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Общая характеристика ргосоты 

Актуельность исследования. В материалах ХХУГТ съезда КЦСО, 

в ряде решений партии и правительства неоднократно подчерк 

лась необхолимость ускорения разработки и постановки на преиз- 

водство новых поколений высоко эффективной техники. В "О CHO BHNYX 

направлениях экономического и социального развития СССР на 

1986-1990 годн и на период до 2000 года" отмечалось, что следу- 
ет "значительно повысить темпы обновления выпускаемой продукции, 

доведя в 1990 году производство новых машин, оборудования и при- 

боров не менее, чем до 13 % общето объема машиностроительной 

продукции". 
Темпы обновления выпускаемой продукции во многом зависят 

от сроков и качества проведения работ по технологической подго - 

товке производства (TI) и ее важнейшей части — инструменталь- 

ной подготовки производства (Mill). Значительные резервы по выше-- 

ния эффективности WII, в условиях серийных машиностроительных 

предприятий, заложены в совершенство вании организации проекти- 

рования и изготовления технологической оснастки (10). Сущест- 

вующие подходы к организации проектирования и изготовления ос-- 

настки носят некомплексный характер, что приводит к деглентрали- 

зации ИПП. Применение вычислительной техники при автоматизиции 

процессов проектирования, пирокое распространение OCOD YO вания 

с ЧПУ объективно создают предпосылки для сокращения сроков MUL. 

Неисольшая эйфективность от использования средств автоматизации 

может быть достигнута на основе рациональной организагии пропес- 

сов оснащения. Это позволит сократить сроки ИШ и снизить затра- 

ты на подготовку производства новых изделий в целом. 

Недостато чный объем теоретических и методических разработок 

по. вопросу рациональной организации автоматизиро ванных процессов 

проектирования оснастки, а также большая практическая значимость 

решения этой проблемы явились причиной проведения соответствую-- 

щей научно-исследовательской работы. 

Цель и задачи исследования. Целью настоящей диссертационной 

работы является исслелование и разработка теоретических и метоли- 

ческих положений по определению экономически целесообразной сис- 

темы организации подготовки производства оснастки, в условиях 

сквозного автоматизиро ванного проектирования, при ее изготовле- 

нии на серийных машино строительных предприятиях. 

Для постижения поставленной цели необхо лим решить вленуют 
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ie Залачи: I) провести анализ ортанизатнио нной структуры подраз-- 

ner, выполняющих Функции по проектированию оснастки, И ис- 

'нкциональное разделение их деятельности по звеньям 

низапионной структуон; 2) проанализировать: организацию про- 

в проектирования ( конструирования и технологического про ек- 

i} оснастки 1 выбора готовых решений; состояние ноюрма- 

базы проектирования; влияние внешних и внутренних органи- 

пионнну бакторов на эффективность ИПП; ссстояние, состав и 

степень использо вания оборуло вания в инструментальных цехах ма-- 

HO строительных предприятий; 3) исследовать вопросы согласова- 

ния принимаемых при подготовке производства оснастки решений и 

их взаимосвязь; 4) разработать теоретические и методические по- 

ложения по организации сктозного автоматизированного проектиро- 

вания оснастки, основанного на технологически направленном 

конструировании из униФициро ванных конструктивных элементов 

(КО), и выявлению, обоснованию и отбору рацио нельных элементов; 

9) резлизовать предлагаемые положения и рекомендации в службах 

подтотовки псоизводства технологической оснастки и дать методи- 

Ky оценки э’фективности их использо вания. 

Метолика исслелования. Теоретической и методологической ос- 

но вой диссертационной работы стали труды классиков марксизма - 

ленинизма, материалы ХХУГТ съезда КПСС, решения и постановления 

цартии и правительства по вопросам совершенство вания оргениза- 

ции производства. : 

В пропессе исследования были проработаны основные теорети- 

ческие и методические разработки по вопросу совершенство вания 

Tl, изложенные в работах таких ученых как В.В. Бойлов, B.B.Ib- 
кун, Л,И.Гемрат-Курек, Г.К.Торанский, М.И.Ипатов, А.В.Проскуоя- 
ков, А.!.Ракович, О.Г.Туровец и многих других. 

