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Исследования направлены на разработку научно-обоснованных ре-

комендаций по технологическому обеспечению требуемых параметров 

точности размеров деталей пространственных рам на основных этапах 

производства – сварка и механическая обработка. 
 

Генеративный подход к разработке технологии с использованием 

средств автоматизации и систем автоматизированного производства 

(CAD/CAM/CAE-систем) подразумевает автоматический синтез стратегии 

обработки на основании геометрической конфигурации и технических 

требований, предъявляемых к детали, с указанием сведений о материале, 

особенностях обработки и предлагаемых методиках контроля изделия [1]. 

Структура конструкторско-технологической модели формообразова-

ния детали QКТ можно представить следующим образом [2]: 

SMZQ
КТКТ

,С,,
КТ

= , 
где  

n
ZZZ ...

1
=  – данные для идентификации детали и общие сведения о 

ней; 
КТКТКТ

ОЭM ,=  – структурный состав детали; ЭКТ – множество конст-

рукторско-технологических элементов (КТЭ); ОКТ – множество отношений 

над ними; ИЭС
КТКТ
,=  – множество схем обработки конструкторско-

технологического элемента; 
n1

...ИИИ =  – данные об инструменте, реали-

зующем i-тую схему обработки; 
СС

ДБS ,=  – структурный состав станка; 

БС – множество блоков станка; ДС – множество движений блоков станка. 
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В отличие от обобщенной КТМ, в данном определении отсутствуют 

основные технологические базы, предполагается, что их определение явля-

ется одной из функций САПР ТП. Кроме того, используется единственный 

уровень расчленения детали. 

Для эффективной обработки геометрическая модель должна вклю-

чать в себя как плоский чертеж, выполненный в соответствии со стандар-

тами, так и трёхмерную модель (современные CAD системы тяжелого и 

среднего уровня обеспечивают такую возможность).  

Таким образом, общую блок схему технологической подготовки 

производства на основе метода генерации технологических процессов, 

можно представить (рис.). 
 

 
 

Рис. Общая блок-схема автоматизации технологической подготовки  

производства 
 

Из представленной схемы видно, что блок (блоки 7, 8, 9) представле-

ния детали как совокупность КТЭ нельзя отнести ни к конструкторской, ни 

к технологической подготовке производства. Этот блок, является связую-

щим, и его наличие отражает тесноту и единство конструкторской и тех-

нологической подготовки производства. В блоках 7, 8 описывается струк-

тура КТЭ и их параметров. Блок 9, который, является наиболее сложным, и 
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его проработка во многом определяет правильность работы и результатов 

выхода других блоков. 

В блоках 10 – 17 описываются основные этапы технологической 

подготовки производства при автоматизированном проектировании техно-

логических процессов на основе метода генерации. 

Предложена концепция автоматизированной подсистемы технологи-

ческой подготовки производства. На основе предложенной концепции раз-

работана программа реализации размерно-точностного анализа с модулем 

оптимизации структуры размерных связей для повышения технологично-

сти конструкции детали. 
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Исследования направлены на разработку научно-обоснованных ре-

комендаций по технологическому обеспечению требуемых параметров 

точности размеров деталей пространственных рам на основных этапах 

производства – сварка и механическая обработка. 
 

При обработке хребтовой рамы железнодорожного вагона основной 

особенностью является включение в анализ размерных связей компенса-

ции теплового деформирования исходного полуфабриката в результате 

выполнения сварочных операций. При этом точность конструкторских 

размеров достигается различными технологическими методами: совмеще-

нием, постоянством или последовательной сменой баз [1, 2]. 

Для решения задачи технологического обеспечения требуемой точ-

ности сложных сварных заготовок, проходящих при изготовлении не-

сколько этапов различных обработок, в частности, сварка основной конст-

рукции, соединение с дополнительными элементами формированием не-


