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РЕФЕРАТ 

 

Пояснювальна записка: ___ с, ___ рис, ___ табл., ___ додаток, __ 

джерела. 

Тема: Дослідження методами моделювання у САМ-системі 

технологічного процесу механічної обробки деталі «Муфта» 

ТЕХНОЛОГІЯ, ДЕТАЛЬ, ОПЕРАЦІЯ, ФОРМОУТВОРЕННЯ, 

ОБЛАДНАННЯ З ЧПК, CAD, CAM. 

Поєднання токарно-фрезерних робіт на верстатах з ЧПК набуло 

значного поширення в сучасному машинобудуванні. Тому визначення 

оптимальної технології та траєкторій руху керованих агрегатів має актуальне 

значення при металообробці. Також актуальною є проблема застосування 

інженерних розрахунків на деталі, в спеціалізованих програмах, при складанні 

технології виготовлення виробу.  

Об’єкт дослідження (розробки) у кваліфікаційній роботі – процеси 

формоутворення поверхонь у деталі сільськогосподарського призначення.  

Предмет дослідження – стратегії (траєкторії) програмного 

формоутворення поверхонь на обладнанні з ЧПК.  

Метою кваліфікаційної роботи є порівняння основного та машинного 

часу формоутворення при різних траєкторіях інструменту. 

Методика досліджень – комп’ютерне моделювання операцій 

формоутворення  на основі САМ-програми.  

Результат роботи – експериментальні дані щодо основного часу обробки 

поверхонь за різними стратегіями формоутворення. Визначена оптимальна 

стратегія формоутворення  за умови врахування закладених при моделюванні 

початкових даних. 

Наукова новизна кваліфікаційної роботи – залежності основного часу 

обробки від стратегії формоутворення. 

Практична цінність – рекомендації щодо застосування альтернативних 

технологічних методів виготовлення деталей сільськогосподарського 

призначення. 
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Машинобудування� є� великою� комплексною� галуззю� обраної� промисловості
України��В�ній�зайнята�понад�третина�промислового�персоналу��Машинобудування�є
основою�технічного�і�технологічного�прогресу�

В�Україні�розвинуте�широко�профільне�машинобудування��підприємства�якого
формують� складний� взаємоповязаний� машинобудівний� комплекс�� До� його� складу
входять� усі� основні� галузі� машинобудування�� Провідне� місце� посідають
приладобудування��тракторне� і�сільськогосподарське�машинобудування��де�зайнято
близько� пятої� частини� тих�� хто� працює� в� машинобудуванні�� Розвиваються
транспортне�машинобудування��промисловість�металевих�конструкцій��конструкцій�
верстатобудівна�та�інструментальна�тощо�
Характерною� особливістю� галузі� є� розширення� випуску� виробів�� що� раніше
доставлялися� з�за� кордону�� підвищення� якості� деяких� видів� продукції�� Проте
машинобудування�не�поминули�кризові�явища��які�призвели�до�значного�скорочення
випуску�продукції��погіршення�зв�язків��розбалансування�виробництва�

Успішна�діяльність�значної�частини�фірм�і�колективів�у�промислово�розвинених
країнах� багато� в� чому� залежить� від� їх� здатності� накопичувати� і� переробляти
інформацію�� Сьогодні� без� комп�ютерної� автоматизації� вже� неможливо� виробляти
сучасну�складну�техніку��що�вимагає�високої�точності��У�всьому�світі�відбувається
різке� зростання� комп�ютеризації� на� виробництві� та� в� побуті�� Впровадження
комп�ютерних� і� телекомунікаційних� технологій� підвищує� ефективність� і
продуктивність�праці��Відставання�в�області�високих�технологій�може�призвести�до
перетворення�країни�на�сировинний�придаток�

В� наші� дні� спостерігається� швидкий� розвиток� систем� автоматизованого
проектування��САПР��в�таких�галузях��як�авіабудування��автомобілебудування��важке
машинобудування�� архітектура�� будівництво�� нафтогазова� промисловість�
картографія�� геоінформаційні� системи�� а�також� у� виробництві�товарів� народного
споживання��наприклад�побутової
електротехніки�� САПР� в� машинобудуванні� використовується� для� проведення
конструкторських�� технологічних� робіт�� у� тому� числі� робіт� з� технологічної
підготовки� виробництва�� За� допомогою� САПР� виконується� розробка� креслень�
проводиться�тривимірне�моделювання�вироби�та�процесу�складання��проектується
допоміжна� оснастка�� наприклад� штампи� і� прес�форми�� складається� технологічна
документація� та� керуючі� програми� �УП�� для� верстатів� з� числовим� програмним