Для решения целого круга практических задач, рассматривае- 

мых В диссертации, были использованы следующие математические 

методы: теория игр, теория статистических решений, метод линей- 

ного программирования, элементы математической логики и теории 

множеств, Результаты исследований обрабатывались на ЭВМ. 

Научная новизна диссертационной работы заключается в том, 
что в ней впервые сбормулирована и решена задача представления 

техпо логической осластки как совокупности ко нструкторско -техно-- 

логических молулей ( конструктивных элементов ), Формализованних 
2 : 



с помощью средств и методов вычислительной техники. Это 110310 J ~ 

ло реализовать поиниип технологически направленного конструито- 

вания оснастки и более рагионально организовать работы по ее 

созданию. Для выбранного объекта исследования проведен анализ 

классиикаций ТО и разработана новая, базирующаяся на системет 

запии KO по признаку общлости их конструкторско-техно логических 

характеристик. Предложен и реализован метод отбора и унисикаци 

конструктивных элементов при ®ормиро вании инбо рмацио HHO -По иско — 

вой системи, а также алгоритм выбора KC на базе этой системы, ос- 

нову которой составляют классификаторы KI. Разработан метод па- 

раметрической оптимизации технологических процессов с учетом ог- 

раничений, налагеемых на инструмент и оборудование. Предложена 

система опганизации конструктооско -техно логической подготовки 

производства оснастки при использовании ЭВМ для ее про ектиро ва -- 

ния. Даны методические рекомендации по составу и ®бункциям пол- 

разделении, составляющих основу системи опганизании автоматизиро -— 

ванного проектирования технологической оснастки, бо рмализовани 

инборматио нные связи между ними. 

Практическая ценность. Использование результатов рекомен- 

даций по организации на предприятии сквозного автоматизирожванно - 

го проектирования оснастки дает возможность значительно сократить 

сроки подготовки производства TO и снизить затратн на THO новых 

изделий при одновременном повышении качества работ по Will, за 

счет уменьшения объема работ по поиску, отбору необходимой инбор- 

мапии и возможности принимать оптимальные решения при про ектиро- 

звании оснастки. Вследствие пго ведения работ по оптимизатии при- 

нимаемых решений улучшается качество изготавливаемой в инстру- 

ментальном цехе техно логической оснастки. Реализация метоле тех- 
нологически направленного конструирования дает возможность 

сить специализацию рабочих мест при изготовлении оснастки. 

Для подсистемы САПР — "Проектирование техноло тической ос- 

настки"- разработаны структуры индормационных массивов при реше- 

нии задач проектирования оснастки. 

Реализация в промышленности. Результаты исследований лис- 

сертацио HHO Ji работы прошли промышленное апробиро вание в службах 

подготовки производства технологической оснастки и в производст- 

венных цехах ПО "Электростальтяжнаш". кономический эйфект со т-- 
ласно акту о внедрении составил 43000 рус. 
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Аптобатия паботн. Метериалы диссертации локлад
ывались на: 

‹о нференции инструмента льщико в 1) ALI научно-технической I 

Урала, г. Вермь, 1985 г. 

технической конференции по современным Всесоюзной научно - 
66 г. проблемам техноло тии машиностроения, г. Москва, IS 

3) Республиканской научно-технической конференции "Усиление 

интенсификации производства за счет совершенство вания 

ето подготовки на основе научно-техническото прогресса в 

gre решений ЦК КПСС", г. Yia, [986 г 

Pe Cadman научно-практической конференции "Созда- 

внедрение CAP технологических процессов и оснаст- 

©
 

ние 4 

ки", г. Севастополь, [986 г. 

Публикации. По данным диссер этапии опубликованы 5 научных 

работ, отрахающих осно вное содержание 

JO работы. Диссертация состоит из введения, четырех 

еее лючения, списка литературы и приложений. Работа содер- 

хит 143 стр. машинописного текста, 27 страниц рисунков и таблиц, 

30 страниц приложений. Список литературы содержит ТОТ наименова-- 

ние ребот отечественных и зарубежных авторов. 

