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Мета та задачі роботи 
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       Метою роботи є розробка методів та систем автоматизації технологічної підготовки 

виробництва на основі інформаційних технологій в галузі автоматизації управління технічними даними 

промислового виробу, а також подальший розвиток системи методів управління технологічною 

підготовкою розширених виробництв, яка базується на комплексному використанні функціональних, 

організаційних та інформаційних моделей ТПВ, аналітичного та імітаційного моделювання, що 

забезпечує автоматизацію процесів управління . 

 

      Для досягнення поставленої мети потрібно виконати такі завдання:  
- провести огляд службового призначення та умов роботи деталі у вузлі;  

- визначити тип виробництва та рівень технологічності заданої деталі; 

- спроектувати конструкцію заготовки;  

- виконати проектування типових послідовностей обробки поверхонь заготовки та операційного 

технологічного процесу виготовлення деталі;  

- визначити режими різання;  

- виконати тривимірну модель деталі у САD-системі; 

- провести аналіз на міцність конструкції деталі у САD/САЕ-системі; 

- розробити у САD/САМ-системі програму обробки деталі на обладнанні з ЧПК; 

- виконати нормування технологічних операцій; 

- розробити ТП виготовлення деталі у PDM-системі; 

- провести розрахунок та аналіз економічної доцільності виготовлення деталі; 

- провести аналіз умов праці та безпеки у надзвичайних ситуаціях.  

 

      Об'єкт дослідження – процеси та програмні засоби управління технологічною підготовкою 

виробництва в інтегрованому інформаційному середовищі.  

      Предмет дослідження – технологічний процес механічної обробки деталі «Корпус 34.78» та 

методи, технології та програмні засоби систем автоматизації технологічної підготовки промислових 

виробництв.  



Деталь “Корпус 34.78” 
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Заготовка деталі “Корпус 34.78” 
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Базовий та модернізований ТП механічної обробки деталі “Корпус 34.78” 
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Карта наладки на операцію 005 
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Розмірний аналіз ТП 
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Тривимірна модель деталі “Корпус 34.78” 
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Аналіз на міцність деталі “Корпус 34.78” 
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Дослідження міцності деталі 
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Діапазон досліджуваних конструктивних параметрів деталі: 

- ширина стінки S = 18…22 мм; 

- ширина ребра жорсткості B = 14…22 мм. 

Рекомендовані конструктивні параметри деталі: 

- ширина стінки S = 21 мм, 

- ширина ребра жорсткості В = 20 мм 



Розробка програми обробки деталі на верстаті з ЧПК 
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Проектування ТП механічної обробки деталі середовищі Автороект 
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Наукова новизна одержаних результатів: 
 

Отримав подальший розвиток метод зменшення деформації 
поверхні виробу за рахунок введення та удосконалення 
конструктивних елементів на основі комплексного використання 
аналітичного та імітаційного моделювання у CAD/САЕ-системі.  

 

Практичне значення одержаних результатів: 

 

• 1. Розроблено заготовку деталі «Корпус 34.78» та технологічний 
процес механічної обробки її виготовлення, який за умови 
програми випуску обсягом 2500 шт на рік забезпечує термін 
окупності вкладених коштів протягом 1,39 років. 

 

• 2. На базі CALS-технологій розроблено інформаційну модель 
управління технологічною підготовкою виробництва деталі «Корпус 
34.78», що здатна функціонувати у інтегрованому інформаційному 
середовищі. 

 

• 3. Розроблено керуючу програму обробки деталі «Корпус 34.78» 
на верстаті з ЧПК.  
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ВИСНОВКИ 

 

      Отже в результаті виконання магістерської кваліфікаційної роботи 

визначено, що деталь «Корпус 34.78» є технологічною, а тип виробництва 

деталі – середньосерійний. На основі розрахованих техніко-економічних 

показників способів отримання заготовки деталі «Корпус 34.78» визначення, 

що найраціональнішим є спосіб лиття в піщано-глинисті форми. Виконано 

проектування послідовностей обробки поверхонь заготовки та операційного 

технологічного процесу виготовлення деталі з отриманням технологічних карт. 

      Проведено технологічну підготовку виробництва деталі «Корпус 34.78» 

на основі застосування CAD-системи КОМПАС V15, CAD/CADE-системи T-Flex 

v15, CAD/CAM-системи Cimatron E7 та PDM-системи АВТОПРОЕКТ 9.4, що 

дозволило отримати інтегровану інформаційну модель виробу. Проведено 

удосконалення міцності деталі «Корпус 34.78» за рахунок використання її 

інформаційної моделі. 

      В магістерській кваліфікаційні роботі розраховані основні економічні 

показники забезпечення виготовлення деталі «Корпус 34.78», що дозволило 

забезпечити економічний ефект від реалізації вкладених інвестиції з періодом 

окупності 1,39 років. Розроблено заходи забезпечення умов праці та безпеки у 

надзвичайних ситуаціях під час виготовлення деталі «Корпус 34.78».  
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