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На большинстве современных предприятий обработка высокотехно-
логичных изделий малой жесткости проводится на основе производствен-
ного опыта и анализа изготовления образцов изделия при ручной выверке с 
большим количеством трудоемких разметочных и контрольных операций. 

Проводимая работа посвящена проектированию тензометрической си-
стемы контроля перемещения контактирующих поверхностей, интегриро-
ванной в модуль технологической установочно-зажимной оснастки с дей-
ствием обратной связи в режиме реального времени. 

Создание аппаратного комплекса, решающего проблему обеспечения 
требуемых геометрических параметров обрабатываемых деталей как в од-
ной плоскости, так и с учетом анализа многовекторных пространственных 
отклонений, является важной научно-практической задачей в рамках тех-
нологической подготовки изготовления тонкостенных, нежестких и других 
особо ответственных изделий. 

В настоящее время реализован аппаратный модуль, определяющий 
величину перемещения элементов конструкции детали, который позволяет 
оценить значение заданного изгиба контактной поверхности или компен-
сационных перемещений установочных элементов оснастки, требуемых 
для обеспечения точностных показателей обрабатываемого изделия на ос-
нове физической и имитационной модели процесса деформирования изде-
лия при его обработке и сборке. Основным элементом конструкции при-
способления для формирования оптоволоконных шин является деталь 
«Колесо намоточное». При подготовке производства на этапах технологи-
ческого обеспечения установленных заказчиком эксплуатационных пара-
метров возникли сложности с их достижением. 

Одними из основных требований при изготовлении изделий типа 
«Колесо намоточное» является обеспечение заданных высоких показате-
лей прямолинейности и плоскостности, а также точности взаимного распо-
ложения поверхностей тонкостенных нежестких деталей. Поэтому созда-
ние аппаратного комплекса, решающего проблему технологического обес-
печения требуемых геометрических и точностных параметров функцио-
нальных поверхностей обрабатываемых деталей на основе научно-
обоснованного подхода к формированию требуемой величины компенса-
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ционного перемещения элементов оснастки или реализации требуемого 
нагружения с целью обеспечения начального изгиба детали с учетом физи-
ческой модели процесса ее деформирования и технологических факторов в 
рамках подготовки производства является важной научно-практической 
задачей в рамках технологической подготовки изготовления высокотехно-
логичных изделий. 

Аппаратный комплекс предназначен для обработки данных по состо-
янию нежестких деталей или их элементов при установке заготовки в при-
способление, в процессе обработки резанием или осуществлении сбороч-
ных операций. Комплекс, в частности, реализует функцию активного кон-
троля пространственных отклонений или контроля величины начального 
технологического изгиба заготовки, обеспечивающего заданную геомет-
рию обрабатываемой детали. 

На основе информации о пространственных отклонениях при обра-
ботке и сборке изделия, полученных средствами моделирования процесса 
деформирования детали в среде CAE-модуля интегрированных САПР, вы-
рабатывается корректирующий сигнал положения установочных опор и 
усилий закрепления зажимных элементов оснастки для обеспечения задан-
ных параметров геометрической точности с учетом показателей качества 
изделия, согласно конструкторской документации. 

Основным фактором, обеспечивающим решение задачи технологиче-
ского обеспечения требуемых параметров точности формы и размеров не-
жестких изделий является его компенсационное деформирование с учетом 
физической модели и пространственной конструкции. Реализация предлага-
емого аппаратного решения предполагает интеграцию в состав силового 
механизма закрепления детали АСНИ-контроля величины изгиба для кор-
ректировки нагружающего воздействия и действительного пространствен-
ного расположения поверхностей детали для получения ее заданной формы. 

Основной особенностью предлагаемой конструкции является наличие 
обратной связи по обеспечению пространственной компенсации положе-
ния базовых поверхностей изделия в пределах заданной величины. 

Современное инновационное производство, широкое использование 
наукоемких технологий в общем машиностроении, быстрая смена номен-
клатуры выпускаемых изделий требуют совершенствования работы инже-
нерных служб предприятий. Применение разрабатываемого автоматизиро-
ванного комплекса позволит значительно сократить время освоения новой 
продукции за счет оптимизации работы инженера-проектировщика на 
начальных этапах технической подготовки производства, при технологи-
ческом обеспечении необходимых показателей качества изготавливаемых 
деталей и сборки узлов. 
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