Основное содержание работы 

Во введении обосновывается актуальность темы и выбор пред- 

мета исслетования, Тормулируются цели и задечи, Приводится 

структура лиссертационной работы. 

В пеогой главе дан обзор и анализ существующих структур ор- 

танизации подготовки производства оснастки; выявлена роль и мес-- 

то Wl; проведен анализ существующих методов проектирования и 

изтотовления оснастки; показана конструкторско -техно логическая 

особенность оснастки, как объекта при автоматизированном про ек- 

тиро вании; проанализированы основные пути со вершенство вания 

подготовки производства оснастки. Поставлена проблема исследо ва-- 

ния. 

Исследование структур организации подготовки производства 

оснастки в серийном машиностроении, проведенное на ряде пред- 

приятий и по материалам литературы, показало, что она является 

депентрализованной и распределена по различным службам и подраз- 

делениям завода при традиционном проектировании. Разобщенно сть. 

работ по конструкторско-техно логической подготовке производства 

оснастки в пространстве и во времени, разноподчиненность испол-



нителей этих этапов ИПП приводит к затягиванию сроков Ti 

личению затрат на ее в целом. Схатне сроки на подготовку 

водства оснастки, традиционные 
менклатурность изготавливаемой TO приводят K удороженио расот го 

ИШ и увеличению объеме незавершенного производстве в инструмен- 

тальном цехе. 
Со временной тенденцией научно-технического прогресса в Се- 

райном машиностроении является ускорение темпов обновления — вы- 
пускаемой продукции при одновременном внедрении передовой техно- 
логии и прогрессивного оборудования. В настоящее время, в маши- 

ностроении, пироко ведутся работы по автоматизации итхенерного 

труда при проектировании изделий с помощью систем авто матизиро -- 
ванного проектирования ( САПР). Автоматизация этих работ на базе 

САПР дает возможность не только ускорять процессы проектиро ва -- 
ния, но и получать при этом оптимальные варианты решений. 

Организация WII, базирующаяся на традиционных методах про- 

ектиро вания оснастки, является тормозом ускоренному 

развитию серийного машиностроения. Из-за специфики конструкций 

оснастки, требований к точности и качеству, условий изгото вле-- 

ния ee в инструментальных цехах нельзя использовать лля авто ме - 

тизации проектирования в ИПП методы, предназначенные для решще-- 
ния подобных задач основного производства. Мелко серийный харак- 

тер производства специальной технолотической оснастки, замкну- 

тость производственного цикла, много номенклатурность оборудо но - 

HUA и т.п. сдерживают широкое внедрение в инструментальные цехи 
станков с Ч. 

В последние годы исследуется возможность проектиро вания 10 

на базе САПР ТО как автономного блока общей САПР новых изделий, 
Но при этом не принимаются во внимание изменения в организацион- 

ной структуре MII, которые неизбежны при автоматизированнеом про- 
ектиро вании оснастки и внедрении его в производство для выпуска 
новых изделий, что видно из рис. I. Из-за отсутствия рекоменда- 

ций по организации автоматизированного проектирования оснестки, 
разрабатываемые САПР ТО трудно адаптируемы к изменениям произ- 

водственных условий или объекта проектирования. К тому же со вре-- 
менное состояние условий в серийном машиностроении, необходимых 
для успешного совершенство вания VIII, еще не могут удовлетворять 
требованиям традиционного и тем более автонатноиро занного „проека 



типо звания. Постэновку задачи совершенство вания ст
руктуры подго- 

я оиззолства оснастки при организации ee эвтометизиро ван- 

ктиро вания из унибипировенных КЭ с помощью САПР ТО в 

ае гохно сбормулировать следующим образом: требуется 

ь автоматизированный комплекс, обеспечивающ ий преоб- 

чие исхолной инбормации в описание конструкторских и тех- 

еских локументов, необхолимых для качественного изготов- 

эния ТО, пои выполнении этих работ в слном подразделении — бю- 

го птоектирования технологической оснастки (BIN) -— © помощью 

средств и методов вычислительной техники. 

