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Аннотация 

В данной работе был произведен расчет экономического эффекта замены 

покупных сырых кулачков на станок СТХ beta 500 Linear на накладки с 

механическим креплением собственного изготовления.  

 

 

Введение 

DMG MORI — японско-немецкий станкостроительный холдинг 

специализирующийся на разработке и продаже станков с ЧПУ, технологиями 

фрезерной, токарной, ультразвуковой и лазерной обработки. Специализируется на 

рынок для аэрокосмической промышленности, автомобилестроения, добычи 

полезных ископаемых и металлургии, медицины, а так же на сервис и 

техническую поддержку на протяжении всего срока эксплуатации станка, 

решения для автоматизации производства, а также обучение работе с ЧПУ. 

Головной офис расположен в городах Бильфельд и Нагои, а офисы продаж 

расположены в 157 точках, в 79 странах. Компания является глобальным 

индустриальным партнером WorldSkills International и партнером WorldSkills 

Russia уровня Diamond.  

На данный момент на нашем предприятии используется  станок компании DMG 

MORI  СТХ beta 500 Linear. Именно для этого станка было предложено заменить 

покупные сырые кулачки на накладки с механическим креплением. Целями 

настоящей работы являлось:  

- сокращение цикла изготовления деталей на изделие МС-21; 

- снижение затрат. 

Описание станка СТХ beta 500 Linear 

Cерия станков DMG MORI CTX BETA 500 LINEAR (Рис.1) предназначена 

для выполнения комплексной обработки деталей и выполнена с применением 

модульной конструкции. Заказчику предоставляется выбор комплектации для 

решения производственных задач. Это может быть и простейший 

одношпиндельный станок, и комплекс для обработки валов, патронных деталей 

любой конфигурации. 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%91%D0%B8%D0%BB%D0%B5%D1%84%D0%B5%D0%BB%D1%8C%D0%B4
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B0%D0%B3%D0%BE%D1%8F


Увеличенная рабочая зона позволяет работать с заготовками до 410 мм в диаметре 

и до 550 мм в длину. Применение цифровых приводов и встроенного шпиндель-

двигателя обеспечивают высокую точность: погрешность в размерах готовой 

детали не превышает 10 мкм. 

Установка абсолютных датчиков положения сокращает время настройки станка, 

так как не требуется нанесение референтных точек. При этом сохранена 

стандартная комплектация: задняя бабка, приводные инструменты, ось С. 

Опционально поставляются Ось Y и контршпиндель. 

Шпиндель-двигатели, встроенные в конструкцию, имеют водяное охлаждение, 

что увеличивает время непрерывной работы оборудования. 

Возможна одновременная установка 12 или 16 (опционально) рабочих 

инструментов. 

Преимущества станков серии CTX BETA 500 LINEAR: 

 расширенная область применения получена за счет увеличения ходов осей, 

максимально возможного диаметра и количества оборотов шпинделя (5000 

об/мин); 

 стабильность, точность; 

 надежность и долговечность. 

 улучшенная динамика за счет применения интегрированного шпинделя-

двигателя 

 модульная конструкция, идеальная компоновка под ваши нужды 



 

Область применения станка CTX BETA 500 LINEAR. 

Станок CTX BETA 500 LINEAR используется на нашем предприятии для 

изготовления на изделие МС-21. Изготовления сложных деталей производится на 

сырых кулачках (рис.2). 

 

Рис.2 



Сырые токарные кулачки — обладают большей пластичностью, могут быть 

доработаны под нужную деталь, нет рисков деформации детали в месте зажима, 

меньшая стоимость. 

    Сырые кулачки дают несколько преимуществ по сравнению с твёрдыми 

или калёными кулачками. Они выставляют заготовку точно в оси шпинделя и 

гарантируют упор по оси с высокой повторяемостью. Именно они нужны 

для точного закрепления сложных деталей. 

 

Описание проделанной работы и расчеты экономического эффекта. 

В связи со сложной обстановкой с закупками (сложности согласования, 

большие сроки закупки, нехватка бюджета), было предложено в качестве 

рационализаторского предложения, заменить покупные сырые кулачки на станок 

СТХ beta 500 Linear на аналогичных накладок с механическим креплением 

собственного производства. Для этого была произведена следующая работа:   

- разработан чертеж данных накладок ; 

- проработка возможности изготовления данных накладок; 

- написание технологического процесса на изготовления накладок; 

- расчет экономического эффекта замены покупных кулачков на накладки с 

механическим креплением (рис.3,4); 

- выпуск ТУ (рис.6).  



 

Рис.3 

 



 
Рис.4 



 
 

Рис.5 

 

После изготовления комплекта накладок с механическим креплением, на 

них была изготовлена деталь.  Изготовленные детали полностью соответствовали 

КД. После чего было принято решение использовать данные накладки взамен 

покупных сырых кулачков (Рис.6). 



 
Рис.6 

 

Вывод 

В ходе выполненной работы были разработаны и изготовлены накладки с 

механическим креплением на станок СТХ beta 500 Linear. На данный момент 

изготовление деталей на изделие МС-21 производится на данных накладках, что 

позволяет существенно сократить цикл изготовление деталей, а так же удешевить 

выпуск каждой партии деталей.   

На сегодняшний день рассматриваются и другие решения замены 

импортных комплектующих на немецко-японские токарный станок DMG MORI. 

В данный момент прорабатывается вопрос изготовления резцедержателей, в 

место покупных.  


