента его рабо-
ту без переточек [1]. 

Каждый проволочный элемент – полужесткий микрорезец. При вра-
щении иглофрезы, проволочные элементы режущего контура иглофрезы 
соприкасаются с обрабатываемой поверхностью и упруго деформируются 
в тангенциальном направлении. Формируются углы резания. В результате 
врезания микрорезцов в поверхность обрабатываемой заготовки и переме-
щения относительно нее происходит снятие поверхностного слоя            
металла [1].  

Иглофрезерование в значительной степени подобно процессам фрезе-
рования и шлифования, т. к. при всех указанных способах обработки имеет 
место дискретный контакт инструмента с обрабатываемой поверхностью. 
Кроме этого, с фрезерованием иглофрезерование сближает и то, что реза-
ние производится металлическими проволочными элементами, а со шли-
фованием – количество режущих элементов, а в ряде случаев, и размеры 
стружки [2]. 

Восстановление режущих свойств иглофрез при реверсировании их 
вращения обеспечивает работу без переточек. Важное преимущество иг-
лофрез – их высокая долговечность. В производственных условиях их ра-
ботоспособность доходит до 2000 часов. Особенностью иглофрезерования 
является возможность последующего использования металлической 
стружки, составляющей, в отдельных случаях, до 5 % массы обрабатывае-
мой детали [2].  
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