тля решения поставленной задачи необходимо было провести 

ледующие работы: 

— разработать математическую модель, описнватющую конструк- 

цию оснастки как со вокушюсть КЗ; 

— разтаботать классификацию и классибикатор КЗ, имеющие 

четко выраженную технологическую направленность; 

~ провести унийикэпию KS и конструкция оснастки в целом; 

- упорядочить методики и руководящие материалы, регламен-- 

тирующие принятие решений при авто матизиро ванном про ек- 

тиро вании; 

~ разработать рекомендации по организации BITO, определить 

состав его полрезделений и их задачи, регламентировать 

инбормационные связи между ними. 

Во второй главе рассматриваются вопросы создания математи- 

ческой модели оснастки как совокупности унифицированных конст- 

руктивных элементов; дается подход к анализу и выбору типораз- 

меров КЭ при автоматизированном формировании конструкции оснас-- 

тки с помощью индормационно -по иско вой системы (ИПС); рассматри- 

вается структурная модель блока автоматизиро ванного про ектиро- 

вания оснастки при взаимодействии разработчика и ИПС; исследую- 

TCH вопросы кодирования информации, необходимой для реализации 

работы блока. 

В результате анализа описываемых в литературе САПР ТО 

поедлагается подход к совершенство ванию UII, путем организации 

непрерывной конструкторско-техно логической подготовки произ- 

Водства оснастки с помощью ЭВМ. Он основан на использовании ти- 

повых структур технологической оснестки, состоящих из унифици- 

hte конструктивных элементов и описанных с помощью матема-- 



тической модели. Такая модель позволяет не только производить 

алгоритмический синтез конструкций оснастки, но и бормироветь 

необходимую конструкторско-техно логическую документецио, 

Если (-я конструкция оснастки, имеющая типовую структуру, 

состоит из / -го числа унибициро ванных элементов, определен- 

ным образом составляющих эту конструкцию, то задачей блока авто- 

матизиро ванного проектирования является поиск в ИПС всего /) -го 

числа KO, каждый из которых вожет иметь J —e число вариантов, 

удовлетворяющих заданным условиям, а чакхе DEHOOT оптимальных 

вариантов и синтез новых конструкций. Эта задача разбивается на 

две подзадачи. Первоначально производится поиск набора типов КЗ 

ооъемом 0, отвечающих условиям исходных ланных. По разработан- 

ным количественным оценкам произволится анализ и отбор оптималь- 

ных КЭ внутри К - то ряда типоразмеров. Конструкцию M0 (ГС) 

можно представить в виде совокупности /? -го количества КЗ, 

имеющих некоторое J —€ число периантов: 

(TOL («кЭ Yardud Bry К T By fe 4 
к 

где: (К2))с код К -то типа КЗ, входящего в типо вую структуру /-й 

конструкции оснастки и шиеющего 7-е число типоразметов. 
Поиск конкретного типоразмера ((K3),)x из ряда ((КЭ), Jc» ВходяЩе- 

TO в ( -0 тыповую ко нструктию оснастки, (ТО); , производится: сле- 

дующим образом. Если @ - совокупностг количественных опенок 

(условий) пригодно CTH ((K3) ka то необходимо задать некоторое ус- 
ловие #4 , определяющее поиск и выбор конкретного типоразмера - 

«эй © геометрическими характеристиками и техническими снойст- 
вами, отвечающих рсходным данным. Torna функция поиске и выборе 

(£4) описнвается отображением: 

Fat (WI) x td = (К En) 

Вгорой подзадачей является алгоритмический синтез HO BHX 
конструс ций оснастки из отобранных унибициро ванных влементон, AY 
анализ и выбор конкретной конструкции. Для окончательно ID вариан 
та конструкции оснастки из ИПС, с помщью KO нструкторско-техно ло — 
гического кода, производится поиск готовых типовых техно логичес- 
KIX продессов обработки K3, входящих в отобранную конструктию 
ТО, и ее сборки. 

