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П І Д Г О Т О В К А В И Х І Д Н О Ї І Н Ф О Р М А Ц І Ї Д Л Я С И С Т Е М И А В Т О М А Т И З О В А Н О Г О П Р О Е К Т У В А Н Н Я 
М О Д У Л Ь Н И Х Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н И Х П Р О Ц Е С І В 

The article deals with describe machine parts are based on modular technology. 

В а ж л и в и м е л е м е н т о м в комплекс і роб іт по скороченню т е р м і н і в технолог ічно ї п ідготовки виробництва є 
створення е ф е к т и в н и х с и с т е м автоматизованого проектування технолог ічних п р о ц е с і в виготовлення виробів . 
В и р і н Е н н я м п и т а н ь вдосконалення метод ів проектування технолог ічних п р о ц е с і в і автоматизаці ї Т І Ш з а й м а л и с я так і 
видні учені я к С.П. М і т р о ф а н о в , А.П. Соколовський, А.Н. Каширін , В.М. Кован, Б.С. Балакшин , B . C . Корсаков, 
A . A . Матал ін , Б.Е. Челіщев , А.П. Г а в р и щ Г.К. Горанський , В .Д. Цветков, Б.М. Базров і ін. їх п р а ц я м и розроблені 
методи проектування індивідуальних, типових , групових, модульних технолог ічних процес ів , розроблені 
автоматизовані с и с т е м и технолог ічної п ідготовки виробництва . 

Велику складн ість п р и створенні т а к и х с и с т е м представляє п р о ц е с опису само ї детал і , я к и й є д о с и т ь с к л а д н и м і 
трудомістким, т а к и м , що вимагає с п е ц і а л ь н и х знань і навиків . Складн ість процесу опису детал і зумовлює високу 
в ірог ідність п о м и л о к , як і можуть п р и в е с т и до п о м и л о к в технолог ічному процес і . Т а к и м ч и н о м , всі переваги 
автоматизаці ї процесу проектування зводяться нан івець в и с о к о ю трудомістк істю опису детал і . Досягти с п р о щ е н н я 
процесу опису детал і , а т а к о ж самого процесу проектування технолог ічного процесу м о ж н а , якщо в основу с и с т е м и 
САПР Т П п о к л а с т и п р и н ц и п и модульної технологі ї . 

М е т о ю даної р о б о т и є формулювання п р и н ц и п і в п ідготовки вихідної інформац і ї д л я с и с т е м и автоматизованого 
проектування модульних технолог ічних процес ів . 

Н а в ідміну від з в и ч а й н и х методик , де образ детал і формується за д о п о м о г о ю сукупност і о к р е м и х е л е м е н т а р н и х 
поверхонь і зв 'язків м і ж н и м и , в модульній технологі ї д е т а л ь описується сукупністю модулів поверхонь 
[1, 2]. О с к і л ь к и модуль поверхонь є т и п о в о ю сукупністю поверхонь, то спрощується п р о ц е с опису детал і , значно 
скорочується об ' єм інформаці ї , що вводиться, спрощується структура самої с и с т е м и проектування . 

У ряді роб іт [2, 3, 4] пропонується методика опису детал і д л я модульної технологі ї . Проте в обох роботах в основу 
опису д е т а л е й п о к л а д е н и й опис е л е м е н т а р н и х поверхонь д е т а л е й і зв 'язків м і ж н и м и . Дал і окремі поверхні 
об ' єднуються в групи по ряду р і з н и х ознак , як які можуть бути використан і службове призначення , р і зн і технолог ічні 
ознаки . Д л я опису е л е м е н т а р н о ї поверхні використовуються р і з н и х п о є д н а н н я характеристик . У робот і [3] н и м и є т и п 
поверхні (циліндрова , конічна і т а к дал і ) , вид поверхні (зовнішня, внутрішня, така , що охоплює, охоплювана) і вид 
п р о ф і л ю поверхні (гвинтовий, шліцьовий і т а к далі) . Р і зн і комбінаці ї ц и х характеристик у т в о р ю ю т ь безл іч елемент ів , 
ч а с т и н и я к и х набуває п о р о ж н є значення . Т а к и м ч и н о м , використання такого підходу до опису детал і приводить до 
необгрунтованого зб ільшення і н ф о р м а ц і й н о ї бази с и с т е м и автоматизованого проектування , нерац іонального 
використання ресурс ів системи . 

