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скорение научно - технического 
прогресса и техническое пере-

вооружение машиностроительного ком-
плекса приводят к резкому увеличению 
объемов информации во всех звеньях 
управления и подготовки производства. 
Технологическая подготовка производ-
ства на машиностроительных заводах 
является одним из самых длительных и 
трудоемких этапов при освоении выпус-
ка новых машин и приборов. В настоя-
щее время сокращение сроков, стоимо-
сти и в то же время повышение качества 
проектирования технологических про-
цессов (ТП) достигается не за счет уве-
личения численности технологов и нор-
мировщиков, а путем выбора программ-
ного продукта способного автоматизиро-
вать процесс создания технологической 
документации. 

В настоящее время у нас в стране и 
за рубежом имеется ряд систем ав-
томатизированного проектирования 
технологических процессов. Практиче-
ски каждое крупное предприятие и тех-
нические вузы имеют свои разработки, 
которые в той или иной степени направ-
лены на решение задач автоматизации 
технологического проектирования. Как 
правило, такие разработки хорошо ис-
пользуются на предприятиях, для кото-
рых они были созданы, а попытка пере-
нести их на другие предприятия требует 
зачастую дополнительных затрат на 
адаптацию. Отсюда возникает потреб-

ность создания САПР ТП, обладающих 
достаточной гибкостью.  

Не менее важной проблемой яв-
ляется сетевая версия программы, т.к. 
одним из наиболее важных направле-
ний в развитии САПР ТП, является 
возможность этой программы работать 
в комплексе с PDM системой, т.е. со-
вместной работы с системой электрон-
ного документооборота и централизо-
ванного хранения информации. 

У большинства известных САПР ТП 
автоматизированное проектирование 
технологий осуществляется в 
диалоговом режиме. При этом проек-
тирование может выполняться на основе 
типовых технологических процессов, по 
конструктивным элементам 
изготавливаемой детали или по клас-
сификатору деталей.  

В процессе диалогового проектиро-
вания пользователь вводит необходимые 
данные для формирования нового тех-
нологического процесса. Он может ис-
пользовать также созданные ранее тех-
нологии в качестве прототипов и копи-
ровать из них необходимые части. На 
рис. 1 в качестве примера показано диа-
логовое окно САПР ТП, показывающая 
возможность использования при проек-
тирование раннее разработанных техно-
логических процессов и применяемого 
оборудования. 
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Для проектирования с использовани-
ем типовых технологических процессов 
в рамках предприятия создаются базы 
данных по технологиям изготовления 
типовых деталей данного производства. 
Формируются группы деталей общего 
служебного назначения, имеющие схо-
жие геометрические формы, например, 
детали-валы, зубчатые колеса, корпус-
ные детали и др. Для каждого класса де-
талей создают общие технологические 
процессы (ОТП). 

В результате создаются базы данных, 
которые включают используемые на 
предприятии прототипы типовых 
деталей, с их гибким геометрическим 
описанием (на основе ввода перемен-
ных), состав операций и переходов, парк 
применяемого оборудования, нормы 
времени и другую информацию. 

Работа пользователя при необходи-
мости получения нового технологиче-
ского процесса на конкретную деталь 
включает следующее: 

• определение группы, к которой 
можно отнести новую деталь; 

• выбор общего технологического 
процесса (ОТП); 

• описание особенностей гео-
метрии и технических требований на 
изготовление данной детали средствами 
САПР ТП; 

• формирование конкретного 
технологического процесса (КТП); 

• формирование технологической 
документации в виде операционных, 
маршрутных и других карт. 

Проектирование по конструктивным 
элементам основывается на создании 
базы типовых конструктивных элемен-
тов, как например плоскостей, отвер-
стий, пазов, и соответствующих типо-
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вых технологических решений по их об-
работке. В результате геометрия детали 
описывается набором конструктивных 
элементов, по которым происходит 
формирование состава необходимых 
технологических переходов и компо-
новка технологических операций с ис-
пользованием имеющегося на предпри-
ятии станочного оборудования. 

Создание эффективных систем авто-
матизированного проектирования тех-
нологических процессов предусматри-
вает наличие баз знаний по определе-
нию режимов обработки и установле-
нию норм времени на выполнение от-
дельных операций и технологических 
процессов по изготовлению конкретных 
деталей. Разработка таких баз знаний 
предусматривает создание обобщенных 
алгоритмов для расчета режимов обра-
ботки [1], основанных на использование 
общемашиностроительных нормативов 
режимов резания, и нормативов времени 
для нормирования механообработки на 
различных станках. 

Автоматизированное проектирование 
технологических процессов обеспечива-
ет возможность получения не одного, а 
ряда технологических решений по изго-
товлению на производстве конкретной 
детали. В соответствии с этим возникает 
необходимость технико-экономического 
анализа и оптимизации вариантов тех-
нологических решений [2]. Эта задача 
также должна решаться в рамках САПР 
ТП на основе постановки и решения оп-
тимизационных задач выбора наиболее 
эффективного варианта технологическо-
го процесса. Использование процедуры 
синтеза технологических решений, на-
личие математических моделей изготав-
ливаемых изделий и вариантов техноло-
гических решений позволяет выявить 
необходимые структурные и управляю-
щие параметры, которые обеспечивают 
выявление наиболее эффективного тех-
нологического процесса по параметрам 
производительности, себестоимости и 
организации производства. 
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