Принцип сквозного автоматизиро ванного проектирования DYES



ку реализуетс ся следующим образом . Ha уни®ицированнне КЭ и типо- 

вые структуры конструкций оснастки разрабатываются типовые тех- 

нологические процессы обработки и сборки, которые заносятся в 

WIC, Эти работн ведутся в системе В” 

ued системы В 
‚ части общек про ектирую- 

(см. рис. 2). Система В является управляющей 

по отношению к инбормационной базе (системе С) . Алгоритмичес- 

кий синтез новых конструкций ТО производится в системе 37 . 

Ин’орманионниея база является управляемой системой, которая со- 

ерхит весь необходимый при пгоектиро вании объем условно -по с- 

DL ин*ормации, алторитмы и программы лля осуществления 

пропцелуры поиска. Совокупность систем В и © предстевляет 

собой блок аэвтоматизированного проектирования техно логической 

оснастки. На базе этого блока строится система организагии под- 

готовки производства TU на машиностроительном предприятии. 
, 

TOH! 

Функции блока, отражеющие совокупность прямых и обратних связей 

как внутри ето, так и с внешними подразделениями, велущими ра- 

ботн по Ш, можно отобоезить в следующем виде (рис. 2): 

[2 Px w > 1 fiifxwxy =p 
op tL 7 сё * Я 

Вон м ЕЕ, порты, LE fx, хп - @ Fos Sx, xmxt =f 

C SPX) => + исх ETS 
Fag ° Eiry у Jes гой 

BL НЕ В’ таре ули 3 a 7 Fa xg => Де ухо) ха xr => |} 

‚ДИ В” у 
Де ‘Их Ww! x р => Fos тих Wx mal =» д; 

yr, € = множество входных сигнело в; 

(‚0,7 = множество сигналов, образующих инбормацию обрат- 

HOU связи; 

Wy, Wy, Wy wy, = множество сигналов, являющихся отражением внешних 
возмущений ; 

4 — множество ситналов, определяющих готовность локу-- 

ментации. 

В тоетьей главе дается подход к построению конструкторско ~ 

техно логической классификации и перечень работ при проведении 

уничикании отобранных KS с целью уменьшения объема условно -по C~ 

Easy HHRODMEIMM и повышения качества проектиро вания. Особое 



место в главе отведено методам отбора конструктивных элементов 

при формировании ИПС и параметрической оптимизации технологи - 

ческих процессов. 

Испо льзо вание математической модели, описанной во второй 
главе, предполатеет необходимость проведения ребот по разработ- 

ке типо вых K3 и техно логических процессов их обработки. Много =~ 

образие типовых элементов оснастки, выполняющих одинаковые 

функции, а также технологических процессов их изготовления, да- 

кхе в условиях конкретного препприятиля, требует при автоматиза- 

ции проектирования унибикации KO и рекомендации по отбору наи- 

более эй»ективных из них. Необходимым условием успешного про ве- 

дения унибикации является наличие конструкторско-техно логической 

классификации КЗ. Предлагаемая в диссертации классибикация 1поз- 
во ляет связать конструктивные характеристики элементов © про - 

цессами их обработки. Реализовать такую связь дают  четнре ос- 

HO BHHE конструкторско -техно логические характеристики, выраженные 

через следующие признаки: форма, тип, конструкция и материал. C 

их помощью KO, имеющие одинаковые сочетания кодов этих призна- 

ков, объединяются в один тип, а элементы с одинаковыми техно ло- 

гическими кодами в вгруппы. Для кажлого типа разрабатывается 

типовой технологический процесс. С целью отбора рапиональних К’ 

при формировании типов, производится их анализ и униёикация. 