В и к о р и с т а н н я зазначених метод ів опису конструкці ї детал і не дозволить підготувати вихідну і н ф о р м а ц і ю в 
обсязі , достатньому д л я проектування технолог ічного процесу, т а к я к будуть описан і лише о к р е м і модулі поверхонь т а 
їх розмірн і характеристики . Ціє ї інформац і ї недостатньо д л я в и р і ш е н н я т а к и х п и т а н ь технолог ічного проектування , 
я к доц ільн ість в и к о р и с т а н н я р і з н и х груп верстатного о б л а д н а н н я т а його розмір ів , метод ів обробки, тиру т а розмір ів 
інструменту і т.п. 

В с ю і н ф о р м а ц і ю про конструкц ію детал і п р и проектуванні модульного технолог ічного процесу м о ж н а розд ілити 
н а дві частини : 

- загальна, яка описую форму детал і , перел ік модулів поверхонь, з в ' я з к и розмірн і т а точност і м і ж модулями, її 
габаритні розм іри та , в ідповідно, визначає потр ібн і розм іри робочого простору обладнання , переважні методи 
обробки і т. п.; 

- внутрішньомодульна, яка описує наявні в модулі поверхні , їх розм іри т а точність . 
Д л я опису загальних д а н и х п р о деталь м о ж е бути використана класифікац ія , розроблена Е .П.Квасовим і 

викладену в робот і [4]. Структурна схема класифікац і ї представлена на рисунку 1. 
Я к видно з представлено ї схеми, д а н а к л а с и ф і к а ц і я м і с т и т ь 4 р івні групування деталей . Н а першому рівні 

проводиться визначення типу дано ї детал і (т іло обертання , не т іло обертання) . 
Другий рівень класифікац і ї весь м а с и в анал і зованих д е т а л е й з урахуванням використання металор іжучого 

устаткування і пристосувань утворює п 'ять технолог ічних клас ів деталей , що обробляються : у центрах; у патроні ; п р и 
кр іпленн і на кубі або плит і ; плит і ; глобусном столі . Третій , і нструментальний р івень класифікац і ї визначається 
к ільк і стю інструмент ів , яка може бути встановлене в магазин і (р і зцетримачі ) устаткування, що виконує о п е р а ц і ю з 
м а к с и м а л ь н о м о ж л и в и м ч и с л о м р і з н и х о б р о б л ю в а н и х поверхонь. 

Кожен осв ічений п ідклас д е т а л е й (незалежно від р о з м і р н и х характеристик о б р о б л ю в а н и х поверхонь) 
характеризується єдн істю виду оброблювального устаткування, установки оброблюваної детал і і інструментально ї 
наладки . У т в о р е н н я груп деталей , що характеризуються с п і л ь н і с т ю технолог ічного процесу і о б р о б л ю в а н и х н а 
устаткуванні одного типоразмера , проводиться по р о з м і р н и х характеристиках р о б о ч и х зон верстатів , є четвертим 
р і в н е м класифікаці ї . 

Під р о б о ч о ю з о н о ю устаткування розуміється о б ' є м н а характеристика простору, в м е ж а х якої м о ж е бути 
проведена установка і обробка детал і інструментом. 



