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ВСТУП 

В умовах ринкової економіки і активної конкуренції особливої гостроти 

для машинобудівних заводів набуває проблема регулярного оновлення продук-

ції, випуску нових модифікацій уже розроблених виробів з тим, щоб задоволь-

нити запити максимального числа споживачів. Перш ніж випустити нову кон-

курентоспроможну продукцію, необхідно провести більшу роботу зі збору, на-

копичення та оперативної обробки інформації. Переробка великих обсягів інфо-

рмації в даний час неможлива без використання ЕОМ. Створення нової техніки 

в машинобудуванні відбувається в такий послідовності: на основі аналізу про-

дукції, що випускається проектується нова, володіє більш високими естетич-

ними, експлуатаційними або іншими властивостями, потім виробляються інже-

нерні розрахунки і моделювання, технологічна підготовка виробництва, вигото-

влення і збут вироби. При цьому ми отримуємо замкнутий цикл, так як проек-

тування нового виробу виконується на базі аналізу ринку і даних про ефектив-

ність, надійність і збуті моделей, що випускаються. Область застосування сис-

тем автоматизованого проектування (САПР) охоплює сьогодні найрізноманіт-

ніші види діяльності людини - від розстановки меблів в квартирі до проекту-

вання і виготовлення інтегральних мікросхем і сучасної космічної техніки. Ко-

жна категорія завдань технічного креслення пред'являє до цих продуктів свої 

вимоги, однак найбільше поширення вони отримали в машинобудуванні та ар-

хітектури. Використання САПР дозволяє членам проектних груп одночасно 

працювати над виробом з різних сторін: вирішувати завдання стильового ди-

зайну, проектування зовнішнього вигляду виробу і паралельної по агрегатного 

розробки вироби. Новий виріб створюється в конструкторському підрозділі, яке 

є центральною ланкою комп'ютеризації підприємства.   

Одночасно групою фахівців різних профілів, які працюють над випуском 

нового вироби, виконуються всі етапи розробки деталей, вузлів і зборок, їх тех-

нологічна опрацювання (Concurrent engineering). Виріб починають виготовляти 

ще до того, як буде завершено випуск всієї документації, що призводить до зна-

чного скорочення термінів і підвищує якість проектування. Полегшується авто-

матизоване управління проектами та підприємством на базі електронного доку-



 

ментообігу. Будь-які через трансформаційних змін в будь-якому елементі ви-

роби негайно стають доступними як для окремих конструкторів і технологів, 

так і для цілих відділів і організацій на всіх етапах створення виробу - завдяки 

використанню єдиної бази даних. Таким чином, САПР скорочує час і трудови-

трати на проектування вироби. Для випуску конкурентоспроможної продукції, 

що відповідає світовим стандартам, необхідно забезпечити використання єдиної 

інтегрованої бази даних. Інтеграція конструкторських і технологічних робіт, 

програмного забезпечення для документообігу дозволяє користувачам управ-

ляти всіма типами інформації про продукт і проект від зміни замовлень до кон-

тролю якості та ведення справ з обслуговування клієнтів. Така організація праці 

особливо ефективна в умовах багато-номенклатурних виробництва і в тих ви-

падках, коли пред'являються підвищені вимоги до оперативності та якості фун-

кціонування виробництва. САПР в машинобудуванні використовується для 

проведення конструкторських, технологічних робіт, в тому числі робіт з техно-

логічної підготовки виробництва. За допомогою САПР виконується розробка 

креслень, проводиться тривимірне моделювання вироби та процесу складання, 

проектується допоміжне оснащення, наприклад штампи і прес-форми, склада-

ється технологічна документація і керуючі програми (УП) для верстатів з чис-

ловим програмним управлінням (ЧПУ), ведеться архів. Сучасні САПР застосо-

вуються для наскрізного автоматизованого проектування, технологічної підго-

товки, аналізу і виготовлення виробів в машинобудуванні, для електронного уп-

равління технічною документацією.  

Застосування САПР з автоматизованою системою управління підприємс-

твом дозволяє створити єдиний інформаційний комплекс, який дозволяє: - ско-

ротити в 1,5-2 рази цикл створення вироби;  

- знизити матеріаломісткість вироби на 20-25%;  

- зменшити витрати на виробництво на 15-20%;  

- підвищити якість виробу і конкурентоспроможність підприємства.  

 

 

 

 



 

 

 

ЗАГАЛЬНІ ВИСНОВКИ 

 

Створення нової продукції, і особливо ливарних деталей, - найбільш тру-

домістка і дорога частина технологічного процесу. У стандартному виробниц-

тві для нової ітерації вироби часто потрібно і нова ливарна оснастка, оскільки 

модернізувати існуючу або занадто витратно, або неможливо. 

Адитивні технології недарма називають революційними: вони дозволили 

скоротити терміни виготовлення виробів для досвідченого виробництва в рази 

і навіть десятки разів. Наприклад, прототип блоку циліндрів автомобільного 

двигуна можна надрукувати на 3D-принтері всього за два тижні, тоді як його 

виробництво традиційними методами займає півроку. 3D-друк не тільки еконо-

мить час, а й дозволяє виростити моделі і форми будь-якої складності. У лиття 

в цьому сенсі можливості обмежені. Коли мова йде про точність деталі, засто-

сування 3D-друку також не має собі рівних. 

Завдання на дипломний проект виконано в повному обсязі: 

Розроблено операційні технологічні процеси механічної обробки заданих 

деталей на основі застосування прогресивного технологічного обладнання:  
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