По следовательность проведения этих работ рассмотрена на примере 

рабочих частей концевых Фрез.В качестве количественной оценки 

предложен показатель стойкости - [ly . Он выделен из Формулы 
стойкости концевых фрез и зависит, при равных режимах резания 

(для конкретного сочетания: материал режущих зубьев — материал 

обрабатываемой детали), только от конструктивных параметров ра- 

бочей части: : 

nit | Wi в” he 

Ne=\Zz,7] =licappego 

Ine: Zp — число режущих зубьев; 

Др - диаметр *резы; 

@ - иирина фрезерования; 
J - угол наклона режущих зубьев;
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Рис. I. схеме подготовки производства оснастки при тради- 

нионном (а) и автоматизигованном (6) проектировании 

в) Схема ортенизапии бюро пгоектирования техно лоти- 

ческой оснастки — БПТО



C - ко эабициент; 
Gos Pry = показатели степени. . 

Не рис. 2. показаны гребики изменения | ly при варьито вании 
тр, СО, Dg . При выпуске предприятием продукции Dye исполь- 

зоваться различные материалы, при обработке которых режущий 

инструмент будет иметь различную столкость, даже при одинако- 

вых его конструктивных параметрах. В качестве математического 

аппарата, для сокращения многообразия конструкций рабочих чес- 

тей (а значит и технологических процессов их обработки) , нме- 

тощих тождественные периоды стойкости при обработке некоторого 

металла, использованы: теории матричных иго и статистических 

решений, методы линейного программирования. Элементеми матрицы 

выигрышей являются расчетные значения (Г) IH (=i конструкции 

рабочей части, изготовленной из A -то инструментального мате-- 

риала, при обработке / -то материала. Переменными параметрами 

ЯВЛЯЮТСЯ Zp, ©, Эд. Результаты решения заносятся в WiC, 

как оптимельнне для ланных производственных условий. 

В четвертой главе рассматриваются вопросы использо вания 

MIC при авто матизиро ванном проектировании; организации конст- 

рукторско -техно логической подготовки производства оснастки в 

условиях автоматизации этих работ; дается подхол к организации 

изготовления оснастки при использовании станков с ЧПУ; опреде-- 

ляется экономический эфект от внедрения метода сквозного ав- 

томатизированного проектирования ТО. 

Метод сквозного автоматизированното проектирования TO 

может найти широкое использование не только на предприятиях 

серийного машиностроения, но и при централизованном изготовле-- 

нии оснастки. Он найдет применение при проектировании изделий 

основного производства, имеощих типовые структуры и состоящих 

из унифипиро ванных конструкторско -техно логических модулей 

( элементов). 

Для реализации метода на предприятии организуется БШ. 

Структура бюро и эффективность его работы зависят от объема 

используемой условно -постоянной инёормации, хранящейся в ИДС, 

и возможно стей рационального её применения. Для эффективности 

пересаботки этой инёормации при проектировании разработан 

классификатор КЭ. Он позво ляет Формировать конструкторско-тех- 

но логический код элементов и объединять их в группы по Ate. 
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Рис.2. а) Общая схеме блока автоматизированного проектиро- 
вания технологической оснастки; ©) Влияние конструк 
тивных параметтов конпевнх брез  , Zp и Dp на 

показатель стойкости - [Jr 
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наку общности состава операций. Группы закре
пляются so 

ленными рабочими местами инструментальното цеха, что по виа ет 

уро вень их специализации. Kon полностью идентинипцирует
 любой 

конструктивный элемент и дает HIM ЖНо сть OHO 3HAYHOTO BHC ona 

Из ИПС onepauuil, входящих В технологический мерирут е
го обрабо 

ки. Код состоит из лВух блоков — А вп В . Блок А реелизует 

возможность поиска в ИЦС конкретного типоразмера KI й его конст- 

рукторско-техно логической характеристики. © позоющью блока В 

осуществляется BHOOD операции, табочих мест инструментального 

цеха, за которыми закреплено выполнение ланных операций. Бок 

А используется при валгоритмическом синтез HO ВЫХ конструкций 

оснастки. Полюостью блоки А и В применяются при внооре опе- 

раций и формировании всего объеме конструкторско -техно логичес- 

кой локументации. 

