
Формирование творческой личности инженера в процессе графической подготовки

Спорным остается вопрос о том, следует ли выдавать студентам разработанные 
презентации. С одной стороны, как и другие дополнительные материалы по дисципли
не, презентации при самостоятельном использовании могут способствовать лучшему 
освоению предмета, например, при подготовке к экзамену. При этом не следует забы
вать, что презентация - это иллюстративный материал, в режиме реальной лекции со
провождаемый комментариями лектора. В отсутствии таких комментариев целостность 
восприятия материала нарушается. Кроме того, при использовании анимации, кадр 
презентации не в режиме показа представляет собой весьма хаотическое нагроможде
ние фрагментов, а использование презентации в режиме показа не всегда удобно для 
поиска нужного раздела, темы курса лекций и т. п. в виду линейности сценария. По
этому я рекомендую студентам пользоваться в первую очередь электронным конспек
том лекций, который выдаю в обязательном порядке, и собственным конспектом, кото
рый студенты ведут по желанию. Презентации в электронном виде централизованно, в 
обязательном порядке, не выдаю, но в выдаче желающим по запросу не отказываю.
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Внедрение в процесс подготовки инженерных кадров новых информационных тех
нологий предоставляет дополнительные возможности для получения более глубокого 
инженерного образования студентами технических вузов. Одна из основных задач со
временного образования -  научить студента работать с новой информацией, постоян
но обновлять свои знания для решения сложных конструкторских задач

Системы автоматизированного проектирования предоставляют новые технологии, 
средства и инструменты по использованию графики в процессе проектирования и ана
лиза графической информации. При подготовке в вузах современных конструкторов и 
технологов большое значение приобретает базовая графическая подготовка. Это спо
собствует развитию таких важных для специалиста любой отрасли качеств, как образ
ное мышление, интуиция и профессиональное чутье.

В качестве примера использования средств САПР и инженерной графики можно 
привести исследования, которые легли в основу проекта по разработке машины для 
декоративной резки ткани. На предварительном этапе проектирования машины были 
проведены трудоемкие исследования по определению качества реза, а именно явле
ния «недореза» ткани и отклонения от расчетного профиля края ткани, которые потре
бовали большого количества замеров полученных образцов и дальнейшей обработки
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полученных данных. Использование сканера и программы преобразования растровой 
графики в векторную позволило автоматизировать рутинную часть исследования, уве
личить творческую составляющую процесса.

Исследования проводились с использованием программно-аппаратного комплекса 
для получения контура края детали, который состоит из персонального компьютера, 
сканера, программы преобразования растровой графики в векторную и графического 
редактора.

На точность резания влияет ряд факторов, связанных с разрезаемым материалом, 
режущим инструментом и условиями работы. Под точностью вырезания детали приня
то понимать степень приближения ее формы и размеров, полученных при резании, к 
заданным чертежом форме и номинальным размерам. Так как при вырубании номи
нальные размеры вырубаемой детали придаются резакам, то под точностью выруба
ния также понимают степень приближения формы и размеров вырубаемых деталей к 
форме и размерам резака.

При вырубании деталей из настилов швейных материалов ввиду отсутствия верти
кальных связей мехеду полотнами имеет место эквидистантное изменение формы де
талей (в сторону увеличения) с увеличением высоты настила. Детали верхних слоев 
настила оказываются больше нижних. Величина этого искажения, зависящая от высо
ты настила, свойств материала и размеров детали, может достигать значительных 
размеров. Например, при высоте в 50 полотен отклонения в размерах деталей для бя
зи около 2%, для трикотажа - 2,5% от линейного размера образца.

В среднем при вырубании детали из высоких настилов швейных материалов расхо
ждение между размерами деталей из нижних и верхних полотен достигает 4-7 мм. Это 
обуславливает обязательное применение систем прижима при раскрое высоких насти
лов.

Качество линии реза определяется несколькими показателями, из которых основ
ными следует считать надежность разделения материала, ширину линии реза, вид 
(состояние) срезов и величину зоны их деструкции. В качестве показателей качества 
реза при проведении исследований принимались:

- величина зоны деструкции Ь, мм (рис.1);
- надежность разделения материала p(f)=0,..1;
- степень неточности формы декоративной обработки s, мм (рисунок 2);.
Величина зоны деструкции замерялась через каждые 10 мм как наибольший размах

зоны деструкции на поле в 10 мм (рисунок 1, где 1 -  профиль резака, 2 - реальный 
контур кромки материала). Объем выборки m[b]=50. Измерительный инструмент: ска
нер HP с использованием программного увеличения изображения до 25 раз.

Надежность разделения определялась как сумма вероятностей появления поля g 
неразделенных волокон величиной от 1мм до 2 мм (для таких полей р=0,01, рисунок 3), 
появления поля неразделенных волокон величиной от 2мм до 5мм (для таких полей 
р=0,05), появления поля неразделенных волокон величиной от 5мм до 12мм (для та
ких полей р=0,1), появления поля неразделенных волокон величиной от 12мм до 25мм 
(для таких полей р=0,2), появления поля неразделенных волокон величиной от 25мм 
до 50мм (для таких полей р=0,5), появления поля неразделенных волокон величиной 
от 50мм (для таких полей р=1). Объем выборки m[f]=150. Измерительный инструмент: 
сканер HP с использованием программного увеличения изображения до 25 раз.

Степень неточности формы декоративной обработки определяют как среднее от
клонение положений действительных вершин треугольной кромки от их номинальных 
положений. На практике задаются несколькими номинальными положениями, исполь
зуя реальные положения вершин на кромке. На рисунке 3: 1 -  принятый за номиналь
ный контур декоративной обработки, 2 -  номинальный контур, перенесенный на ре
альный контур, 3 -  реальный контур декоративной обработки. Объем выборки откло
нений m[s]=250. Измерительный инструмент: сканер HP с использованием программ
ного увеличения изображения до 25 раз.
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Рисунок 1 -  Схема для определения размаха зоны деструкции

Рисунок 2 -  Схема для определения поля неразделенных волокон

s1 s3

Рисунок 3 -  Схема для определения степени неточности формы 
декоративной обработки s
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