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Малый бизнес является неотъемлемым составным элементом эффек-

тивного функционирования всего механизма экономической инновационной 

системы. Именно данная категория формирует производственный, экономи-

ческий, научно-технический потенциал, являясь наиболее массовой, дина-

мичной и гибкой формой деловой жизни, питая крупный бизнес. Развитие 

малого бизнеса способствует нейтрализации безработицы и других негатив-

ных явлений экономических процессов, стимулирует ускорение экономиче-

ского роста государства, а, также является одним из эффективных направле-

ний самореализации человека. Быстрая адаптация к локальным условиям хо-

зяйствования, гибкость и оперативность в принятии и реализации решений 

способствуют широкому распространению малого бизнеса. Именно развитие 

малого бизнеса должно стать фундаментом становления инновационной 

экономики страны, в силу того, что непосредственно малый бизнес напря-

мую связан с практической реализацией и внедрением инновационных ре-

шений. Предприниматели наиболее близки непосредственно к потребителю, 

лучше чувствуют и понимают его желания и потребности. Также необходи-

мо отметить, что некоторые инновационные проекты в самой основе нацеле-

ны на небольшие масштабы производства, на уникальность и эксклюзив-

ность. 

Одним из приоритетных направлений развития бизнеса в РФ для малых 

предприятий является ИТ-аутсорсинг. Сейчас требуется значительная госу-

дарственная поддержка для малого бизнеса в сфере ИТ. Совместные усилия 

местных органов власти и малого бизнеса в сфере ИТ позволят промышлен-

ным предприятиям улучшить свою деятельность путем использования пере-

довых ИТ, что в конечном итоге приведет к значительному повышению как 

конкурентоспособности местных товаропроизводителей, так и улучшению 

экономического состояния региона. Создание благоприятных условий для 

малого бизнеса в сфере ИТ также должны включать в себя мероприятия по 

развитию кластеров и ряд специфических мероприятий, направленных, пре-

имущественно, на деятельность малых и средних предприятий. 
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При токарной обработке ступенчатого вала по мере снятия припуска и 

продвижения резца от задней бабки к шпиндельному узлу станка изменяют-

ся жесткость, а, соответственно, и деформация заготовки, величина упругой 

деформации передней и задней бабок. В результате получается деталь, каж-

дая ступень которой, имеет не только переменный диаметр, но и погрешно-

сти профиля продольного сечения, находящиеся в зависимости от диаметра 

и длины ступени. При неблагоприятных условиях величины указанных по-

грешностей могут превысить допуски, указанные на чертеже детали. Поэто-

му для обеспечения точности процесса точения необходим строгий учет воз-

никающих и изменяющихся в технологической системе погрешностей. При 

этом в значительной степени на точность обрабатываемой поверхности 

влияют геометрическая точность технологической системы и податливость 

еѐ элементов под действием сил резания. В связи с этим, для осуществления 

прогнозирования точности токарной обработки ступенчатого вала создана 

математическая модель. Разработанная математическая модель позволяет 

выявить и оценить влияние деформации заготовки, инструмента, задней и 

передней бабок станка на точность размеров и формы обрабатываемых по-

верхностей ступенчатого вала. В созданной математической модели были 

учтены следующие параметры: пространственные отклонения заготовки, по-

грешность установки заготовки, смещение центровых отверстий заготовки 

(при обработке в центрах); погрешность базирования заготовки в патроне; 

смещение оси задней бабки; податливость шпиндельного узла; податливость 

задней бабки; жесткость инструмента; упругая деформация заготовки. 

Одновременно, при разработке модели было принято допущение о том, 

что материал поверхности заготовки имеет однородную структуру и равно-

мерную твердость. 

Сущность разработанной математической модели заключается в приме-

нении дифференциального уравнения изогнутой оси балки для расчѐта упру-

гих деформаций, возникающих в технологической системе, что позволяет 

более точно раскрыть сущность моделирования процессов токарной обра-

ботки ступенчатых валов на станках с ЧПУ. 

  