В состав бюро входят 5 групп (см. prc.l). Заказ на проек- 

тиро вание оснастки последовательно проходит группы: документа- 

ции, планирования и координации, инормационного обеспечения, 

автоматизированного проектирования. Центральное место в струк- 

туре бюро занимает группа автоматизированно го пгоектиреования, 

а координирует работу всех групп ~ группа планирования и коор- 

динации. Группа документации осуществляет приемку, контроль и 

хранение всей локументации, поступающей в бюро и получаемой в 

результате машинного проектирования. Основной Функцией группы 

является создание технического архива, обслуживаемото © по- 

мощью SBM, включающего в себя готовую лдокументалию , библио-- 

теки типовых алгоритмов и программ, нормативно -сппоавочные ма- 

териалн и т.д. 

Группа планирования и координации несет ответственность 

за организагию работ по бесперебойной и эффективной деятель- 

ности бюро. Она осуществляет координацию работы групп внутри 

бюро и связь с внешними подрезделениями. 

Тлавной залачей группы ино рмацио HH го обеспечения ЯВЛЯ 

ется формирование и кодирование всей условно -постоянной интор- 

мации, необхолимой для заполнения ИПС при сервисном обслужи- 

вании препессов сквозного автоматизиро венно 10 проектиро вания 

оснастки, а также кодирование переменной инбормапции. 

Группа автоматизиро ванного проектирования выполняет 2 

важнейшие Функции: 
13



= тазтабетчрает типовые структуры конструкций оснастк
и; зани- 

мается разбиением их на KO; вырабатнвает систему количествен- 

‘ко опенок лля отбора KI из ИПС; разрабатлвает типовые изобра-- 

(Зи типовне технологические процессы, 

- ведет алгоритмический синтез новых конструкций оснастки; 

ппоизволит их анализ и выбор оптимальных конструкций. 

: Функпцией группн программного обеспечения является форми- 

рование библиотек типовых алгоритьюв и программ решения задач 

проектирования оснастки, создание нормативно-спра ночных дан- 

ных для инженерных расчетов. Но этому в ней разрабатываются мо- 

дели объектов и процессов проектирования; составляются алгорит- 

мы и ппотраммы, обеспечивающие математическое описание КЭ на 

манинном языке; ведется корректировка и отладка машинных прог- 

рамм и их совершенство вание. 

Kamit КЭ, описание которого хранится в ИПС, представляет 

собой конструкторско-техноло гический модуль, содержащий всю 

ино рмацию лля его опознания и качеств енного изготовления. 

Тогда, если за участком инструментального цеха закреплено для 

обработки  /? типов КЭ, из них можно образоветь, при рассмот- 

рении J -й операции, /7 -ю группу объемом t . Эта in -ая 

гоуппа закрепляется для ее обработки 2a К -ым рабочим местом 

участка. Группирование /] типов КЗ проводится ло всему мас- 

сиву операций количеством d , выполняемых при их обработке. 

эти группы используются лалее как базовые. Чаде всего /7) нам- 

ного меньше /) , что приводит к резкому сокращению разнооб- 

разия описания техно лугических операций. по этому обработка КЗ, 

включенных в /2) -ую группу на J -й операции, характеризуется 

постоянством наладки оборудования. Обработка групп го типовым 

технологическим операциям, на специально оснащенных для их вы- 

полнения оабочих местах, лает гозможнооть; 

= повысить ко эббициент загрузки обсерудо вания, за счет свиже- 

ния потерь времени на его перевалалку и уменьшения подго то ви ~ 

тельно-заключительно го времени; 

= углубить уровень проработки конструкторско-техно логической 

документании; 

— пироко использовать станки с ЧПУ при изготовлении оснастки. 

Разработанные теоретические и методические положения наш- 

ли практическое внедрение в подразделениях произтодственного 



объединения "Электро стальтяжмат", осуществляющих работы пе НШ, 

В результате апробации предложенных положений и рекомепдаций 

при подготовке производства режущего инструмента Gun сниженн 

головные приведеннне затраты и сроки ТШ. 

