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Представлены результаты разработки импортозамещающий технологии изготовления изделий для авто-
матической линии пищевого производства, которая позволяет наладить мелкосерийное производство ком-
плектующих линии для плановой их замены в процессе износа. Разработка включает трехмерную модель 
оригинальной детали, управляющую программу и технологию ее изготовления на фрезерном станке с ЧПУ. 
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В современном производстве вопросы под-

держания в работоспособном состоянии техно-

логического оборудования иностранного про-

изводства и его усовершенствования для повы-

шения экономической эффективности произ-

водственного процесса и снижения себестои-

мости продукции является приоритетной зада-

чей [1]. По причине ухода с рынка большинства 

крупных иностранных производителей у отече-

ственных компаний возникла потребность  

в самостоятельном производстве комплектую-

щих и компонентов, в том числе для иностран-

ного оборудования [2, 3].  

Возможность своевременно приобрести не-

обходимые комплектующие является критиче-

ски важным для предприятий, работающих на 

импортном оборудовании. Приоритетной це-

лью стратегии промышленного развития стра-

ны является достижение технологического су-

веренитета, в том числе, основанного на изго-

товлении отечественных аналогов деталей для 

конвейерного оборудования, например, в пи-

щевой промышленности. 

Это обусловлено несколькими факторами. 

Во-первых, автоматизация и роботизация про-

цессов производства становятся все более зна-

чимой в промышленности. Внедрение совре-

менных технологий позволяет повысить произ-

водительность, снизить затраты, повысить каче-

ство продукции и обеспечить более эффектив-

ное использование ресурсов. При этом предпри-

ятия пищевой промышленности имеют особые 

требования к гигиене, безопасности и качеству 

продукции, и использование роботизированных 

линий помогает в достижении этих требований. 

Во-вторых, сменные элементы конвейерно-

го оборудования являются важными компонен-

тами, которые влияют на надежность и эффек-

тивность работы конвейерных линий. Их изго-

товление требует высокой точности и качества, 

а также требует учета разнообразных форм  

и размеров. Внедрение робототехники и авто-

матизация процесса значительно сокращает 

время и повышает точность изготовления. 

Для решения проблемы своевременного 

снабжения автоматических линий пищевого 

производства высококачественными сменными 

комплектующими разработана импортозаме-

щающая технология их изготовления на метал-

лообрабатывающем оборудовании (фрезерный 

обрабатывающий центр) с числовым програм-

мным управлением [4, 5]. 
_________________________ 
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Разработка технологии изготовления кон-

вейерных перевозчиков производится в не-

сколько этапов. Первый этап заключается в раз-

работке 3D-модели по оригинальной детали.  

С использованием 3D-сканера, а также ручных 

измерений и отечественного программного 

обеспечения САПР Компас 3Dна основе исход-

ного оригинального прототипа изделия с уче-

том рекомендаций и пожеланий заказчика была 

создана 3D-модель изделия (рис. 1). 

 

 
 

Рис. 1. Модель изделия в САПР Компас 3D 

 

Далее была создана 3D-модель заготовки. 

Заготовка представляет собой круглый прокат 

блочного полиамида ПА6 диаметром 65 мм.  

На одном конце заготовки предусмотрен хво-

стовик квадратного типа для ориентации заго-

товки при фрезерной обработке. 

Для обработки хвостовика на заготовке 

подготавливается программа обработки в CAM 

системе SprutCAM. В этой программе фрезеру-

ется квадратный хвостовик и производится 

торцевание заготовки в нужный размер. 

Далее настраивается программа обработки 

для конечного изделия. В CAM систему загру-

жается 3D-модель заготовки и 3D-модель бу-

дущего изделия. 

Далее настраивается программа обработки: 

задаются типы фрезерных операций, настраи-

вается инструмент для обработки и режимы ре-

зания, задаются рабочие зоны обработки и зоны 

ограничения обработки. 

После задания всех операций обработки 

производится проверка созданных траекторий  

и операций в модуле «Моделирование обработ-

ки» (рис. 2). 

После проверки операций фрезерной обра-

ботки проводится постпроцессирование раннее 

созданных траекторий. Вызывается окно пост-

процессора, выбираются нужные конфигурации 

и операции, выводится управляющая програм-

ма на обработку. 

Следующим этапом является нарезание 

цилиндрической капролоновой заготовки на 

части заданного размера. Затем в установлен-

ном на фрезерном столе патроне размещается 

заготовка, производится загрузка и запуск 

программы фрезерования для получения куби-

ческой базовой поверхности. Получение фор-

мы изделия происходит обработкой горизон-

тально расположенной заготовки с одной пе-

реустановкой. 

После операции фрезерования необходимо 

произвести слесарные работы, предполагающие 

получение отверстия и ступеньки, которые не-

возможно обработать во время фрезерной опе-

рации без переустановки, а также создание фа-

сок на краях изделия.  

По окончанию работы производится очист-

ка изделия от загрязнений и технических жид-

костей. Изделие готово к эксплуатации. 

На рис. 3, а представлена изготовленная 

пробная партия изделий, на рис. 3, б – исходное 

изделие, предоставленное заказчиком. 
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Рис. 2. Визуализация изделия после фрезерной обработки 

 

 

      
                                                       а                                                           б 

 

Рис. 3. Изделия: 
а – полученные; б – исходное 
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Полученные изделия прошли производст-
венные испытания на автоматической линии 
предприятия пищевого производства и подтвер-
дили свою работоспособность в приделах всего 
заявленного срока эксплуатации, что подтвер-
ждает, что разработанная технология позволяет 
изготавливать сменные изделия автоматических 
линий, не уступающие по характеристикам ино-
странным аналогам. Использование предлагае-
мого способа изготовления позволяет значи-
тельно снизить стоимость и сроки поставки ко-
нечного изделия потребителю, что, в целом, 
проводит к снижению экономических затрат на 
бесперебойное функционирование технологиче-
ского оборудования, а значит и к снижению се-
бестоимости конечной продукции.   
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В настоящее время в условиях цифровизации 

и автоматизации, в рамках концепции «Индуст-

рии 4.0» традиционное представление технологи-

ческого процесса в виде комплекта технологиче-

ских документов, как правило, в бумажном виде, 

представляется устаревающим. До сих пор не 

создана полноценная система автоматизирован-

ного проектирования технологических процес-

сов, которая бы позволяла не просто сделать бо-

лее удобным и быстрым процедуру формирова-

ния технологической документации, сопровож-

дающей процессы технологической подготовки  
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