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Рис. 4. Собственные колебания фрезы с радиальным расположением пластин 

Заключение. На основе проделанных исследований с помощью пакета КОМ-

ПАС 3Д APM FEM выявили, что собственные колебания цельного инструмент (ис-

ходной фрезы) значительно меньше, нежели значения частот, возникающих в сбор-

ных фрезах. Сравнивая же сборные фрезы между собой, видно, что значения 

собственных частот существенно не отличаются между собой. 
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Формирование Союзного государства создает условия для протекания интегра-

ционных процессов, в результате реализации которых будут возникать различного 

вида интеграционные формирования. Процессы объединения и кластеризации ха-

рактерны и для предприятий машиностроения Союзного государства. 

Для обеспечения рациональной организации производственных систем субъек-

тов интеграционных формирований целесообразно, по нашему мнению, использо-

вать концепцию Бережливого производства (Lean Production) [1]–[3], получившую в 

настоящее время широкое распростронение в машиностроительном комплексе Рос-

сийской Федерации. Lean-карта [4] Бережливого производства в России представле-

на на рис. 1. 

Бережливое производство – концепция управления производственным пред-

приятием, основанная на постоянном стремлении к устранению всех видов потерь. 

Бережливое производство предполагает вовлечение в процесс оптимизации бизнеса 

каждого сотрудника и максимальную ориентацию на потребителя.  

Отправная точка Бережливого производства – ценность для потребителя. С точ-

ки зрения конечного потребителя, продукт (услуга) приобретает действительную 

ценность только в то время, когда происходит непосредственная обработка, изготов-
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ление этих элементов. Cердцем Бережливого производства является процесс устра-

нения потерь.  

Основными целями бережливого производства являются: 

– сокращение затрат, в том числе трудовых; 

– сокращение сроков создания продукции; 

– сокращение производственных и складских площадей; 

– гарантия поставки продукции заказчику; 

– максимальное качество при определенной стоимости либо минимальная стои-

мость при определенном качестве. 

 

Рис. 1. Lean-карта Бережливого производства в России 

Рассмотрим примеры внедрения Бережливого производства в странах Союзного 

государства: России, Беларуси и Казахстана. 

Отправной точкой развития концепции Бережливого производства в России 

считается 2004 г.  

Ярким примером служит предприятие ОАО КАМАЗ, так как является лидером 

экономического эффекта в области внедрения Бережливого производства. Суммар-

ный экономический эффект за семь лет составил более 23 млрд р. Вторым «про-

мышленным первопроходцем» является компания РУСАЛ. В качестве следующего 

примера служит ОАО «РЖД». Накопленный экономический эффект от реализации 

проекта превысил 260 млн р. Предприятие ОАО «АвтоВаз». На начальных этапах 

экономический эффект реализованных мероприятий составил более 0,55 млрд р. в год, 

и состав этих мероприятий продолжает расти. На предприятии ОАО «ЕлАЗ» эконо-

мическая эффективность от внедрения lean-технологий составила более 300 млн р. 

В Республике Казахстан, по данным проведенного анализа, выявлено более 

36 предприятий, внедряющих Бережливое производство. К примеру, ТОО «Кайнар 

АКБ» от внедрения системы Кайдзен за два месяца получило более 208 млн тенге 

чистой прибыли, АО «Мунаймаш» достигло экономического эффекта в 47 млн тенге 

за счет внедрения управленческих технологий. 

Белорусское ООО «Машиностроительное предприятие «КОМПО» за восемь 

лет внедрения инструментов Бережливого производства смогла увеличить произ-

водительность труда более чем в четыре раза (!) при практически минимальных за-

тратах на реализацию внедряемых инструментов. Инжиниринговый центр EnCata – 

уникальное для Беларуси предприятие по разработке и производству промышлен-

ных прототипов. 

По нашему мнению, для интеграции стран необходимо внедрять Бережливое 

производство. Это позволит: 1. Постоянно меняться к лучшему. Это означает сис-
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темно совершенствовать бизнес-процессы, приемы и методы работы. 2. Качественно 

и точно в срок удовлетворять потребности клиентов. 3. Поддерживать эффективную 

организационную структуру. 4. Эффективно использовать человеческие ресурсы. 

5. Внедрять улучшения, передовые технологии и методы. 6. Воспитывать лидеров 

в трудовых коллективах. 7. Выстраивать отношения в компании на принципах парт-

нерства и доверия. 8. Обеспечивать постоянный обмен опытом в компании. 

Таким образом, инструменты и методы Бережливого производства в современ-

ных условиях могут стать перспективным механизмом повышения эффективности ра-

боты промышленных предприятий, так как Бережливое производство направлено на 

постоянное совершенствование бизнес-процессов, повышение уровня корпоративной 

культуры, повышение качества продукции, внедрение передовых технологий. 
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Нарезание резьбы – обширная тема в металлообработке с использованием токар-

ных станков. Эта технология применяется больше чем в 40 % работ. От качества резьб 

зависит прочность соединения разъемных элементов конструкций или механизмов. 

Обработку резьбы резанием на токарных станках выполняют резцами, метчи-

ками и плашками. Форма режущих кромок резцов определяется профилем и разме-

рами поперечного сечения нарезаемых резьб. Резьбу нарезают резцами за несколько 

проходов. После каждого прохода резец отводят в исходное положение. По нониусу 

ходового винта поперечного движения подачи суппорта устанавливают требуемую 

глубину резания и повторяют проход. При нарезании резьбы с шагом до 2 мм подача 

составляет 0,05...0,2 мм на один проход. Если резьбу нарезать одновременно двумя 

режущими кромками, то образующаяся при этом стружка спутывается и ухудшает 

качество поверхности резьбы. Поэтому перед рабочим проходом резец следует сме-

щать на 0,1...0,15 мм поочередно вправо или влево, используя перемещение верхнего 

суппорта, в результате чего обработка ведется только одной режущей кромкой. Чис-

ло черновых проходов – 3...6, а чистовых – 3. 

Погрешность обработки разделяют на геометрическую, статическую и динами-

ческую. 

Рассмотрим влияние геометрической погрешности на точность нарезания резьбы. 