Толовой экономический э®ект от внедрения системы органи 

ЦИИ подготовки произвопства технологической оснастки при автомо 

тизированном проектировании составил 43000 рус. 

Заключение и общие BHBO NH 

{, В результате проведенных исслелований выявлен, что бак- 

тические сроки И, a такхе затраты на нее чрезмерно велики из-- 

за удлинения работ ID подготовке производства технологической 

оснастки, определяющих надежность и качество инструментообеспе- 

чения рабочих мест и эффективность основного производства. Это 

приводит к удорожанию оснастки и увеличению продолхительности 

TIL] новых изделий в целом. 

&. Определены и систематизиро BAHL осно внне @акторы ( вцсокая 

трудоемкость и традиционные методы проектирования, разобщенность 

и разноподчиненность исполнителей), влияющие на сроки и качест- 

во проведения работ по подготовке производства оснастки. На ос- 

новании знализа недостатков подготовки производства TO при тра- 

дицио нном проектировании предложена система организации пгоекти 

рования оснастки на базе САШР. 

3. Доказана возможность автома рованного пто ектиро ва ния 

оснастки с учетом интеграции процессов конструирования, техноло - 

тии и изготовления. 

4. Разработаны основные принципы классификации KD оснастки, 

основанные на общности их конструкторско-техно логических харак- 

теристик и позволяющие решать задачи ин%ормационното поиска ти- 

поразмеров КЭ с целью анализа или замены, 8 также дормализующие 

связь технологии обработки КЭ с их конструктивными особенностл- 

ми, 

5. Предложена система организации подготовки производства 

технологической оснастки при автоматизированном проектировании 

и исследована возможность организации участков, оснащенных сте н- 

ками с ЧШУ, в инструментальных цехах мечиностроительных прелпои- 

aru. 

6. Результаты диссертационной работы могут быть использо- 

ваны отделами главного технолога, отделами ACYL, RRA hi 
4



ный нооизводствами предпркятии страны. 

7. применение результатов работы позво 
ляет сократить сроки 

иопготовки поизволства HDBIX излел
ий и уменытить величину при- 

веленних затрат по изделиям, упеличить загрузку оборудования и 
J 

повнсить пгоизволительность труда пой из
готовлении оснастки, 

вапантн технологических решен! ий при
 проектировании 

К оНСтОУКЦИй B пелом. 

H. 1070804 экономический 8YEKT OT внелрения системы 
в 

полоазлелениях поелприятия составил & 3000 гус. 

(Список опубликованных работ по теме диссертации 

Т. Сахин Ю.Б., Абрамов Ю.А. Применение инбормацио HHO -поис- 

котой системы САЦР при изготовлении специального режущего инст- 

румента//Изв. вузов. Мапиностроение. 1985 .-8.-с. 11-114. 
2. Сажин Ю,Б.,Абрамов Ю.А. Проектирование технологических 

процессов в условиях гибкото произтодства//боздание и внедрение 

САПР технологических процессов и оснастки: Тезисы докладов на- 

учно -тохнической конференции/14-16 апр. 1986 г.-Севастополь: 

3. Сахин Ю.Б., Абрамв Ю.А. Выбор оптимальных режимов pe- 

зания при различных технико -экономических критериях//(Со времен-- 

ные проблемы технологии машиностроения: Тезисы докладов Всесоюз- 

ной научно-технической конференции/29-3Г янв. [886 г.- М.: 1986, 

= С. 33-234. 

а. Сажин Ю.Б. Совершенствование системы инструментообеспе ~ 

чения на основе использования ИПС САПР//Усиление интенсийикации 
производства за счет совершенство вания его подготовки на основе 

научно -технического прогресса в свете решений ЦК КПСС: Тезисы 

токладов Se a i es мая 1986 г. — 

Ува: 1986. = 56-57. 

5. te 9.5. Проектирование ER ERR, участко в 

по производству has Изв. вузов. Машиностроение. 1986. 

=99 .-с.14 72-144. 
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