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Автоматизированное проектирование техно�
логических процессов ведут на основе использо�
вания геометрическо�технологических моделей
предметов производства. Геометрическо�техноло�
гическая модель предмета производства состоит
из взаимосвязанных геометрических элементов и
технических требований на их изготовление. На�
пример, [1] в качестве элементов можно рассмат�
ривать технологические комплексы (Т�комплек�
сы) (см. табл. 1). Концептуальная модель автома�
тизированной системы синтеза технологического
маршрута описана в том же источнике.

Входные данные системы включают в себя:
� конструктивно�технологические параметры

детали и заготовки, которые могут формировать�
ся в CAD�системе, а затем импортироваться.

� организационно�производственные данные
(годовой объём выпуска деталей, вид заготовки,
ее размеры, единицы нормирования и т.д.

� данные о технологических возможностях
производства.

Макет маршрутного технологического про�
цесса формируют от готовой детали к заготовке
на основе объединения переходов заранее под�
готовленных элементарных маршрутов обработ�
ки комплексов, которые авторы именуют множе�
ством типовых технологических переходов или
базовыми технологическими модулями, в маке�
ты операций на базе общности групп используе�
мого оборудования  и множеств возможных ви�
дов специального технологического оснащения

или схем установки заготовок. Порядок следо�
вания макетов операций устанавливают на осно�
ве разделения технологического процесса на эта�
пы (см. табл. 2).

Обработка Т�комплекса Р11 может быть осу�
ществлена фрезерованием, строганием, шлифо�
ванием, протягиванием и т.д. На рис. 1 представ�
лен сетевой график множества типовых техно�
логических переходов B, C, D,… N, состоящий из
ряда приемов и настроек, например, В, В1, В2,
В3. Каждый прием состоит из совокупности эле�
ментарных действий C1(1), C1(2) и т.д.

Авторы поставили целью разработку множе�
ства типовых технологических переходов (ТТП)
для организации автоматизированного проекти�
рования технологических процессов в пакетном
режиме по методу синтеза. Ветвь такого сетево�
го графика обработки фрезерованием на черно�
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В статье приводятся образцы типовых технологических переходов для организации автоматизиро�
ванного проектирования технологических процессов в пакетном режиме по методу синтеза. Приво�
дится сетевой график множества типовых технологических переходов для обработки фрезеровани�
ем, шлифованием или протягиванием такого геометрического элемента, как открытая плоская по�
верхность (Т�комплекс Р11).
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Рис. 1. Сетевой график множества типовых
технологических переходов
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Таблица 1. Фрагмент каталога Т�комплексов

Таблица 2. Характеристика и задачи этапов технологического процесса

Рис. 2. Сетевой график обработки Т�комплекса Р11
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Рис. 3. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход обработки фрезерованием Т�комплекса Р11
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Рис. 5. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход получистовой обработки фрезерованием Т�комплекса Р11. Продолжение
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Рис. 7. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход чистовой обработки фрезерованием Т�комплекса Р11 Продолжение

4

 .  . 

. 

, 

Ra,  

 B  

 

IT 9 Ra 1,25 

 L  

 

IT 9 Ra 1,25 

 PRL   

 

IT 9 Ra 1,25 

   IT 9 Ra 1,25 



383

М
еханика и м

аш
иност

роениеРис. 8. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход обработки протягиванием Т�комплекса Р11
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Рис. 9. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход обработки протягиванием Т�комплекса Р11. Продолжение
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роениеРис. 10. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход черновой обработки шлифованием Т�комплекса Р11
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Рис. 11. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход черновой обработки шлифованием Т�комплекса Р11 Продолжение
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роениеРис. 12. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход чистовой обработки шлифованием Т�комплекса Р11
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Рис. 13. Ветвь сетевого графика или типовой технологический переход чистовой обработки шлифованием Т�комплекса Р11. Продолжение
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вом этапе Т�комплекса Р11 представлена на рис.
3. ТТП получистового фрезерования см. рис. 4 с
продолжением на рис. 5. ТТП чистового фрезе�
рования на рис. 6 с продолжением на рис. 7. Вто�
рая ветвь графика представлена протягиванием
см. рис. 8 с продолжением на рис. 9. Третья ветвь
графика представлена двумя переходами шли�
фования: ТТП чернового шлифования на рис. 10
с продолжением на рис. 11 и ТТП чистового шли�
фования на рис. 12 с продолжением на рис. 13.
Множество технологических переходов или ба�
зовый технологический модуль составляет эле�
ментарный маршрут обработки комплексов, вы�
полнение одного из вариантов которого приве�
дет к образованию множества поверхностей
данного Т�комплекса. Каждая ветвь типового
технологического перехода позволяет получить
определенный уровень качества. В зависимости
от методов организации производства и требо�
ваний качества к данной  поверхности или соче�
танию их в Т�комплексе выбирают удовлетворя�
ющий требованиям типовой технологический
переход. Для каждого базового технологическо�
го модуля определяют:

� идентификатор Т�комплекса, геометричес�
ко�технологические параметры входящих в него
поверхностей;

� порядковый номер базового технологичес�

кого модуля, список входящих в него переходов;
� данные по типовым технологическим пере�

ходам: порядковый номер перехода в базовом тех�
нологическом модуле; используемый в переходе
метод обработки; параметры качества заготовки
до обработки в рассматриваемом переходе; пара�
метры качества заготовки после обработки в рас�
сматриваемом переходе; тип оборудования, задей�
ствованного в переходе; вид инструмента режу�
щего и мерительного; возможные разновидности
специального технологического оснащения или
схем установки заготовок.

В ходе проектирования выбирают номер ба�
зового технологического модуля. Оптимальный
вариант типового технологического перехода
выбирают на основе сравнения ожидаемых зат�
рат по вариантам укрупнённо, на основе, напри�
мер, использования коэффициента машиночаса.

Данная работа проводится в интересах ЗАО
“Авиастар СП” на инициативной основе для рас�
ширения функциональных возможностей САПР
ТП “Темп”.
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DEVELOPMENT  OF  TYPICAL  TECHNOLOGICAL  TRANSITIONS
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In clause samples of typical technological transitions for the organization of the automated designing
technological processes in a batch mode on a method of synthesis are resulted. The network schedule of set
of typical technological transitions for processing by milling or grinding of such geometrical element, as
the open flat surface (Ф�complex Р11) is resulted.
Key words: technological transitions, automated designing, synthesis, network schedule, open flat surface


