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С.-нтео с: dm базирова: кия, конфигурация функционалиных но-
дулей, классификация схем баоирс&ания, типовые с:; с ми обработки,
Фермат описания операции, временная структура операций, стунен-
• taтин алгорип • упрг елеi ия круглим ылпфова , алгор! т %зации реимтг ылифоео ,-ия.

Сбыект исглсмос лнп 1 —  процесс проектнрова! ;ия т ©логичес­
ких процессов изготовления деталей машин fТГТ> . Цели исследования 
—  совершенствование и формализация алгоритмов прзе: -тироза; 1ия 
технологических процессов изготовления деталей.

Э ходе выполнения настоящей НИР прзеедон анализ изо сткы: 
методов проектирования ТГ!, описания объектов производств: и : н- 
тнмизации режимов резания. Зкедена унифицированная система поня­
тий, определены критерии качества и ■■ драктеристи» и С'"_'Р д. 
Формализации системного подхода к разработке ТГ!.

Разработаны теоретические основы»
- описания продукта роиоаодетва (детали) с помощью системы 

Фу: «сцио; :алы tux модулей;
- построения типовых схем обработки;
- синтеза схем базирования с учетом их естественной клзссифика- 
. цнн;

- оценки влияния временной структуры операции на ее э-ФФектив-
I I G C T U ;

:л имиоации ступенчатого алгоритма управления круглым врез­
ным шлифованием.
На основе системных исследований выявлена постоянная врем 

I ГЛ-’Р ТГ!, ... г - • . .
ированного проектирования ТГ!. Э том числе подробно разра­

ботаны алгоритмы: выбо| ten .да иг яготовки; С ИНТ
ршрута обработки типовых компонентов детали с номо- 

ajui? баси типовых - дм ; , , •
этапам типовой схемы обрабоп и; синтеза >гических оп ,
с у  tcT O M  унифицированного Формата их О Пи а  1И Я .

“ азра ест а • ' а т р онр а .-т о мат: •* ■ с ci: d -1 —> п т * * * з ац. * •: с » ̂  пе* * з
алгоритма управле: :ия рабочим циклом круглого вр кого шлифования 
и осуществлен анализ влияния ус лосий пь ифования ia о ф ф с т и в н icti 
оптимального ступзнчатсгг алгорит'ма управления.
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Проектирование технслсгического процесса механической обра­
ботки, представляет собой сложную комплексную многофакторную 
темнико-экономическую задачу» А пока что из времени, затрачивав 
мого на проектирование технологическим процессов, только около 
12* уходит на творческое мышление, остальные 92 * —  на поиск 
нужной информации, выполнение и оформление результатов. Послед­
нее значительно скорее и качественнее может быть выполнено ЗЕ̂ И с 
необходимыми периферийными устройствами»

Но общепринято, что нужно автоматизировать проектиривание ТП 
на всем этапам от выдачи технического задания до передачи техно­
логической документации изготовителю.

Наибольшее распространение САПР ТП получила в серийном про­
изводства, где с ее помощью решаются следующие задачи;
1» определение размера партии запуска;
3» выбор вида заготовок и определение им размеров;
3» установление плана и методов; механической обработки по­

верхностей деталей с указанием паследавательности технологиче­
ским операций;
4» выбор типов и определение техническим характеристик станоч­

ного оборудования, приспособлений, режущего и мерительного инст­
рументов;
5» определение режимов резания на Е^ыбранным станкам по каждой 

операции;
6» определение нормы времени;
7. оформление технологической документации»

За последние двадцать лет автоматизация проектирования 
сформировалась в новое научно-техническое направление, предметом 
изучения которого являются:

1> процессы автоматизированного проектирования;
2) вопросы методологии автоматизированного проектирования;
3) математичекое обеспечение, которое включает математические 

модели технологическим процессов, методы и алгоритмы решения 
проектным задач;

4) вопросы лингвистического и информационного обеспечения.
В настоящее время , в зависимости от решаемым задач и спо­

собов представления знаний в САПР ТП, можно укрупненно выделить 
три периода или поколения им создания.

ПерЕ^ое поколение САПР ТП характеризуется решением частным 
задач технологического проектирования, таким, как оформление 
комплекта документации на основе спроектированного вручную тех­
нологического процесса, техническое нормирование и т.д.

Второе поколение САПР ТП ориентирована на автоматизацию



всего цикла проектирования технологического процесса мекническай 
обработки. Однако создание большинства САПР ТП этого поколения 
осуществлялось без необходимой проработки всего комплекса их 
компонент: лингвистического, информационного, технологического,
лрограмного и др. обеспечений. В частности, для этих систем бы­
ла характерна разработка узкоепециального, частного, неперестра- 
иеаемого програмного обеспечения, что обуславливало серьезные 
трудности при их внедрении в реальное производство.

САПР ТП третьего поколения характеризуются ярко выраженным 
развитием програмного обеспечения, с одной стороны, и технологи­
ческого и информационного обеспечения —  с другой. Програмное 
обеспечение этих систем в значительной степени инвариантно отно­
сительно технологических закономерностей, составляющих основу 
их технологического обеспечения, и характеризуются большой гиб­
костью, в отношении классов деталей, охватываемых автоматизиро­
ванным проектированием. В САПР ТП третьего поколения получили 
свае дальнейшее развитие методы автоматизированного проектирова­
ния как в; пакетном, так и в диалоговой режиме.

Необходимость создания САПР ТП нового поколения продиктова­
на следующими объективными Факторами.

Во—первых , большинства САПР ТП третьего поколения слаба 
ориентированы на Функционирование в качестве одной из подсистем 
управления производственным процессом, как в силу заложенных в 
них методических и организационных принципов, так и в силу ори­
ентации на средства вычислительной техники, которые не могут ра­
ботать в составе АСУ.

Во-вторых, необходимость модификации програмного и техноло­
гического обеспечения специальными компонентами лингвистическо­
го обеспечения.

В—третьих, средства общения технолога с ЭВМ недостаточно 
наглядны и характеризуются низким уровнем интелектуальности, 
что затрудняет работу с системой.

Б—четвертых, итеграцня САПР ТП и конструкторской САПР пока 
еще очень слаба и поэтому относительно много времени необходимо 
для ввода исходной конструкторской информации в систему.

8 ряду задач, которые необходимо решить для разработки 
САПР ТП четвертого поколения, одним из главных является совер­
шенствование и дальнейшая Формализация технологических алгорит­
мов;, как средства представления и организации знаний в САПР ТП, 
и способов описания геометрической информации об объекте произ­
водства.
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