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К 50-летию  
Севмашвтуза

ПРЕДИСЛОВИЕ

Современное машиностроительное производство характеризуется высо-
кой степенью автоматизации и информатизации технологического процесса 
изготовления изделий. При этом обеспечение  требований  к точности, качест-
ву и срокам изготовления конкурентоспособной продукции невозможно без 
использования современных информационных программно-аппаратных ком-
плексов  с интеллектуальными системами контроля и управления, использу-
ющих весь спектр возможностей современных информационных технологий.

Для такой отрасли машиностроения, как судостроение, характерна тен-
денция сборки конструкций из отдельных крупногабаритных и значительных 
по весу пространственных модулей, доведённых до высокой степени насыще-
ния коммуникациями и оборудованием. При такой технологии формирова-
ния объёмных конструкций резко возрастает роль работ по контролю их раз-
меров и формы, а также по выполнению пространственных разбивок, расчету 
размерных цепей для сборочных операций.

Под понятием “информатизация технологического оборудования”, кото-
рое вынесено в название книги, авторы имеют в виду то, что цифровые конт
рольно-управляющие системы и комплексы, предлагаемые при модернизации 
технологического оборудования, помимо основной функции автоматического 
управления оборудованием и контроля геометрических параметров обраба-
тываемых деталей, должны обеспечивать программную защиту от аварий-
ных режимов, выдавать информацию о всех абсолютных и относительных 
перемещениях рабочих органов станка с индикацией на дисплее УЧПУ, обес-
печивать контроль за ходом техпроцесса обработки с визуализацией в форма-
те 2D или 3D, а также обеспечивать контроль и диагностику за техническим 
состоянием основных механизмов станков и оперативную связь через интер-
фейс с периферийными устройствами.

Решение этих проблем требует серьезной технологической модернизации 
предприятий, имеющих огромный станочный парк. При этом ограничиться 
только приобретением нового автоматизированного оборудования глубо-
ко ошибочно, так как это потребует огромных капиталовложений. Поэто-
му экономически оправдано постепенное технологическое перевооружение 
предприятий и комплексная модернизация имеющегося оборудования, по-
зволяющая расширить его функциональные и технологические возможности, 
повысить точность обработки, сократить общую трудоёмкость. В частности, 
на судостроительных предприятиях г. Северодвинска используется много 
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уникального технологического оборудования, изготовленного в 70–80-х го-
дах прошлого века. Как правило, его механическая и силовая части находятся 
в удовлетворительном состоянии, а электронная часть (системы измерения и 
контроля, системы управления, УЧПУ и т.д.) устарела физически и морально 
и, как правило, не совместима с современной интеллектуальной электрони-
кой и информационными технологиями.

В существующих экономических условиях одним из наиболее рациональ-
ных путей расширения функциональных возможностей устаревшего техно-
логического оборудования с целью повышения качества машиностроитель-
ной продукции является комплексное обновление этого оборудования и 
внедрение новых технологий.

В последние 20 лет авторы книги выполнили большой объём опытно-
конструкторских и экспериментальных работ по поиску технических ре-
шений, способных придать морально устаревшему оборудованию новые 
технологические возможности. При этом проблема модернизации техно-
логического оборудования решалась комплексно, по нескольким основным 
направлениям:

1) автоматизация одноприводных технологических комплексов с развет-
влённой системой координат и замена систем управления станков с механи-
ческими копирами на цифровые системы управления;

2) микропроцессорные средства сопряжения программно-управляемого 
технологического оборудования с современной вычислительной техникой и 
замена перфолентных систем ввода-вывода на цифровые системы;

3) высокоточные системы контроля линейных и угловых перемещений ра-
бочих механизмов металлообрабатывающих комплексов;

4) микропроцессорные системы управления металлообрабатывающим 
технологическим оборудованием;

5) измерительные системы контроля размеров и формы поверхностей 
крупногабаритных изделий машиностроения.

При выполнении этих работ накоплен большой объём исследовательско-
го, опытно-конструкторского и экспериментального материала. Частично эти 
материалы опубликованы в работах [13−32, 47–49, 63–75]. В монографии сде-
лана попытка обобщить и систематизировать большой объём накопленного 
материала, найти наиболее оптимальные методы и пути решения указанных 
выше проблем при модернизации различного технологического оборудова-
ния.

Авторы выражают глубокую благодарность всему коллективу Севмашв-
туза, коллективу СВОП ОАО “ЦС “Звёздочка” и коллективу центра пропуль-
сивных систем СЦПС ОАО “ЦС “Звёздочка” за содействие в работе и ценные 
советы, а также персонально:

Никитину В.С. – д.т.н., профессору, ген. директору ОАО “ЦС “Звёздочка”;
Шорохову Н.А. – начальнику СВОП ОАО “ЦС “Звёздочка”;
Титову Б.Н. – зам. начальника цеха, главному инженеру СВОП ОАО “ЦС 

“Звёздочка”;
Абакумову Ю.М. – зам. главного инженера ОАО “ЦС “Звёздочка”;
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Мансурову В.В. – ведущему инженеру ОГС ПО “Севмашпредприятие”;
Макарову В.В. – д.т.н., профессору, ректору Севмашвтуза;
Слуцкову В.А. – зав. лабораторией Севмашвтуза.
Авторы будут весьма признательны всем читателям, приславшим свои за-

мечания и пожелания по адресу: 164500, г. Северодвинск, ул. Воронина, д. 6, 
Малыгину В.И.

Работа выполнена в Северном (Арктическом) федеральном университете 
имени М.В. Ломоносова – исполнителе государственного задания на выпол-
нение работ по проекту № 3625 «Совершенствование конструкций и техно-
логий изготовления элементов судовых пропульсивных систем с использо-
ванием методов сквозной автоматизации и информационной поддержки их 
производственного цикла».
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