Н а основі тако ї схеми м о ж л и в о утворити технолог ічний код деталі . 
Кодування детал і з д і й с н ю є т ь с я ш е с т и з н а ч н и м буквено-цифровим кодом, я к и й м а є вигляд: 
Л Б С Б Е Б 
де А - о знака класу детал і (1 - т іло обертання ; 2 - не т іло обертання) ; 
Б - п е р е в а ж н и й спос іб базування детал і п р и обробці ; 
С - наявність отвору і його т и п (для т іла обертання - центральне ) ; 
Б - д о в ж и н а детал і ; 
Е - найбільший діаметр деталі тіло обертання або ширина для корпусної деталі; 
Б - д і а м е т р центрального отвору д л я т іла обертання або висота для корпусних деталей . 
Я к в ідомо, модулем поверхонь є стаб ільне п о є д н а н н я дек ількох поверхонь. Тому п р о ц е с опису детал і зводиться 

до опису номенклатури вх ідних в неї модулів поверхонь, їх взаємного розташування і зв 'язків м і ж н и м и . О п и с кожного 
конкретного модуля поверхонь т а к о ж д о с и т ь просте , оск ільки складається з переліку присутн іх і в ідсутніх е л е м е н т і в 
типового модуля і їх г е о м е т р и ч н и х і я к і с н и х характеристик . 

Гі 

Рис. 2. Типовий модуль поверхонь МПБ312 

Розглянемо п р и к л а д опису типового модуля поверхонь М П Б 3 1 2 , я к и й м і с т и т ь циліндрову поверхню 1, торцеву 
поверхню 2 (комплект баз) і технолог ічні е л е м е н т и : фаску і канавку д л я виходу інструменту (рисунок 2). 
Конструкторське о ф о р м л е н н я цього модуля в р і з н и х деталях в ідр ізняється р о з м і р а м и е л е м е н т і в модуля, в и м о г а м и до 
физико-механическому стану поверхневого шару і видом технолог ічної канавки для виходу інструменту. Т а к и м ч и н о м 
о п и с а т и цей модуль м о ж н а за д о п о м о г о ю таблиці 1. 

У випадку, якщо який-небудь е л е м е н т відсутній, то в ідповідна йому р о з м і р н а характеристика або в ідсутній або 
п р и р і в н ю є т ь с я до нуля. В е л и ч и н а розміру с!2 є дов ідковою і детальн іше описується в сус ідньому модулі. В е л и ч и н и 
допуск ів обмовляються т і л ь к и для о с н о в н и х поверхонь модуля, о с к і л ь к и для р е ш т и поверхонь вони зазвичай 



спец іально не обмовляються і п р и й м а ю т ь с я по 14 квалитету точност і . 
Так с а м о м о ж н а о п и с а т и т а к о ж і всі інші модулі поверхонь з урахуванням їх с п е ц и ф і ч н и х особливостей і перел іку 

вх ідних в н и х поверхонь. 

Таблиця 1 - О п и с типового модуля поверхонь М П Б 3 1 2 

Розмірна характеристика 
d d i d2 l b b2 a ri 
10 9,5 20 15 3 2 3 45 45 2 

Точностная и качественная характеристика 
Td T d i Tl Твердість 

поверхні, 
H R C 

Шорсткість 
повверхні, 

Ra, M K M 

Допуск 
форми 

Допуск 
взаємного 

розташування 
es ei es ei es ei 1 2 1 2 
0 -0.05 0 -0.5 0,1 -0,1 42 - 1,6 3,2 - -

Висновки 
Я к видно з викладеного , под ібний підхід до опису детал і дозволяє значно с п р о с т и т и о п и с детал і , зберігати його 

повноту, і, я к наслідок , скоротити об 'єм необхідної інформаці ї , з м е н ш и т и трудомістк ість і с п р о с т и т и підготовку 
початкових д а н и х д л я автоматизованого проектування технолог ічних процес ів . З м е н ш е н н я початкової інформац і ї і 
с п р о щ е н н я її структури т а к о ж приведе до с п р о щ е н н я структури с и с т е м и автоматизованого проектування 
технолог ічних процес ів , що позначиться н а якості її р о б о т и і вартості . 
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