управлінням� �ЧПУ��� ведеться� архів�� Сучасні� САПР� застосовуються� для
наскрізного� автоматизованого� проектування�� технологічної� підготовки�� аналізу� і
виготовлення� виробів� в� машинобудуванні�� для� електронного� управління�технічною
документацією�� В� умовах� ринкової� економіки� та� активної� конкуренції� особливу
гостроту� для� машинобудівних� заводів� набуває� проблема� регулярного� оновлення
продукції�� випуску� нових� модифікацій� уже� розроблених� виробів� з� тим�� щоб
задовольнити� запити� максимального� числа� споживачів�� Перш� ніж� випустити� нову
конкурентоспроможну� продукцію�� необхідно� провести� велику� роботу� зі� збирання�
накопичення� та� оперативної� обробки� інформації�� Переробка� великих� обсягів
інформації�в�даний�час�неможлива�без�використання�ЕОМ�



ÇÀÃÀËÜÍÈÉ ÂÈÑÍÎÂÎÊ 

 

Ï³ñëÿ âèêëàäó ðîçä³ë³â êâàë³ô³êàö³éíî¿ ðîáîòè çðîáèìî âèñíîâêè ïðî âèêîíàíó 

ðîáîòó â íàñòóïíîìó: 

- â àíàë³òè÷íîìó ðîçä³ë³ ïðîâåäåíî àíàë³ç êðåñëåíü êîíñòðóêö³é äåòàë³ 

ôëàíåöü ìåòîþ âèçíà÷åííÿ ÿê³ñíî¿ îö³íêè òåõíîëîã³÷íîñò³ êîíñòðóêö³é òà 

âèçíà÷åííÿ êîåô³ö³ºíòà óí³ô³êàö³¿ äåòàëåé, ùî ïðåäñòàâëÿº ñîáîþ ê³ëüê³ñíó îö³íêó 

òåõíîëîã³÷íîñò³ êîíñòðóêö³¿ äåòàë³; 

- â òåõíîëîã³÷íîìó ðîçä³ë³ âèçíà÷àºòüñÿ òèï âèðîáíèöòâà ³ ôîðìà 

îðãàí³çàö³¿ òåõíîëîã³÷íîãî ïðîöåñó âèðîáíèöòâà äåòàë³ êîðïóñ, âèáèðàºòüñÿ ³ 

åêîíîì³÷íî îáґðóíòîâóºòüñÿ ñïîñ³á îòðèìàííÿ çàãîòîâêè, ðîçðîáëÿºòüñÿ ìàðøðóò 

îáðîáêè äåòàë³, âèçíà÷àþòüñÿ ðåæèìè ð³çàííÿ. Ó ðîçðîáëåíîìó ìàðøðóò³ îáðîáêè 

äåòàëåé äîñÿãëè âèùî¿ òî÷íîñò³ ³ çíèæåííÿ îñíîâíîãî òåõíîëîã³÷íîãî ÷àñó çà 

ðàõóíîê ðàö³îíàëüíî¿ ïîñë³äîâíîñò³ îáðîáêè äåòàëåé, ôëàíåöü; 

- â êîíñòðóêòîðñüêîìó ðîçä³ë³ ñïðîåêòîâàíî ñïåö³àëüíå âåðñòàòíå 

ïðèñòîñóâàííÿ, ÿêå çàáåçïå÷óº ì³í³ìàëüíå äîïîì³æíèé ÷àñ íà óñòàíîâêó, 

çàêð³ïëåííÿ ³ çíÿòòÿ äåòàë³ ï³ñëÿ îáðîáêè; íåîáõ³äíó òî÷í³ñòü ³ æîðñòê³ñòü ïðè 

çàêð³ïëåíí³ çàãîòîâêè; áåçïå÷í³ óìîâè îáðîáêè íà âåðñòàò³. Òàêîæ ñïðîåêòîâàíî 

ñïåö³àëüíèé âèì³ðþâàëüíèé ³íñòðóìåíò; 

- â ñïåö³àëüíîìó ðîçä³ë³ ñòâîðåíà òâåðäîò³ëüíà ìîäåëü êîðïóñó òà âèêîíàíà 

îïòèì³çîâàíà îáðîáêà ïîâåðõîíü äåòàë³ çà äîïîìîãîþ ïðîãðàìè FeatureCAM. 

Îòðèìàíî êîä êåðóþ÷î¿ ïðîãðàìè äëÿ âåðñòàòà ç ×ÏÊ. 
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